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 จากการศึกษา เพื่อพัฒนาศักยภาพการใหบริการดานการขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ

ทั้งสองกระบวนการ Project by Project และการวินิจฉัยการผลิต (Line Shindan) มีวัตถุประสงคเพื่อ

เพิ่มศักยภาพดานการขาย โดยใชหลักทฤษฎีการบริหารลูกคาสัมพันธกลยุทธการเสนอการบริการ

กอนการขาย การศึกษาเวลา การบริการในตลาดอุตสาหกรรม การวิเคราะหความเสียหายของ

เคร่ืองมือตัดและวิธีแกไข  แนวทางการวินิจฉัยดานการผลิต การจัดสายการผลิตใหสมดุล เพื่อชวย

ในการศึกษาเพื่อสรางความสัมพันธและรักษาความสัมพันธกับลูกคาเพื่อเพิ่มยอดขายเคร่ืองมือตัด

แตงขึ้นรูปโลหะใหกับบริษัทโดยมีกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาคืออุตสาหกรรมยานยนต 

 ในการศึกษากระบวนการขายในการศึกษากระบวนการแรกเร่ิมจากการที่เขาไปพบลูกคา

นําเสนอผลิตภัณฑและถามีแนวโนมที่จะเกิดกําไรก็จะมีการนําสินคามาใหลูกคาทดลองและเพิ่ม

การบริการในดานเทคนิคเพื่อนําเสนอใหลูกคารับรูถึงมูลคาที่ลูกคาจะไดรับ ในการศึกษา

กระบวนการที่สองการวินิจฉัยการผลิตทําการวิเคราะหหาสาเหตุเก็บขอมูลหนางานจริงเพื่อทําการ

แกไขโดยแกไขจากเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะซึ่งใชความรูจากการอบรมเร่ืองเทคนิคมาทําการ

วินิจฉัยกระบวนการผลิต 

 จากการศึกษาพบวาทั้งสองกระบวนสามารถเพิ่มยอดขายใหกับบริษัทโดยคิดเปนสัดสวน

การผลิตของลูกคากับยอดขายที่เพิ่มขึ้น 4.04 เทา และ 12.05 เทา เมื่อเทียบกอนทําการศึกษาและ

สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคาตามเปาหมายที่ลูกคาตองการ 
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Abstract 

 

 The study to cutting tools customer service development. Both the Project by Project and 

Line Shindan aims to increase sales by using the theory of customer relationship management. 

Strategy offers before selling educational services in the industrial marketplace. Damage analysis 

of cutting tools and solutions. Guidelines for the diagnosis production. The production line 

balance. To assist in continuing to build relationships and maintain relationships with customers 

to increase sales of cutting tools, metal forming to the companies with the samples used in the 

study is the automotive industry. 

 In the study process in the initial process of the customer into the product, and if there is 

likely to be profitable, it will bring the goods to the client in technical trials and enhanced services 

to offer. Customers recognize the value that customers receive. The second in the study analyzed 

the causes, diagnosis, and production of the actual data to be modified by editing tools to trim and 

molding, which uses knowledge of training techniques to make the diagnosis process. 

 The study found that both procedures can increase sales for the company by representing 

manufacturing customers with sales increased 4.04 and 12.05 compared to the previous study and 

can increase customer satisfaction to the clients goals customers want. 
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บทที1่ 

บทนํา 

 

1.1  ที่มาและความสําคัญของโครงงาน 

 จากสภาวการณ ในปจจุบันยอดการขายรถยนตสงผลตอยอดขายของบริษัทเนื่องจาก

ลูกคาสวนใหญของบริษัทสวนใหญเกี่ยวกับภาคอุตสาหกรรมรถยนตคิดเปนรอยละ 70จากที่ผานมา

ตลาดรถยนตมีแนวโนมในการขายที่สูงมากขึ้นเร่ือยๆ ซึ่งอาจสืบเนื่องมาจากนโยบายรถคันแรกของ

รัฐบาล ดังภาพที่ 1.1 
 

 (หนวย : พันคัน) 

 
 

ภาพท่ี1.1แนวโนมยอดผลติรถยนตไทยป 2546– 2556F 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต และคาดการณป 2556 โดย kktrade 

 

ประมาณยอดขาย

รถยนตในประเทศ

ป2556 

ปริมาณการขายรวม >1,200,000 คัน ลดลง10.0% 

รถยนตน่ัง 542,300 คัน ลดลง 19.4% 

รถเพื่อการพาณิชย 707,700 คัน   ลดลง 7.4% 

รถกระบะ1ตัน(รวมรถกระบะดัดแปลง) 631,900 คัน ลดลง 5.1% 

รถกระบะ1ตัน(ไมรวมรถกระบะดัดแปลง) 567,100 คัน ลดลง 4.3% 
 

ภาพท่ี1.2ประมาณการยอดขายรถยนตในประเทศป2556 

 ที่มา :Toyota PR Database 

751 

960 

1,125 

1,194 

1,301 

1,392 999 

1,626 

1,456 

2,454 

2,550 

2546 2547 2548 2549 2550 2551 2552 2553 2554 2555 2556F

+33%
+28%

+17% +6%
+9% +7%

-28%

+63%
-10%

+69%
+4%
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 แตในป 2556ยอดขายรถยนตกม็จํีานวนลดลงรอยละ 10เพราะวาบริษัทผลิตรถยนตเกิด

ปญหาตลาดรถยนตหดตัวลงสาเหตุเกดิจาก หลายๆ ดานเกิดขึ้นในชวงเวลาเดียวกันเชน กําลังซื้อ

และความเชื่อมั่นในการใชจายของผูบริโภคลดลงภาวะเศรษฐกิจก็อยูในชวงชะลอตั ว และนํ้ามันมี

ราคาแพง รวมกับการที่โครงการรถคันแรกดึงกําลังซื้อลวงหนาไปมาก ทําใหเมื่อสิ้นสุดโครงการ จึง

ทาํใหตลาดรถยนตหดตัวมากขึน้ ประกอบกับในดานการเมืองภายในประเทศยังไมสงบมีการชุมนุม

สงผลใหตางประเทศเกิดความไมแนใจ และอัตราคาจางขั้นตํ่าที่รัฐบาลประกาศใชสงผลกระทบตอ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตเชนเดียวกันแตถึงแมจะประสบปญหาดังกลาวไมไดสงผลมากกับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตเพราะยอดการผลิตรถยนตก็ยังเปนตามเปาหมายของแตละโรงงาน ในการ

ผลิตของอุตสาหกรรมดังกลาวตองใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ (Cutting Tools) ในการผลิต

จํานวนมากซึ่งเปนสินคาสิ้นเปลืองไมใชไมไดเพราะเปนเคร่ืองที่จําเปนใชในการผลิตชิ้นสวนของ

รถยนตดังน้ัน จึงสงผลทําใหคูแขงของบริษัทที่ผลิต (Cutting Tools) มีจํานวนมากขึ้นเกิดการ

แขงขันที่มากขึ้นและลูกคาก็ตองการที่จะลดตนทุนในการผลิตดวยดังน้ันจึงตองหาวิธีการในการที่

จะแขงขันกับคูแขงโดยการที่จะรวมกับลูกคาไปพรอมๆกับการพัฒนาการขายและการลดตนทุน

ของลูกคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาและสรางความสัมพันธกับลูกคารายใหมและรักษา

ความสัมพันธของลูกคาเพื่อที่จะสามารถเพิ่มยอดขายใหกับบริษัทตอไป 

 

1.2  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

 พัฒนาศักยภาพในดานการขาย โดยที่จะทําการศึกษากระบวนการดานการขายทั้งหมด 2

กระบวนการคือ  1. Project by Project  2.Line Shindanเพื่อสรางความสัมพันธเพิ่มลูกคารายใหม

ใหกับบริษัทและรักษาความสัมพันธกับลูกคาซึ่งจะทําใหลูกคากับบริษัทเกิดความสัมพันธที่ดีขึ้น 

 

1.3 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานทีไ่ดรบัมอบหมาย 

  1) สามารถเพิ่มยอดขายใหกับบริษัทได  

  2)  สามารถแขงขันกับคูแขงไดในเร่ืองคุณภาพ(Quality)ตนทุน(Cost)และ 

  การจัดสง (Delivery ) 

 3)  สามารถเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา 

  

 

 

 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=10&cad=rja&ved=0CF4QFjAJ&url=http%3A%2F%2Fwww.tqa.or.th%2F&ei=NvuEUvXfMIGNrQeAhYDYBQ&usg=AFQjCNEQfRq4Tz4gxbOxzB5a_q9q1QDNYg&sig2=IyrGhMzgAJlR6yxToYQtsA�
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1.4  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 1.4.1  ตาํแหนง 

 นักศึกษาฝกงาน แผนกวิศวกรขาย (Sale Engineer) 

1.4.2  หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ 

 1)  ศึกษากระบวนการทํางานวิศวกรขาย (SalesEngineer)เชน การไปพบลูกคา  

 การนําตัวอยางผลิตภัณฑไปใหลูกคาทดลองใชงาน ถายรูปวิเคราะหรอยสึก หรอ 

 การฝกอบรม (Training)ลูกคา  

 2) ไดรวมดูแล Project ของลูกคาในการลดตนทุน (Cost)และการวินิจฉัยการผลิต 

 (Project Line Shindan) 

 3)  ฝกอบรมลูกคา (Customer training) 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 1.5.1 พนักงานท่ีปรึกษา 

 นายเกียรติศักด์ิ เกษเสถียร 

 1.5.2 ตําแหนงพนักงานท่ีปรึกษา 

 หัวหนาแผนก (Section Chief) 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

 ต้ังแตวันที่ 28 ตุลาคม พ.ศ.2556  ถึงวันที่ 2 มีนาคม พ.ศ.2557 

 รวมระยะเวลาในการฝกงานทั้งสิ้น 4 เดือน 

 

 



บทที2่ 

ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1  การบริหารลูกคาสัมพันธ (Customer Relationship Management: CRM) 

 หมายถึง การสรางและรักษาความสัมพันธอยางตอเนื่องในระยะเวลายาวนานกับกลุม

ลูกคาเปาหมาย เพื่อที่จะทําใหลูกคาเกิดความพอใจและจงรักภักดีกับธุรกิจใหนานที่สุดจนกวาธุรกิจ

หรือลูกคาจะสูญไป และลดตนทุนการแสวงหาลูกคารายใหม 

 ขั้นตอนของการสรางความสัมพันธ  

 ในการดําเนินงานการของการสรางความสัมพันธ สามารถทําไดเปน 4 ขั้นตอน ดังน้ี      

(ชัยสมพล ชาวประเสริฐ. 2550:122; อางอิงจาก Anderson, Kriiatin ; Kerr, Carol. 2002) 

 1.  

 การสรางความสัมพันธเปนขั้นตอนแรกที่ธุรกิจจะตองเร่ิมจากขั้นน้ีกอน การสราง

ความสัมพันธเปนการลงทุนระยะยาวทั้งในดานของเงินลงทุนและเวลาที่ตองใช โดยเฉพาะธุรกิจ

บริการที่ตองการสรางตราสินคาใหเปนที่รูจัก ดังนั้นหากเปรียบเทียบการสรางความสัมพันธกับการ

ปลูกตนไมแลว ชวงนี้จึงเปนชวงของการปลูกความสัมพันธใหเกิดการหยั่งรากลึงลงในจิตใจของ

ลูกคา ซึ่งชวงเวลาของการปลูกความสัมพันธจึงตองใชเวลานานในการรอใหเกิดเปนตนขึ้นมา 

การสรางความสัมพันธ 

 2. 

 การรักษาความสัมพันธเปนขั้นตอนที่ตองที่จะตองเกิดภายหลังจากการสราง

ความสัมพันธแลว กลาวคือ หากไมมีการสรางความสัมพันธก็จะไมมีการรักษาความสัมพันธ การ

รักษาความสัมพันธเปนเร่ืองที่ทําไดงายกวาการสรางความสัมพันธ เนื่องจากการรักษา

ความสัมพันธเปนเหมือนการรดนํ้าพรวนดินหลังจากปลูกความสัมพันธ แตมักพบวา ธุรกิจมัก

สูญเสียลูกคาไมสามารถรักษาความสัมพันธได 

การรักษาความสัมพันธ 

 3.  

 การขยายความสมัพนัธเปนขัน้ตอนของการหมัน่ดูแลความสมัพนัธนัน้ไวใหแนบ

แนนใหผลิดอกออกผลตลอดไป กลาวคือ ภายหลังจากความสัมพันธระหวางธุรกิจและผูรับบริการ

เกิดขึ้นแลวซึ่งเปรียบเหมือนตนไมยืนตนที่ไดหยั่งรากแกวแลว การขยายความสัมพันธจึง

เปรียบเสมือนกับการบํารุงใหตนไมน้ันมีความสมบูรณเกิดดอกออกผล ซึ่งผูปลูกก็จะไดรับรายได

และกําไรที่เกิดจากดอกผลหรือความสัมพันธที่งอกเงยน้ัน สวนลูกคาก็จะไดรับความพอใจจากการ

เห็นผลน่ันเอง 

การขยายความสัมพันธ 
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 4.  

 การแพรความสัมพันธเปนขั้นตอนที่ทําไดไมยากนัก โดยธรรมชาติ ดอกและผลของ

ตนไมจะกระจายไปยังบริเวณใกลเคียงและบริเวณหางไกลไดดวยแมลงตางๆหรือจากลม 

ความสัมพันธก็เชนกัน หากลูกคามีความประทับใจในบริการแลว ลูกคาก็จะนําความประทับใจ

เหลาน้ันบอกตอไปยังบุคคลใกลชิด ธุรกิจที่สามารถแพรความสัมพันธได ธุรกิจน้ันยอมมีจํานวน

ลูกคาที่เพิ่มขึ้นไดตลอดไป โดยมิจําเปนตองแสวงหาลูกคาใหมอีกตอไป 

การแพรความสัมพันธ 

 ความสัมพันธเปนดังเชนตนไมที่ยอมมีวันลมหายไปจากโลกไดและมีวันเห่ียวเฉา ถา

หากไมไดรับการบํารุงรักษาหรือดูแลเปนอยางดี อยางไรก็ตาม ตนไมหรือความสัมพันธอาจจะคง

อยูตลอดไป หากปลูกหรือธุรกิจพยายามที่จะสราง รักษา ขยาย และแพรความสัมพันธน้ันออกไป

ความสัมพันธดังกลาว 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1ลําดับขั้นความสัมพันธ 

ที่มา : ชัยสมพล ชาวประเสริฐ. ( 2550 ; อางอิงจาก  Anderson, Kristin ; Kerr , Carol. 2002).  

การบริหารความสัมพันธกับลูกคา. หนา122. 

 

 

 

 

 

ขนาด

ความสัมพันธ

การสราง การรักษา การขยาย การแพร

ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ
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2.2 กลยทุธการเสนอการบริการกอนการขาย (Pre-Sales Service Strategy) 

 ผูผลิตเคร่ืองมือตางๆจะตองออกแบบเคร่ืองมือและบริการเพื่อตอบสนองความตองการ

ของลูกคาเปาหมาย เชน ผูผลิตคอมพิวเตอรจะตองคํานึงถึงประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ือง

คอมพิวเตอรและใหบริการแนะนําวิธีการใชและติดต้ัง เปนตน จากการสํารวจความตองการของ

ลูกคาเกี่ยวกับเคร่ืองมือที่ใชสําหรับอุตสาหกรรมดังน้ี 1.ความนาเชื่อถือในการขนสง 2. การแจง

ราคาบริการที่รวดเร็ว 3. การใหคําแนะนําดานเทคนิค 4.การใหสวนลด 5. การบริการหลังการขาย 

6.การเสนอขาย 7. ความสะดวกในการติดตอ 8. การรับประกันสินคา 9. การมีเครือขายที่ครอบคลุม

ของผูผลิต 10.การใหบริการออกแบบสินคา 11. การใหสินเชื่อ 12. การทดสอบการใชงาน จากความ

ตองการของลูกคาทําใหผูผลิตรูวาเขาจะตองมีบริการดังกลาวอยางนอยเทาใดหรือมากกวาคูแขงใน

เร่ืองใดบางเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ 

 นอกจากน้ีการวิจัยยังชวยใหธุรกิจสามารถพิจารณาตัดสินใจในสวนประสมของการ

ใหบริการ (Service Mix) ที่ดีที่สุดสําหรับสินคาที่เสนอขาย ในกรณีที่เปนสินคาประเภทเคร่ืองมือที่

มีราคาแพง ผูผลิตจะตองเสนอบริการในประเด็นตอไปน้ี 1. บริการดานสถาปตยกรรม คือการ

ใหบริการในการออกแบบเฉพาะสถานที่ที่ต้ังเคร่ืองมือ 2. บริการดานติดต้ัง คือการใหบริการติดต้ัง

เคร่ืองมอื 3. บริการฝกอบรม คือการใหบริการดานฝกอบรมแกบุคลากรที่เกี่ยวของกับการใช

เคร่ืองมอื 4. บริการดูแลรักษาและซอมแซมเคร่ืองมือ 5. บริการดานการเงิน 
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2.3  การศึกษาเวลา (Time Study) 

 การหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่ทํางานไดผล

ของการศึกษาเวลาคือไดเวลามาตรฐาน Standard Timeประเภทของการศึกษาเวลามี4 วิธี  

 1)  การศึกษาเวลาโดยตรง ( Direct Time Study )คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลา

พนักงานที่มีการเลือกไวแลว มาทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังใน

การจับเวลา แลวจึงนํามาหาเวลาทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 

 2) การสุมงาน ( Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับ

เวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

 3) การศึกษาเวลาจากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร ( Standard Data and Formulas) เปน

การศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก

สูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 

 4) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา 

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจาก

การหาเวลาลวงหนากอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิด

ตางๆเชน ระบบ MTM ระบบWork factor 

 การศึกษาเวลาโดยตรงคือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลา

จากพนักงาน ที่ผานการคัดเลือก และ ฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ันๆ จริง โดยใช

สถานที่ปกติ สถานการณที่ปกติขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยหาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะ

ศึกษาเวลาดังน้ี1. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 2. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 3. 

หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 4. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน ( Performance Rating)5.หาเวลาการ

ทํางานปกติ (Normal Time)6. หาเวลาเผื่อการทํางาน ( Allowances)7.  หาเวลามาตรฐานสําหรับการ

ทํางานนั้น ใชอุปกรณในการศึกษาเวลา ดังน้ี 1. เคร่ืองมือบันทึกเวลา 2. แผนรองบันทึกขอมูล 3. ใบ

บนัทกึเวลา4. กลองถายรูป 5. เคร่ืองคดิเลข 
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2.4  การบริการในตลาดอุตสาหกรรม  

 อัจจิมาจันทราทิพย (2524:86) ไดกลาวถึงการใหบริการในตลาดอุตสาหกรรมไววา

สินคาและบริการเปนสวนประกอบที่เกี่ยวของกันอยางใกลชิดของกลยุทธการตลาดสินคา

อุตสาหกรรม แตมีลักษณะบางประการที่แตกตางกัน การบริการในสวนของการตลาดอุตสาหกรรม

ประกอบดวย ชิ้นสวนหรืออะไหล การใหความชวยเหลือทางดานเทคนิค และการใหความ

ชวยเหลือทางดานการเงิน 

 บริษัทที่ขายสินคาประเภทอุตสาหกรรมตองการใหความชวยเหลือแกลูกคาในดานการ

บริการทั้งทางดานการบริการทั้งเทคนิคหรือวิศวกรรม ถาบริษัทใดไมมีความสามารถจะบริการดาน

เทคนิคจะทําใหการขายสินคาลําบาก ผูซื้อจะหันไปซื้อของคูแขงขันที่ใหบริการดีกวา 

  

 

 การชวยเหลือทางดานเทคนิคหรือวิศวกรรมอาจจะเปนแบบใดแบบหนึ่งดังตอไปนี้  

แบบของการชวยเหลือทางเทคนิค 

 1.อาจจะเปนเพียงการใหขาวสารทางเทคนิคเกี่ยวกับสินคาหรือวิธีการใชตามคําขอของ

ลูกคาหรือผูที่เปนลูกคา ขาวสารเหลาน้ันรวมถึงคําแนะนําเกี่ยวกับวิธีการใชสินคาใหเหมาะสมกับ

การปฏิบัติงานของลูกคาที่ตองการ 

 2. ผูขายอาจจะตองศึกษาความตองการของผูซื้อโดยนายชางวิศวกรเพื่อพิจารณาชนิด

ของเคร่ืองจักรที่เฉพาะเจาะจง หรือวัสดุที่ตองใชและจะใชอยางไรดวย 

 3. วิศวกรของบริษัทผูขายอาจตองทํางานกับพวกชางเทคนิคของผูซื้อในการพัฒนา

เคร่ืองจักรใหตรงตามความตองการของลูกคาหรือตองพัฒนากระบวนการผลิตเพื่อที่จะใชวัตถุดิบ

หรือวัสดุไดอยางมีประสิทธิภาพที่สุด ซึ่งอาจตองมีการออกแบบเคร่ืองพิเศษหรือทําการ

เปลี่ยนแปลงเคร่ืองมาตรฐานบางอยางหรืออาจตองปรับปรุงดัดแปลงกระบวนการผลิต 

 4.ผูขายอาจตองมีนายชางผูเชี่ยวชาญไปอบรมลูกจางของผูซื้อใหรูวิธีการใช หรือการ

รักษาเคร่ืองจักรที่เขาขาย 

 

 

 เมื่อผูผลิตสินคาอุตสาหกรรมตองการใหมีความชวยเหลือทางดานเทคนิคในงานดาน

การตลาดก็ควรจัดต้ังหนวยพิเศษขึ้นมาเพื่อทําหนาที่น้ีโดยเฉพาะบางบริษัทจะใหกลุมผูชวยทาง

เทคนิคเปนแขนงแตกออกจากแผนกวิศวกรรม และบางแหงกใ็หอยูในแผนกการตลาด 

การจัดการองคการสําหรับชวยเหลือทางดานเทคนิค 

 การที่จะจัดอยูในแผนกใดตางก็มีเหตุผลทั้งน้ัน ผูจัดการตลาดมีความรูสึกวาเขาควรจะ

เปนผูควบคุมหนวยน้ีเองเพื่อวาคนในหนวยน้ีจะตองรูอยูเสมอวาจุดประสงคขั้นตน คือการขายโดย
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การสรางความพอใจใหลูกคา ผูจัดการจะรูสึกวาถาหนวยเทคนิคไมไดอยูภายใตการควบคุมของเขา 

ผูชวยทางเทคนิคน้ีจะไมมุงในดานการขาย แตถามองในอีกทางหน่ึงจะเห็นวา พวกเหลาน้ีตองเปน

ชางเทคนิค เมื่อไปทํางานนอกสถานที่ชางพวกนี้ตองทํางานใหเห็นผล ผูบริหารงานดานวิศวกรรม

กลัววาถาพวกนี้ไปทํางานนอกสถานที่และอยูภายใตการควบคุมของแผนกตลาดซึ่งมุงแตขายจะทํา

ใหพวกนี้ไปสัญญากับลูกคาวาเคร่ืองจะทําไดซึ่งตามความเปนจริงเคร่ืองอาจทําไมได เปนตน 

 การใหความชวยเหลือทางดานเทคนิคน้ัน ตองมีผูที่มีความรูอยางละเอียดเกี่ยวกับ

คุณลักษณะของสินคาและคุณสมบัติของสินคาซึ่งเร่ืองราวพวกน้ีตองอยูในหนาที่แผนกวิศวกรรม 

ผูบริหารวิศวกรรมรูสึกวาคนและเคร่ืองอํานวยความสะดวกตางๆจะถูกเรียกเพื่อแกปญหาการ

บริการทางเทคนิค ดังนั้น ชางเทคนิคควรจะมาอยูในแผนกวิศวกรรม ซึ่งก็มีเหตุผลดีแมวาการอยู

ภายใตแผนกวิศวกรรมจะเนนทางดานเทคนิคแตเพียงอยางเดียว และละเลยวัตถุประสงคในดาน

ความสัมพันธกับลูกคา 

 เน่ืองจากไมมีแผนกใดที่เหมาะสมอยางสมบูรณ การจะจัดใหหนวยเทคนิคอยูกับแผนก

ใดนั้น แลวแตละบริษัทจะพิจารณาตามลักษณะ และขอบเขตของงานทางดานเทคนิคที่ตองทํา 

 เมื่อความชวยเหลือทางดานเทคนิคไมยุงยากนักและไมตองการเวลามากเกินไป อาจจะ

ใหพนักงานขายเปนคนทํา ซึ่งพนักงานขายนี้ควรไดรับการฝกฝนเปนชางมาแลว 

 

2.5 การวิเคราะหความเสียหายของเคร่ืองมือตัดและวิธีแกไข  

 

ตารางท่ี 2.1การแกไขปญหาสําหรับงานกลึง 

ปญหา สาเหต ุ การแกไข 

การสึกหรอดานขาง

 

• เกรดมีดตานทานการสึกหรอไมดี

พอ 

• มุมคายเล็กเกินไป 

• อัตราเร็วตัดสูงเกินไป 

• อัตราปอนต่ํามากเกินไป 

• เลือกเกรดที่มีความตานทานการสึกหรอสูง 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายเศษใหญขึ้น 

• ลดอัตราเร็วตัด 

• เพ่ิมอัตราปอน 

การแตกหกั 

 
  

 

• เกรดมีดมีความเหนยีวนอย

เกินไป 

• คมตดัไมแขง็แรงพอ 

• ความแขง็แรงของดามจบัไมดพีอ 

• อัตราปอนและความลึกกินงาน

มากเกินไป 

• เลือกเกรดที่มีความเหนียวมากขึ้น 

• เลือกใชรองหักเศษที่คมตัดมีความแข็งแรงสูง 

• เลือกดามจับที่มีมุมApproach ใหญขึ้น 

• เลือกดามจับที่ขนาดใหญขึ้น 

• ลดอัตราปอนและความลึกกินงานใหนอยลง 

 



10 

 

ตารางท่ี 2.1 การแกไขปญหาสําหรับงานกลึง (ตอ) 

ปญหา สาเหต ุ การแกไข 

การพอกตัวที่คมตัด 

 

• เลือกใชเกรดที่ไมเหมาะสม 

• การตัดที่ไมดี 

• อัตราเร็วตัดต่ําเกินไป 

• อัตราปอนต่ําเกินไป 

• เลือกเกรดที่วัสดุช้ินงานเกาะติดไดยากจําพวก

เกรดเคลือบผิวหรือเวอรเมท 

• เลือกเกรดที่มีการเคลือบผิวเรียบมากขึ้น 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายใหญขึ้น 

• ลดขนาดขอบ 

• เพ่ิมอัตราเร็วตัด 

• เพ่ิมอัตราปอน 

การหลอมตวั 

 

• เกรดมีดตานทานความรอนไมดี

พอ 

• มุมคายเล็กเกินไป 

• อัตราเร็วตัดสูงเกินไป 

• อัตราปอนและความลึกกินงาน

มากเกินไป 

• สารหลอเย็นนอยเกินไป 

• เลือกเกรดที่มีความตานทานความรอนมากขึ้น 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายใหญขึ้น 

• ลดอัตราเร็วตัด 

• ลดอัตราปอนและความลึกกินงานใหนอยลง 

• ใชสารหลอเย็นในปริมาณที่เหมาะสม 

การสึกหรอเปน 

รอยบาก 

 
 

• เกรดมีดตานทานการสึกหรอไมดี

พอ 

• มุมคายเล็กเกินไป 

• อัตราเร็วตัดสูงเกินไป 

• อัตราปอนต่ํามากเกินไป 

• ความลึกกินงานไมเปล่ียน 

• เลือกเกรดทีม่คีวามตานทานการสึกหรอมาก

ขึ้น 

• เลือกเกรดที่มีการเคลือบผิวเรียบมากขึ้น 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายใหญขึ้น 

• ลดอัตราเร็วตัด 

• ลดอัตราปอน 

• ปรับระยะลึกกินงานเพ่ือเปล่ียนตําแหนงขอบ 
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2.6 แนวทางการวินิจฉัยดานการผลิต 

 ในการวินิจฉัยดานการผลิต ( Production Diagnosis) ในการวินิจฉัยสถานประกอบการ

ดานการผลิต สามารถจําแนกหัวขอในการวินิจฉัยออกเปนหัวขอยอย ดังตอไปน้ี (ทาเคชิ คานาซาวา 

; และรังสรรค เลิศในสัตย. 2552: 36-71) 

 1.  ระบบบริหารโรงงาน โรงงานที่ทําหนาที่การผลิตน้ันจะดําเนินการผลิตโดยเนนที่ Q 

(คุณภาพ) D (การสงมอบ) C (ตนทุน)  

 2. แผนการผลิต คือ แผนงานที่เปนรูปเปนรางที่เปนพื้นฐานของกิจกรรมการผลิต ซึ่งมี

ขอบขายกวางขวาง ที่รวมเอาการจัดหาวัตถุดิบหรือการจัดจางทําภายนอกเพื่อใหเหมาะสมกับ

กิจกรรมการผลิต โดยการวินิจฉัยน้ันจะตองตรวจสอบ ทบทวนแผนของบริษัทดวยมุมมองที่กวาง 

 3. การควบคุมกระบวนการผลิต (ProcessControl) ในการวินิจฉัยโรงงานน้ัน เร่ืองที่

มักจะถูกยกขึ้นมาเปนประเด็นสําคัญ คือ ปญหาการสงมอบลาชาที่เกิดขึ้นบอยๆซึ่งนักวินิจฉัย

จะตองทําการคนหาสาเหตุของการสงมอบลาชา ตรวจสอบความแตกตางของกําหนดการของ

โรงงานกับผลประกอบการ รวมทั้งการตรวจสอบปญหาตางๆของแตละกระบวนการดวย ในการ

วินิจฉัยสวนน้ีมีหัวขอในการตรวจสอบที่สําคัญ คือ 

 3.1 รับรูสภาพที่แทจริงของการสงมอบที่ลาชา 

 3.2 แผนงาน กาํหนดการผลติ (Production Schedule) 

 3.3 การควบคุมความคืบหนาของงาน 

 3.4 วิธีการสงมอบสินคาใหกับผูสั่ง 

 4. การควบคุมการทํางาน (Work Control) การสรางประโยชนในการทํางานนั้น

ถึงแมวาจะเปนการดําเนินการที่ไมนาต่ืนเตนก็ตาม แตเปนหลักการพื้นฐานที่ของกิจกรรมการผลิต 

ภูมิปญญาของการสรางประสิทธิภาพน้ันเปนสิ่งสําคัญ นักวินิจฉัยมีการเรียนรูการศึกษาความ

เคลือ่นไหว (Work Study) หรือการศึกษาเวลา (Time Study) เพียงแคเห็นสภาพการณของการ

ทํางาน ก็พอที่จะคนพบจุดที่ไมเหมาะสมหรือคนพบวิธีการที่จะทําใหมีประสิทธิภาพเพิ่มสูงขึ้นได 

ในการวินิจฉัยนั้น การวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานนั้นเปนสิ่งสําคัญ รวมถึงหนทางในการทํา

ไคเซน (Kaizen) 

 5.  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ในการควบคุมคุณภาพนั้น จะตองมีดานของ

การสรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance System) เพื่อการนําเสนอผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ

ที่ดีใหกับลูกคา 

 6. การบริหารการจัดซื้อและการจางงานการภายนอก ในตนทุนของโรงงานนั้นคา

วัตถุดิบคาจางทํางานภายนอกมักมีอัตราสวนที่สูง จึงถือวาเปนหัวขอที่สําคัญของบริษัท 
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 7.  การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร ในบริษัทที่มีการผลิตโดยอุปกรณเคร่ืองจักรจํานวน

มากน้ัน ก็จะมีสภาพที่แทจริงวา เคร่ืองจักรเปนผูทําการผลิตภัณฑดังน้ันสภาพการณการทํางานของ

เคร่ืองจักร จึงเปนปจจัยสําคัญในการสรางผลกําไรใหกับบริษัทวาจะไดมากหรือไดนอย การบริหาร

อุปกรณเคร่ืองจักรไมเพียงแตพยายามหลีกเลี่ยงการเสีย (Failure) ของเคร่ืองจักรเทาน้ันแตจะตอง

เนนการดําเนินการจากมุมมองที่วา ทําอยางไรจึงจะทําใหอัตราการทํางานของเคร่ืองจักรสูงขึ้นดวย 

 8.  การควบคุมตนทุนการผลิต การควบคุมตนทุนการผลิตในโรงงานนั้น ไมเพียงแตมี

สวนสําคัญในเร่ืองของการรับรูเร่ืองตนทุนเทาน้ัน แตยังมีสวนที่สําคัญมากกวา สําหรับการเปน

มาตรฐานในการลดตนทุน ในกิจกรรมไคเซนในโรงงานนั้น ก็จะมีตัวเลขทีเปนเปาหมายจํานวน

มากที่ไดรับการเปลี่ยนแปลงใหเปนตนทุน ในขณะเดียวกันผลลัพธของกิจกรรมไคเซนก็ไดมีการ

แปรเปลี่ยนเปนตนทุนเชนกัน ในการวินิจฉัยน้ันจะตองมีการชี้แนะใหเขาใจความหมายของ

คาใชจายที่ประกอบการเปนตนทุน รวมทั้งแนวคิดเกี่ยวกับคาใชจาย นอกจากน้ียังตองใหการ

สนับสนุนแนะนําใหกับบริษัทที่รับการวินิจฉัยมีความเขาใจไดอยางงายดาย 

 

2.7  การจัดสมดุลสายการผลิต(Line Balancing) 

 วัตถุประสงคหลักการของการจัดสายการผลิตคือ การใชทรัพยากรดานแรงงานและการ

ลงทุนสิ่งอํานวยความสะดวกใหนอยลงหรือที่ความคุมคามากที่สุดซึ่งมักนําเอาไปใชกับ

สายการผลิตที่ทํางานดวยมือที่มีการจัดเรียงวัตถุดิบเปนลําดับไปจํานวนแรงงานรวมทั้งหมดที่ตอง

ทําในสายการผลิตจะตองนํามาแบงและกําหนดเปนงานยอยปอนเขากับสถานีทํางานตามลําดับงาน

ที่เปนไปไดภายในรอบเวลาที่ยอมรับได (Acceptable Cycle Time ) หารอบเวลา (Cycle Time) ใน

สายการผลิตหากรอบเวลามีความแตกตางกันในแตละสถานีทํางาน สถานีทํางานที่มีรอบเวลาการ

ทํางานมากที่สุดจะเปนสถานีคอขวด ทําใหสายการผลิตไหลไปอยางไมราบร่ืน การจัดสายการผลิต

จึงตองลดเวลาลง โดยพยายามจัดแบงงานใหยอยลงและจัดแบงงานบางสวนไปเขากับสถานีทํางาน

อ่ืนที่ใชรอบเวลาทํางานนอยกวา ทําใหสถานีทํางานทุกสถานีในสถานีในสายการผลิตมีความสมดุล

มีการใชงานเต็มที่รอบเวลาการทํางานก็จะสั้นและเร็วที่สุด ขั้นตอนการจัดสายการผลิตใหสมดุลมี

ดังน้ี (ชัยยศ สันติวงษ. 2546) 

ขั้นตอนที่1:  ระบุงานทั้งหมดที่ตองทําออกมา  

ขั้นตอนที่2: ระบุเวลาที่ตองใชในการทํางานแตละชิ้น  

ขั้นตอนที่3: ระบุความสัมพันธกอนหลังของงานแตละงานที่ตองทํา  

ขั้นตอนที่4: ระบุรอบเวลาการผลิตที่ตองการ  

ขั้นตอนที่5 :  หาจํานวนสถานีทํางานที่นอยที่สุดที่ตองการภายใตขอจํากัดของรอบเวลาการผลิต 
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ขั้นตอนที่6: เลือกกฎการจัดสรรงานเขากับสถานีงาน ขึ้นอยูกับโครงสรางของปญหาโดยทั่วไป

ใชกฎการจัดสรรงานที่มีงานตามมากที่สุด หรืองานที่ใชเวลามากที่สุดเขาไปทํางาน

กอน 

ขั้นตอนที่7 :  จัดสรรงานเขากับสถานีทํางานแรกจนกระทั่งผลรวมของเวลางานที่ใชไปเทากับรอบ

 เวลาการผลิต หรือจนไมสามารถจัดสรรงานเขากับสถานีทํางานน้ันไดอีกตอไป

 เน่ืองจากมีขอจํากัดเวลาไมพอ หรือขอจํากัดลําดับงานที่ทําเดินการจะต้ังสถานีงาน

 ขึ้นมาใหมและจัดสรรงานซ้ําเขากับสถานีทํางานใหมเชนนั้นเร่ือยไปจนกวามีการ

 จัดสรรงานไปจนหมด  

ขั้นตอนที่8 :  ประสิทธิภาพการผลิต = ผลรวมเวลาของงานที่ใชไป 

  (จํานวนสถานีงานที่ใช x รอบเวลาการผลิต) 

ขั้นตอนที่9 :  หากประสิทธิภาพสายการผลิตที่ไดยังไมเปนที่นาพอใจใหก็ลองปรับความสมดุล  

 ของสายการผลิตโดยใชกฎการจัดสรรอ่ืนตอไป  

 

2.8  เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 ณัฐกาต วีรานันต (2550) ไดทําการศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตโดยการจัด

สมดุลสายการผลิตกรณีศึกษา : โรงงานผลิตตูแชเคร่ืองด่ืม โดยโรงงานกรณีศึกษาประสบปญหา

การผลิตไมเปนตามแผนการผลิต สาเหตุเกิดจากเร่ืองการจัดขั้นตอนการทํางานโดยไมมีการศึกษา

เวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนที่เหมาะสม จนทําใหเกิดการรอคอย งานระหวางกระบวนการ

กลายเปนคอขวด ดังน้ัน ในงานวิจัยน้ีผูวิจัยไดหาเวลารอบการผลิตและจัดทําเวลามาตรฐาน จน

สามารถกําหนดสถานีการทํางานใหมและจัดงานลงสถานีงานดวยวิธีกิลบริดจและเวสเตอร จน

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดจาก 50.10 เปอรเซ็นต เปน 78.91 เปอรเซน็ต 

 สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร (2549) ไดทําการศึกษาการลดเวลาการจับชิ้นงานกัดของ

เคร่ืองกัด CNC กอนเพราะการทํางานแบบเกาทําใหสูญเสียเวลาที่ไมเกิดงานจํานวนมากการ

ปรับปรุงโดยการพัฒนาจ๊ิกและฟกซเจอรระบบโมดูลารมาใชแทนการจับยึดชิ้นงานกัดแบบเกา ซึ่ง

ทําใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น โดยสามารถลดเวลาในการปรับต้ังลง และทําการ

เปรียบเทียบคาใชจายในการปรับต้ังชิ้นงานกัดวามีคาใชจายลดลงจากการจับยึดแบบเดิม ซึ่งใน

การศึกษาคร้ังนี้เปนการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใชเทคโนโลยีและวิธีการทางวิศวกรรม

เขามาพัฒนาอยางมีนัยสําคัญ 
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 สุธรรม ศิวาวุธ(2544) ไดทําการศึกษาการเพิ่มผลผลิตโดยการลดเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักร

ในสายการผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการศึกษาถึงเวลาศูนยเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ แลวบงชี้

ถึงเวลาศูนยเสียที่มากที่สุดคือเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อจัดเรียงปญหา

และสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาศูนยเสีย แลวทําการแกปญหาโดยจากการแกปญหาทําใหสามารถลด

เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรไดถึง 388.65 เปอรเซน็ต 



บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

  

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน  

  

ตารางท่ี3.1 แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

หัวของาน เดือนพ.ย. เดือนธ.ค. เดือนม.ค. เดือนก.พ. 

ศึกษาพื้นฐานภาพรวมและผลิตภัณฑของ

บริษัท                                 

ศึกษาระบบการบริหารและ ระบบการขาย

ของแผนกSales Engineer                                 

ศึกษาหาหัวขอโครงงานและวางแผน

โครงงาน                                 

ศึกษาการขายแบบProject by Project 
      

 
  

 
                    

ศึกษาการขายแบบ Line Shindan 
                                

สรุปผลการดําเนินการศึกษาการขาย 
                                

ปรึกษาพนักงานที่ปรึกษาพรอมแกไข 
                                

จัดทํารูปเลมโครงงาน (รายงาน) 
                                

เตรียมนําเสนอโครงงาน 
                          

 
    

นําเสนอโครงงาน 
                                

 

Plan  

Actual  
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3.2  รายละเอียดโครงงาน 

 1) ศึกษาพื้นฐานภาพรวมและผลิตภัณฑของบริษัท 

 เปนการศึกษาภาพรวมของบริษัท กฎระเบียบตางๆ Safety 5ส ที่ตอง ปฏิบัติ ภายใน

โรงงาน และศึกษาผลิตภัณฑที่ทางบริษัททําการผลิตและขายใหกับลูกคา 

 

 2)ศึกษาระบบการบริหารและระบบการขายของแผนกวิศวกรฝายขาย  

(SalesEngineering) 

  ศึกษาการทํางานของแผนกทุกขั้นตอนการทํางานซึ่งในแผนกนี้จะมีหนาที่ในการทํางาน

ดังน้ี 

  2.1  ลักษณะงานท่ีตองปฏิบัติ 

  -  ติดตอประสานงานกับลูกคาและตัวแทนจําหนาย 

  -  ชวยเหลือและสนับสนุนขอมูลทางดานเทคนิคใหแกลูกคา 

  - จัดฝกอบรมเกี่ยวกับขอมูลทางดานเทคนิคแกลูกคาและตัวแทนจําหนาย 

  -  จัดเตรียมเอกสารตางๆที่เกี่ยวของกับงานทางดานสนับสนุนการขาย 

  -  ประสานงานกับลูกคาและตัวแทนจําหนายในเร่ืองของผลิตภัณฑกับ 

   หนวยงาน ภายนอก 

  -  ดูแลเอกสารที่เกี่ยวของกับระบบคุณภาพในหนวยงานที่รับผิดชอบ 

  -  ดําเนินการฝกอบรมความรูใหแกลูกคาดูแลกิจกรรมดานเทคนิค 

   (TechnicalCenter) 

  -  ดําเนินการในการหาลูกคาใหมเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มยอดขาย 

  -  ดําเนินกิจกรรมกิจกรรมตางๆเพื่อเพิ่มยอดขาย 

  -  ประสานงานและรวมปฏิบัติในระบบการจัดการคุณภาพและระบบการจัดการ 

 สิง่แวดลอม 

  -  ประสานงานกับฝายตางๆที่เกี่ยวของ 

  -  งานอ่ืนๆตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
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 2.2 หนาท่ีรับผิดชอบ 

  -  นําเสนอสินคา และการใชงานที่ถูกตอง 

  - รวบรวมขอมูลดานเทคนิคของตัวสินคา ทั้งของบริษัทและของคูแขง เพื่อทํา 

   การ ปรับปรุงผลิตภัณฑใหดีขึ้น 

-  จัดทําการสรุปผลการใชงานของตัวสินคา 

-  ประสานงานกับพนักงานขายของบริษัทตัวแทนจําหนายและเจาหนาที่ชาว 

 ญ่ีปุน 

-  จัดใหมีการฝกอบรมทางดานเทคนิคแกลูกคาและตัวแทนจําหนาย 

- จัดทาํเอกสารเผยแพรตัวสนิคาแกหนวยงานภายนอก 

- เขารวมประชุมเกี่ยวกับระบบคุณภาพของสินคากับหนวยงานตางๆ 

- จัดเตรียมเอกสารเกี่ยวกับระบบคุณภาพของสินคากับหนวยงานตางๆ 

-  ดูแลกจิกรรมดานเทคนิค(Technical Center) 

-  ประสานงานและรวมปฏิบัติในระบบการจัดการคุณภาพและระบบการ 

 จัดการสิ่งแวดลอมรวมถึงกิจกรรมตางๆ 

-  เขาพบลูกคารวมถึงหาลูกคาใหมเพิ่มเติมพรอมกับพนักงานขายของบริษัท 

 ตัวแทนจําหนายเพื่อเพิ่มยอดขาย 

-  ทําการติดตามผลการดําเนินงานกิจกรรมตางๆกับลูกคารวมถึงตัวแทน 

 จําหนายเพื่อเพิ่มยอดขาย 

-  ใหคําปรึกษาและแกไขปญหาใหกับลูกคาที่เกิดจากการใชงานตัวสินคา 
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 3.2.1  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ประชากร 

 กลุมผูผลิตที่ใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของโรงงาน เชน ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

แมพิมพ ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ในนิคมอุตสาหกรรมตางๆ เชน อมตะนคร เหมราช อิสเทรินซี

บรอด โรจนะ ลาดกระบัง เปนตน 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1ลําดับขั้นความสัมพันธ 

ที่มา : ชัยสมพล ชาวประเสริฐ. ( 2550 ; อางอิงจาก  Anderson, Kristin ; Kerr , Carol. 2002). 

การบริหารความสัมพันธกับลูกคา.หนา122 

 

กลุมตัวอยาง 

 ผูศึกษาไดทําการคัดเลือกกลุมตัวอยางจํานวน 2 บริษัท โดยเลือกจากการที่จะสราง

ความสัมพันธใหมกับลูกคารายใหมกับรักษาความสัมพันธของลูกคา โดยศึกษาหลักแนวคิดที่สําคัญ

ของตลาดอุตสาหกรรม คือ การบริหารความสัมพันธกับลูกคา ( Customer Relation Management) 

เน่ืองจากวาทางผูศึกษาตองการสรางความสัมพันธใหมกับลูกคาที่ไมเคยใชผลิตภัณฑของบริษัท

และรักษาความสัมพันธของลูกคาเน่ืองจากลูกคามียอดการใชผลิตภัณฑที่นอยลงไปโดยเลือกศึกษา

กลุมตัวอยางจากโรงงานที่ผลิตชิ้นสวนยานยนตเพราะวายอดขายสวนใหญรอยละ 70 เปนบริษัทที่

ผลติชิน้สวนยานยนต 

 

ขนาด

ความสัมพันธ

การสราง การรักษา การขยาย การแพร

ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ
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ตารางท่ี3.2กลุมตัวอยางที่ทําการศึกษา 

กลุมตัวอยางท่ี1 กลุมตัวอยางท่ี2 

Project by Project การวินิจฉัยกระบวนการผลิต(Line Shindan) 

 

 กลุมตัวอยางที่1 

 เปนการศึกษาการขายแบบ Project by Project เลือกศึกษาโรงงานขนาดกลางแหงหนึ่งที่

ผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยเลือกสายการผลิต ฝาประกบเพลาหลัก (Cap Bearing ) 

 ขอมูลเพิ่มเติมของโรงกลึงที่ทําการศึกษาเปนโรงกลึงขนาดกลางที่ บริการกลึงโลหะกัด

โลหะเชือ่มโลหะซอมรถ -ชิ้นสวนรถจักรกลหนักซอม -ผลิตชิ้นสวนเคร่ืองจักรกลออกแบบ -ผลิต

เคร่ืองจักรกลอุตสาหกรรมรับจัดสรางเคร่ืองจักรกลตามสั่งออกแบบ-ผลิตเคร่ืองจักรกลผลิตชิ้นสวน

อิเลคทรอนิกส ซึ่งยังไมเคยใชผลิตภัณฑของบริษัทดังน้ันจึงไดเขาไปสรางความสัมพันธเพื่อเพิ่ม

ลูกคารายใหมใหกับบริษัท 

 

 กลุมตัวอยางที่2  

 เปนการศึกษาการขายแบบ Line Shindanเลือกศึกษาบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนตโดย

เลือกสายการผลิต Bearing Housing 

 ขอมูลเพิ่มเติมของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต เปนผูผลิตเทอรโบชารจเจอรที่ใหญที่สุด

ในเอเซียในอัตราการผลิตที่ 2.5 ลานยูนิตตอปซึ่งในปที่ผานมายอดการสั่งซื้อของลูกคาไดลดลงไป

ทางผูศึกษาจึงเห็นถึงความสําคัญในการไดรักษาความสัมพันธของลูกคาไวเพื่อทําใหลูกคากับ

บริษัทขยายความสัมพันธที่ดีขึ้นก็สงผลใหมีการสั่งซื้อที่เพิ่มมากขึ้น 
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3.2.2  การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 

 1. Current Analysis เปนตารางในการวิเคราะหผลจากการนําเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูป

โลหะใหม (New Cutting tools) ไปทดสอบใชงานสรุปผลหรือหาแนวทางแกไข 

 

 
 

ภาพท่ี3.2เคร่ืองมือวิเคราะหรอยสึกหรอ 

 

 2.  Process Flow Sheetเปนเคร่ืองมือที่ใชในการแสดงสถานีการทํางานและ

กระบวนการตางๆในแตละสถานี 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3เคร่ืองมือในการบันทึกกระบวนการผลิต 

Process Flow Sheet

NotePart Name Material No. Revision Record Date

Part Model

Cost/Unit Productivity Cutting Time Tool Setting Time otal Tim  
(sec/pc)

Page No.
(THB/pc) (pcs/hr) (sec/pc) (sec/pc)
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 3. Process cycle time analysisเปนตารางวิเคราะหขอมูลทางเทคนิค โดยการนํา

โปรแกรมของเคร่ืองจักรมาวิเคราะหเวลาในการเคลื่อนที่ในการตัดงาน (แปรรูปชิ้นงาน) เพื่อ

เปรียบเทียบเวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ 

 

 

 

ภาพท่ี3.4เคร่ืองมือในการศึกษาเวลาการทํางาน 
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 4.  Machine time analysis เปนกราฟแสดงเวลาของเคร่ืองจักรในแตละสถานี เพือ่แสดง

ประสิทธิภาพการผลิต โดยวัดเทียบกับเปาหมายเวลาทํางานของเคร่ืองจักร 

 

 
 

ภาพท่ี3.5เคร่ืองมือแสดงเวลาของเคร่ืองจักร 

 

 5.  Time study chartเปนตารางที่ไวสําหรับบันทึกเวลาในการผลิตแตละสถานีวาเวลา

มาตรฐานเฉลี่ยเทาไรเพื่อนํามาพิจารณาจัดสมดุลสายการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี3.6เคร่ืองมือบันทึกเวลามาตรฐาน 

 

 

Station     ………………………..Part  Name: …………………….

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluctuation Average

TOTAL

Remark…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

 ตารางการจับเวลา
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 3.2.3  การเก็บรวบรวมขอมูล  

 การเก็บรวบรวมขอมูลในโครงงานคร้ังนี้จะแบงออกเปน 2เร่ืองคือProject by Project 

และ Line Shindanซึ่งมีการเก็บรวบรวมขอมูลดังนี้ 

 1.  Project by Project 

 การเก็บรวบรวมขอมูลในสวนน้ีจะทําการเก็บขอมูลจากการที่เลือกกลุมลูกคา 3-4 รายใน

การเก็บขอมูลเพื่อทําการศึกษา เร่ิมจากเขาพบลูกคาแลกเปลี่ยนความคิดเห็นทราบถึงปญหาและสิ่งที่

ลูกคาตองการ ทําการวิเคราะหถึงปญหาคนหาวิธีการแกปญหาและปรับปรุงใหดีขึ้นตามความ

ตองการของลูกคา 

 2.  Line Shindan 

 เร่ิมเก็บขอมูลในสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตของลูกคาที่ทําการศึกษาโดยใช

เคร่ืองมือดังกลาวในการเก็บขอมูลโดยทําการเก็บขอมูลหนางานจริงสังเกตกระบวนการทํางานของ

สายการผลิต จับเวลารวมของเคร่ืองจักรและเวลารวมของเคร่ืองจักรกับพนักงานทํางาน ซึ่งจะทําให

ไดคามาตรฐานการทํางานจริง ดูจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นเกิดจากสาเหตุอะไรมีจํานวนมากนอยแค

ไหนและเก็บขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่เสร็จแลวในแตละชั่วโมงสามารถผลิตที่ไดกี่ชิ้น และไดนํา

ขอมูลจากลูกคามาทําการวิเคราะหเพื่อทราบถึงปญหาและแนวทางในการแกปญหาไดมากขึ้น 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน  

 3.3.1. ศึกษาการขายแบบProject by Project 
 

 

 ไมไดยอดขาย 

ไมมีแนวโนมทํากําไร  

 
 มีแนวโนมทํากําไร 

 
   

  ยอดขาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7แผนผังการขายแบบ Project by Project 

 

 จากกราฟ 3.7แสดงถึงกระบวนการขายในปจจุบันเร่ิมจากที่นําเสนอผลิตภัณฑใหกับ

ลูกคาเมื่อลูกคาเกิดความตองการในสินคาจะออกใบเสนอราคาใหกับลูกคาเมื่อลูกคายอมรับในเร่ือง

ของราคาไดก็จะไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาและก็ทําการจัดมอบสินคา แตดวยในการศึกษาการขาย

แบบProject by Project จะมีขอแตกตางจากการขายจากคูแขงคือเมื่อนําเสนอผลิตภัณฑใหกับลูกคา

แลวพิจารณาวามีแนวโนมทํากําไรไดก็จะมีการนําตัวอยางผลิตภัณฑเพื่อทําการทดสอบ

ประสิทธิภาพใหลูกคาไดทดลองใชและนําตัวอยางที่ลูกคานําไปทดลองใชกลับมาทําการถายรูป

วิเคราะหรอยสึกหรอเพื่อดูคาอายุการใชงาน (tool life)และทําตนทุนเปรียบเทียบเพื่อนําเสนอให

ลูกคาตัดสินใจซึ่งเปนการเพิ่มการรับรูถึงคุณคาการใหบริการและเปนการงายตอการตัดสินใจซื้อ

ผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 

นําเสนอผลิตภัณฑใหกับ

ลูกคา 

ออกใบเสนอราคาใหกบั

ลูกคา 

รับคําสั่งซื้อ 

สงมอบสินคา 

นําสินคาตัวอยางเพ่ือทํา 

การทดสอบประสิทธิภาพและ

ทําใหลูกคารับรูถึงคุณคาในการ
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 3.3.2  การศึกษาการขายแบบการวินิจฉัยกระบวนการผลิต (Line Shindan) 

 

 
 

ภาพท่ี3.8 แผนผังการขายแบบการวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan) 

 

 จากภาพที่ 3.8การศึกษาการขายแบบ  Line Shindanคือการนําความรูในเร่ืองการวินิจฉัย

องคกรเขามาเปนอีกกลยุทธหนึ่งในการขายที่ทํารวมกับลูกคา  โดยที่จะทําการวินิจฉัยในสวนของ

กระบวนการผลิตเพื่อปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นและตามเปาหมายตามที่ลูกคาตองการ โดย

ที่จะปรับปรุงในสวนของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ( cutting tool) กับเคร่ืองจักรเพื่อแกไขปญหา

ที่เกิดขึ้น  

สงมอบสินคา

วินิจฉัยกระบวนการผลิตดูหนางานจริงและหา

ปญหาพรอมทั้งเก็บขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ

เพื่อมาวิเคราะหหาสาเหตุ

นําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุและแกปญหา

พรอมนําเสนอลูกคาทราบผลการดําเนินงาน

ประชุมกับลูกคาเปาหมายเพื่อนําเสนอการบริการ

และกําหนดขอตกลงเปาหมายที่ตองการรวมกัน

ออกใบเสนอราคา

รับคําสั่งซื้อ



26 
 

 
 
 
 

3.4  การวเิคราะหขอมูล 

 

 
 

ภาพท่ี3.9แผนผังแสดงการวิเคราะหขอมูล 

  

  จากขั้นตนไดทําการศึกษากระบวนการขายทั้ง 2แบบคือ 1.ศึกษาการขายแบบ Project by 

Project2.การศึกษาการขายแบบ การวินิจฉัยการผลิต Line Shindanซึ่งผูทําการศึกษาจะเก็บขอมูลแต

ละกระบวนการขายมาทําการวิเคราะหหาแนวทางในการแกปญหาเพื่อที่จะสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดโดยที่สุดทายจะแสดงยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของโรงงานเพื่อ

เพิ่มความสัมพันธกับลูกคารายใหมเพิ่มมากขึ้นและรักษาความสัมพันธกับลูกคาเพื่อเพิ่มการสั่งซื้อ

ที่มากขึ้น 

ทดลองใชงานผลิตภัณฑ

สรุปผลการดําเนินการ

ออกใบสั่งซื้อ

วิเคราะหหาสาเหตุ

ผาน

ไมผาน

Project by Project Line Shindan

ทําการแกไขโดยเลือกเครื่องมือ

ตัดแตงขึ้นรูปโลหะของบริษัท



บทที4่ 

ผลการดําเนินงานและการวิเคราะหขอมูล 

 

4.1  ข้ันตอนและผลการดําเนินการ 

 จากการที่ไดศึกษากระบวนการขายของแผนกวิศวกรรมขาย (Sale Engineering)ทําใหมี

ความรูในดานของเทคนิค (Technical)เนื่องจากไดเขารับการฝกอบรมทั้งหมด 4 เร่ือง คือ 

1.Basiccourse  2. Kaizen course 3.Drilling course 4.CBN&PCDcourseจึงไดนําความรูในดานของ

เทคนิค(Technical)มาศึกษาการขายแบบ Project by Projectและการวินจิฉยั( Line Shindan)ซึ่งกลาว

ไวในบทที่ 3 และในบทนี้ผูศึกษาจะอธิบายถึงรายละเอียดที่ทําการศึกษานํามาวิเคราะหถึง

ความสัมพันธของยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของโรงงานกับโรงงานของลูกคาและแสดง

ความสัมพันธของยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะโดยการศึกษาแบบ Project by Project ได

เลือกศึกษาโรงงานขนาดกลางที่มีความสัมพันธในระดับสรางความสัมพันธและการวินิจฉัย (Line 

Shindan)ไดเลือกศึกษาโรงงานขนาดใหญที่มีความสัมพันธในระดับการรักษาความสัมพันธใน

สายการผลิตแบร่ิงเฮาซิ่ง(Bearing Housing)ของโรงงานที่ผลิตเกี่ยวกับชิ้นสวนยานยนต 

 

4.1.1  การศึกษากระบวนการขายแบบ Project by Project 

 ในการศึกษากระบวนการขายแบบ Project by Project ไดเลือกศึกษาจากโรงกลึงขนาด

กลางที่ผลิตสินคาตามคําสั่งและความตองการของลูกคาในกระบวนการผลิตที่ไดทําการศึกษาคือ

กระบวนการผลิตฝาประกบเพลาหลัก( Cap Bearing)ที่มีหนาที่ชวยยึดใหเพลาขอเหว่ียงอยูใน

ตําแหนงที่เหมาะสม จะเนนย้ําใหฝาประกบเพลามีตําแหนงที่ถูกตองกอนที่น็อตจะยึดใหแนนหนา

ตามมาตรฐานที่กําหนดเปนชิ้นสวนที่อยูในเสื้อสูบ(Cylinder Block) ซึ่งเปนชิ้นสวนที่อยูในชิ้นสวน

ยานยนตเปนสวนที่อยูตอนกลางของเคร่ืองทําหนาที่หอหุมกระบอกสูบ เพลาขอเหว่ียง และ

สวนประกอบอ่ืนๆโดยการศึกษาจะพิจารณาในเคร่ืองจักรหน่ึงเคร่ือง กระบวนการผลิตเร่ิมจาก นํา

ชิ้นงานเขาเคร่ืองจักรและปลอยใหเคร่ืองจักรอัตโนมัติ CNC ทําการผลิต ซึ่งกระบวนการของ

เคร่ืองจักรในการผลิตชิ้นงานดังน้ี 

1. กระบวนการปาดหนาชิ้นงาน  

2.กระบวนการเจาะชิ้นงาน   

3.กระบวนการเก็บผิวละเอียดของรูรอยสกรู 
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ภาพท่ี4.1 ภาพแสดงเสื้อสูบกับCap Bearing 

 

 
 

ภาพท่ี4.2กระบวนการผลิตของ Cap Bearing 

 

เมื่อเขาพบลูกคาเพื่อนําเสนอผลิตภัณฑใหกับลูกคาจึงทําใหทราบวาลูกคากําลังประสบ

ปญหาในกระบวนการผลิตคือไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามความตองการของลูกคาเนื่องจาก

เวลาในการผลิตนานทําใหเกิดชิ้นงานที่สําเร็จไดในปริมาณที่นอยกวาความตองการของลูกคา 

ดังน้ันเมื่อไดทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นจึงไดเขาไปดูกระบวนการผลิตของลูกคา กระบวนการผลิต

แคปแบร่ิง(Cap Bearing) ไดใชเคร่ืองตัดมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ  (cutting tools) ในกระบวนการผลติ 

ดังน้ี 1.คตัเตอร(cutter)ที่ใชสําหรับกัดงานตามขนาด 2.ดอกสวาน(drill)ใชสาํหรับเจาะรูรอยสกรู  3.

รีมเมอร(reamer)ใชสําหรับกําหนดขนาดของรูรอยสกรูซึ่งเมื่อไดดูหนางานจริงจึงไดทําการจับเวลา

การทํางานของเคร่ืองจักรดังตารางที่  4.1 แลวพบวาในขั้นตอนการเก็บผิวละเอียดของรูสกรูโดยใช

เคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะคือ รีมเมอร(reamer)ใชเวลานานในการผลิตที่นานจึงทําใหไมเปนตาม

เปาหมายในการผลิตของลูกคาที่ตองการ 550 ชิ้นตอการทํางาน 10ชั่วโมงแตปจจุบันสามารถผลิตได

300ชิ้นตอการทํางาน10ชั่วโมงเทาน้ัน 

 

 

Cap Bearing 

เส้ือสูบ 



29 
 

ตารางท่ี4.1ตารางจับเวลาเคร่ืองจักร(กอนการปรับปรุง) 

 
 

 
 

ภาพท่ี4.3  แสดงสัดสวนเวลาของเคร่ืองจักรทํางานกอนปรับปรุง  

  

 จากภาพที่4.3 เปนการแสดงเวลาที่เคร่ืองจักรทํางานซึ่งจะบอกเวลาของเคร่ืองจักรที่ผลิต

ใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ (cutting tool) ในการทํางานแสดงใหเห็นวารีมเมอร( reamer)ใชเวลา

ในการทํางานที่มากโดยใชเวลา 554.61 วินาที/เซต 

 

 

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd Min Max Fluctuation Average

1 Cutter 85.8 86.22 85.98 85.8 86.22 0.42 86

2 air cut 1.78 1.72 1.78 1.72 1.78 0.06 1.76

3 Cutter 61.54 61.34 61.11 61.11 61.54 0.43 61.33

4 Change tool 7.31 7.53 7.39 7.31 7.53 0.22 7.41

5 Drill 16 hole 107.56 106.89 107.62 106.89 107.62 0.73 107.36

6 Change tool 6.89 6.89 6.95 6.89 6.95 0.06 6.91

7 Drill 16 hole 117.97 116.98 117.99 116.98 117.99 1.01 117.65

8 Change tool 11.67 12.29 11.98 11.67 12.29 0.62 11.98

9 Reamer 554.71 555.12 554.01 554.01 555.12 1.11 554.61

10 air cut 4.87 5.12 4.98 4.87 5.12 0.25 4.99

TOTAL 960.1 960.1 959.79 957.25 962.16 4.91 960

ตารางจับเวลา
Part  Name: …Cap Bearing ……………….
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แนวทางการแกปญหา 

 จากการพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรยังใชงานไมเต็มประสิทธิภาพเทาที่ควร

โดยเคร่ืองจักรสามารถทําความเร็วรอบในการเจาะ,กัดงานไดสูงสุดถึง 8,000รอบตอนาที (rpm)แต

ปจจุบันใชรอบอยูที่300รอบตอนาที(rpm)จากการพิจารณาดังกลาวจึงไดนําเสนอใหเปลี่ยนประเภท

วัสดุของรีมเมอรจากที่ลูกคาใชอยูจากคารไบดรีมเมอรเปน CBNรีมเมอรซึ่งมีความแข็งมากกวาคาร

ไบดทนความรอนและการเสียดสีไดสูงกวาทําใหการตัดมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้นและไดปรับเปลี่ยน

เงื่อนไขการตัดของรีมเมอร(reamer) ที่เคร่ืองจักรใชคือ 

 

ตารางท่ี 4.2 เปรียบเทียบเงื่อนไขการตัดกอนและหลัง 

   

 จากตารางที่ 4.2 ในการปรับเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจะอางอิงความรูดานเทคนิคที่มี

การพัฒนาอยางตอเนื่องบริษัทและเปนความเฉพาะของ CBN รีมเมอรที่สามารถใชเงื่อนไขการตัดที่

เพิ่มประสิทธิภาพไดนําไปทดลองใชจริงในกระบวนการผลิตและจับเวลาในการทํางานใหม

แสดงผลดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cutting condition Before After 

N (ความเร็วรอบของชิ้นงาน) 300 rpm 6651 rpm 

F (อัตราการปอน) 120 mm/min 1596 mm/min 

Vc (อัตราเร็วตัด) 11.27 m/min 250 m/min 

F (อัตราการปอนตอรอบการหมุน) 0.10 mm/t 0.06 mm/t 

∅ (เสนผานศูนยกลางของชิ้นงาน) 11.97 mm  11.97 mm 
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ตารางท่ี4.3ตารางจับเวลา (หลังการปรับปรุง) 

 
 

 
 

ภาพท่ี4.4 แสดงสัดสวนเวลาของเคร่ืองจักรทํางานหลังการปรับปรุง 

 

Seq JoB   Element 1st 2nd 3rd Min Max Fluctuation Average

1 Cutter 85.8 86.22 85.98 85.8 86.22 0.42 86

2 air cut 1.78 1.72 1.78 1.72 1.78 0.06 1.76

3 Cutter 61.54 61.34 61.11 61.11 61.54 0.43 61.33

4 Change tool 7.31 7.53 7.39 7.31 7.53 0.22 7.41

5 Drill 16 hole 107.56 106.89 107.62 106.89 107.62 0.73 107.36

6 Change tool 6.89 6.89 6.95 6.89 6.95 0.06 6.91

7 Drill 16 hole 117.97 116.98 117.99 116.98 117.99 1.01 117.65

8 Change tool 11.67 12.29 11.98 11.67 12.29 0.62 11.98

9 Reamer 80.89 78.5 79.41 78.5 80.89 2.39 79.6

10 air cut 4.87 5.12 4.98 4.87 5.12 0.25 4.99

TOTAL 486.28 483.48 485.19 481.74 487.93 6.19 484.99

ตารางจับเวลา
Part  Name: …Cap Bearing ……………….
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 จากผลการทดลองพบวาสามารถทําใหเวลาในการผลิตลดลงเหลือ 484.99 วินาที /ชิ้น

หรือคิดเปนรอยละ49.48จากเวลาเดิมที่ใชและเวลาของรีมเมอร( reamer)ที่ใชในการผลิตลดลงเหลือ

79.6 วินาที/ชิ้น คิดเปนรอยละ 85.65 จากเวลาของรีมเมอร( reamer)ตัวเดิมที่ลูกคาใชงาน ดังน้ันจาก

ผลการทดลองทําใหลูกคาสามารถผลิตสินคาไดตามความตองการ ลดเวลาในการผลิต และไมตอง

ซื้อเคร่ืองจักรใหมเพิ่ม 

 

 
 

ภาพท่ี4.5ผลการวิเคราะหรอยสกึหรอ 

 

 การพิจารณาตนทุนของรีมเมอรเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงจากเดิมอายุการใช

งานของรีมเมอร (reamer)ที่ลูกคาใชงานจะอยูที่ 250ชิ้นจากผลการวิเคราะหรอยสึกหรอจากการที่นํา

รีมเมอร(reamer)ที่นําไปทดลองมาถายรูปเพื่อวิเคราะหรอยสึกหรอจากภาพที่ 4.5รอยสกึหรอของรีม

เมอร(reamer) เปนแบบการสึกหรอทั่วไปจากการทดลองใชในการผลิตมีอายุการใชงานอยูที่ 2,000 

ชิ้น 

 

 

 



33 
 

ตารางท่ี4.4วิเคราะหเปรียบเทียบตนทุนของรีมเมอร (reamer) 

ชนิดของรีมเมอร(reamer) 
ราคา 

(บาท) 

อายุการใชงาน 

(ชิ้น) 

ตนทุน 

(บาท) 

คารไบดรีมเมอร(Carbide Reamer) 2,000 250 8 

ซบีเีอ็นรีมเมอร(CBn Reamer) 8,000 2,000 4 

  

 จากตารางที่4. 4จะเห็นไดวาราคาของรีมเมอรที่ทําจากซีบีเอ็นรีมเมอร  (CBN Reamer)

จะมีราคาแพงกวารีมเมอรที่ทําจากคารไบด (Carbide)แตเมื่อเทียบกับอายุการใชงานซีบีเอ็นคารไบด  

(CBN Carbide)มีอายุการใชงานที่มากกวาดังน้ันเมื่อมาคิดตนทุนตอชิ้นซีบีเอ็นรีมเมอร

(CBNReamer)มีราคาที่ถูกกวา 

 

4.1.2  การศึกษากระบวนการขายแบบการวินิจฉัย (Line Shindan) 

 ในสายการผลิตเสื้อสูกปนเทอรโบชารเจอร (Bearing Housing)เปนสายการผลิตที่ไหล

อยางตอเน่ืองจากสถานีแรกจนถึงสถานีสุดทายซึ่งมีทั้งหมด 10 สถานี การผลิตเร่ิมตนจาก การหยิบ

ชิ้นงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรเขาเคร่ืองจักรอัตโนมัติ (CNC )และปลอยใหเคร่ืองจักรทํางานและเมื่อ

เคร่ืองจักรทํางานเสร็จพนักงานก็จะหยิบชิ้นงานออกมาและสงใหกับสถานีตอไป ในกระบวนการ

ผลิตจะทําการผลิตทั้งหมด10ชั่วโมงตอกะ ซึ่งจะมีทั้งหมด2กะการทํางาน มีการควบคุมการผลิตและ

วางแผนจากฝายผลิตเสมอ 
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ภาพท่ี4.6   แผนผังกระบวนการผลิตของเคร่ืองจักรแตละสถานี  

 

การวินิจฉัยการผลิตตามเปาหมาย 

 ในการศึกษาการวินิจฉัยการผลิตในคร้ังน้ีไดรวมทํากับลูกคาโดยที่ลูกคามีเปาหมายที่จะ

ผลิตสินคาใหไดวันละ 600ชิ้น แตในการผลิตปจจุบันสามารถผลิตได 492 ชิ้นตอการทํางาน 10

ชั่วโมง เพื่อทําใหทราบปญหาที่ไมสามารถทําใหการผลิตเปนไปตามเปาหมายที่ลูกคาตองการไดจึง

ไดเขาไปศึกษาหนางานจริงดูการผลิตแตละสถานีและจับเวลาในการผลิตเพื่อรูเวลามาตรฐานในการ

ทํางานของเคร่ืองจักรและเวลาทํางานรวมแตละสถานีดังนี้ 
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ตารางท่ี4.5ผลของการจับเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร(Machine Time) 

 
  

 การจับเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักรจะจับเวลาโดยสังเกตจากไฟอันดงของเคร่ืองจักรจับ

เวลาต้ังแตไฟอันดงเปดซึ่งแสดงวาเคร่ืองจักรกําลังทํางานจนกระทั่งไฟอันดงปดแสดงวาเคร่ืองจักร

ทํางานเสร็จแลว 

 

ตารางท่ี4.6ผลของการจับเวลามาตรฐานการผลิต(Cycle Time) 
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 การจับเวลามาตรฐานการผลิตจะเร่ิมจากเคร่ืองจักรเร่ิมทํางานสังเกตจากไฟอันดงเปด

จนกระทั่งไฟอันดงเปดอีกคร้ัง 

 จากการศึกษาเวลามาตรฐานการทํางานมาทําการวิเคราะหเวลาในการผลิตสามารถที่จะ

ผลิตไดตามเปาหมายที่ลูกคาตองการหรือไม 

 

 
 

 จากการคํานวณการผลิตชิ้นงาน 1ชิ้นในปจจุบันจะอยูที่เวลา 73.17 วินาทีแตเปาหมาย

เวลาในการผลิตที่ลูกคาตองการอยูที่ 60วินาทีตอชิ้นแตจากเวลาที่ไดศึกษาเก็บขอมูลของเคร่ืองจักร

ในการผลิตชิ้นงานจะเฉลี่ยอยูที่57วินาทีตอชิ้นถาจากเวลาที่ทําการศึกษาจะสามารถผลิตไดทันแต ณ 

ปจจุบันผลิตไมทันและจากการสังเกตหนางานจริงพบวาเคร่ืองจักรมีการหยุดเพื่อทําการการเปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะและจากการเก็บขอมูลของชิ้นงานที่สําเร็จทายกระบวนการในแตละ

ชั่วโมงการทํางานและการบันทึกสาเหตุของเคร่ืองจักรหยุดการทํางานพบวา 

 

 

 

 

 

 

 = 

 = 

คํานวณ

ปริมาณผลการผลิตที่ตองการตอวัน

เวลาที่ใชในการผลิตตอวัน
 = 

10 (ชั่วโมง) x 60 (นาท)ี x 60 (วินาท)ี

492
 = 

60  วินาท/ีชิ้น

รอบเวลาในการผลิต (ปจจุบัน)

รอบเวลาในการผลิต (เปาหมาย)  = 
เวลาที่ใชในการผลิตตอวัน

ปริมาณผลการผลิตที่ตองการตอวัน

 = 
10 (ชั่วโมง) x 60 (นาท)ี x 60 (วินาท)ี

600

73.17  วินาท/ีชิ้น
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ตารางท่ี4.7ตัวอยางในการเก็บขอมูลชิ้นงานที่สําเร็จ 

Duration 11.00 -

12.00 

12.00 -

13.00 

13.00 -

14.00 

14.00 -

15.00 

Output 

(pcs) 

Output 

Average 

(pcs/hr.) 

Work piece(pcs) 65 52 58 52 227 57 

 

 จากตารางที่ 4.7 ไดเก็บขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแลวตอชั่วโมงโดยเก็บขอมูล4

ชั่วโมงเพื่อมาหาคาเฉลี่ยวาแตละชั่วโมงมีชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแลวจํานวนเทาไร 

 

ตารางท่ี4.8ตัวอยางการเก็บขอมูลเคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง 

Machine downtime 

เวลา สถานี 
เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองตัด

แตง 

10.05 OP-1,2 10 นาที 

11.40 OP-5 10 นาที 

14.00 OP-4 10 นาที 

 

 จากตารางที่  4.8 ไดทําการเก็บขอมูลเวลาเปลี่ยน เคร่ืองตัดแตง พบวามีการเปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตง ทั้งหมด  3 คร้ังตอวันซึ่งแตละคร้ังไดทําการจับเวลาโดยแตละคร้ังใชเวลาในการ

เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง10 นาที 
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ตารางท่ี4.9ขอมูลอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของแตละสถานี        

 

 

 

 

      

 จากตารางที่4.9 แสดงอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตงของแตละสถานีมีอายุการใช

งานเฉลี่ยเทาไหรเพราะวาอายุการใชงานนอยจะทําใหเกิดการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตงที่บอยขึ้น  
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ตารางท่ี4.10เวลามาตรฐานที่ทําการศึกษา 

 
  

 จากการวิเคราะหจากการศึกษาเวลามาตรฐานพบวาเวลาในการผลิตสามารถผลิตได

(36,000/58) = 620 ชิ้น/ 10 ชั่วโมงแตปจจุบันทําได 492 ชิ้น/ 10 ชั่วโมง ซึ่งไมสามารถผลิตได

เน่ืองจากเกิดการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง จากการเก็บขอมูลเบื้องตนการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง

(Tool)ในตารางที่ 4.8มีการเปลี่ยน3คร้ังในการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง (Tool)ที่OP-1 และ 2 ไมทําให

เกิดปญหาในกระบวนการผลิตเพราะวามีชิ้นงานสตอกกอน OP-3 และ 4 จํานวน12ชิ้น สามารถลด

เวลาที่สูญเสียในการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง (Tool)ไดประมาณ 12นาทีและในการเปลี่ยน เคร่ืองมือ

ตัดแตง(Tool)OP-3 และ 4 มีถามีการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตงจะทําใหสถานีตอไปหยุดทํางาน 

  

วิเคราะหเวลาท่ีสูญเสีย 

เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง (Tool) :  

 การทดลองตรวจเช็คที่ OP-3 และ 4 (เปลี่ยนเม็ดมีด)  10นาทีตอคร้ัง 

 จํานวนคร้ังในการเปลี่ยน     3คร้ังตอ10ชั่วโมง 

 เวลาที่สูญเสีย (3คร้ังx10นาทีตอคร้ังx60วินาที)  1,800วินาทีตอ10ชั่วโมง 

 เฉลี่ยของอายุการใชงานของการเปลี่ยนตอคร้ังที่  OP-3 และ 4      360ชิ้น 

ดังน้ัน : ลดเวลาในการผลิตลง (1800/360)    5 ตอชิ้นที่OP-3 และ 4 

  

 เพื่อใหมีการผลิตเร็วขึ้นและทําใหเกิดสตอกชิ้นงานที่ผลิตกอนที่จะสงไปให OP-5 ซึ่งถา

หากเมื่อมีการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง  (Tool) ที่OP-3และOP-4สตอกชิ้นงานน้ันจะทําใหเคร่ืองจักร

ไมหยุดการทํางานในOP-5ถึงOP-10 ทําใหสายการผลิตทํางานไดอยางตอเนื่อง 

 อีกนัยหน่ึงสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพจะเนนการสมดุลสายการผลิตและทําให

ชิ้นงานรอนอยที่สุดแตในสายการผลิตน้ีจําเปนตองมีการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง (Tool)เสมอ

เนื่องจากความรูเฉพาะทางดานเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะพิจารณาแลววาทําการเพิ่มอายุการใช

งานของเคร่ืองมือตัดแตง (Tool)เปนไปไดยากจึงเลือกใชวิธีการสมดุลสายการผลิตดังกลาวขางตน 

แนวทางการแกปญหา 
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 จากเปาหมายที่ลูกคาตองการคือผลิตสินคาใหได 600 ชิ้นตอการทํางาน 10ชั่วโมงจาก

ปญหาที่เก็บขอมูลมาทําใหรูวาเกิดจากการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง  (Tool)ที่ใชเวลานานจึงทําใหไม

สามารถผลิตสินคาไดตามเปาหมาย ซึ่งจะทําการเก็บสตอกชิ้นงานกอนที่จะไป OP-5 เมื่อมีการ

เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่OP-3 และ 4 เคร่ืองจักรจะไดไมหยุดการทํางานและทําให OP-5ถึง

OP-10มีการทํางานไดอยางตอเนื่อง 

 จากการศึกษาโดยนําเอาโปรแกรม CNCของเคร่ืองจักรใน OP-1,OP-2,OP-3 และ OP4 

ทําการวิเคราะหโปรแกรมของการทํางานโดยใชความรูทางดานวิศวกรรมเฉพาะทางในการ

วิเคราะหเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานโดยที่จะทําการปรับปรุงโปรแกรมโดยเปลี่ยนเงื่อนไขใน

การตัดของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะที่จะทําการปรับเปลี่ยนโดยใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ

ของบริษัททําการทดลองใชในการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี4.7  การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร 

  

 

 

 

 จากภาพที่ 4.7 เมื่อไดวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรแลวจึงสรุปขั้นตอนใน

การที่จะปรับปรุงแกไขดังน้ี  
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 1. ลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในOP-3ลง5วินาทีตอชิ้นจากเวลา53.07วินาทีตอชิ้น

เหลอื48.07วินาทีตอชิ้น 

 2. ลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในOP-4ลง1.48วินาทีตอชิ้นจากเวลา49.55วินาทีตอ

ชิ้นเหลือ48.07วินาทีตอชิ้นเพื่อทําใหเกิดสมดุลดานเวลา 

 3. ลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในOP-1ลง5วินาทีตอชิ้นจากเวลา50.15วินาทีตอชิ้น

เหลอื45.15วินาทีตอชิ้นเพื่อใหเกิดชองวางของเวลาเดิมในการบรรลุเปาหมายของสต็อกชิ้นงาน 12

ชิ้นของเดิม 

 4. เพื่อทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นและใหอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตง

ขึ้นรูปโลหะที่มีอายุการใชงานนอยทําการปรับปรุงโดยเลือกผลิตภัณฑของบริษัทที่มีคุณภาพและ

ประสิทธิภาพสามารถทําใหอายุการใชงานที่มากขึ้นไดมาทดลองใชในการผลิต 

   

ข้ันตอนท่ี1 

 
 

ภาพท่ี4.8การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร OP3 

 จากการวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรการที่จะทําใหเวลาของเคร่ืองจักร

ลดลงไดคือจะทําการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทใน OP-3เปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตงทั้งหมด3ตัวคือตัวที่1ตัวที่3 และตัวที่4  
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 เคร่ืองมือตัดแตง  (Tool) ตัวที่1 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซรามิคซึ่งเซรามิคมีความ

แข็งแตวาแตกหักงายเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดที่ทําจาก

CBN(Cubic Boron Nitride) ดวยอนุภาคขนาดเลก็ทีเ่รียงตัวกนัอยางหนาแนนของ CBN ทําใหคมตัด

มีความทนทานตอการศึกหรอเปนอยางดีและการแตกบิ่นในการกลึงเหล็กหลอความเร็วสูงกวา มีคม

ตัด4แบบชวยกลึงในรูปทรงตางๆหรือเหล็กที่มีความแข็งมากไดอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้งอายุการ

ใชงานยังยาวนานขึ้นจากเดิมที่ลูกคาใชมีอายุการใชงาน240 ชิ้นตอมุมและลูกคาตองการเพิ่มเปน 300

ชิ้นตอมุมแตถาใชเม็ดมีดที่ทําจาก CBN(Cubic Boron Nitride) ก็จะสามารถมีอายุการใชงานอยู 1600 

ชิ้นตอมุม 

 

 
 

ภาพท่ี4.9การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง (tools) ตัวที่ 1ใน OP3 

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่ 4.9 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน  20 เปอรเซน็ตจากf = 0.08, 0.1, 0.15, 0.2 mm/rev เปน f = 0.10, 0.125, 0.19, 0.25 

mm/rev กจ็ะชวยลดเวลาในการตัดจาก 8.51 วินาทเีหลอื 6.85 วินาท ีลดลง 1.66 วินาที 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่3และตัวที่4 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทที่ไมเคลือบ

ผิวเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดการพัฒนาผิวเคลือบใหมันวาวเพื่อ

ยกระดับใหดีกวาเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวในดานความเรียบผิวและทนตอการสึกหรอโดยที่สามารถ

เพิ่มอายุการใชงานจากเดิม370 ชิ้นตอมุมเปน400ชิ้นตอมุมตามความตองการของลูกคาได 
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ภาพท่ี4.10การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 3 และ 4 

     ใน OP3 ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่ 4.10 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มความเร็วรอบของ

ชิ้นงานในOP-3และOP-4 เปน15 เปอรเซน็ตจาก N = 2500 rpm เปน N = 3000 rpmและเพิ่มอัตรา

การปอนตอรอบการหมุนใน OP-4 เปน15 เปอรเซน็จาก f = 0.1mm/rev เปน f = 0.12 mm/revกจ็ะ

ชวยลดเวลาในการตัดในOP-3 จาก5.45วินาทเีหลอื 4.54 วินาท ีลดลง1 วินาท ีและในOP-4 จาก6.54 

วินาทเีหลอื4.59 วินาที ลดลง1.95 วินาท ี

 ผลรวมที่ไดสามารถลดเวลาในการแปรรูปชิ้นงานจาก 53.07วินาทเีหลอื 47.36วินาทีซึ่ง

บรรลุผลเปาหมาย 

  

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนท่ี2  
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ภาพท่ี4.11การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร OP4 

  

 จากการวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรการที่จะทําใหเวลาของเคร่ืองจักร

ลดลงไดคือจะทําการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทใน OP-4

เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ทั้งหมด1ตัวคือเคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ตัวที่1 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่1 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซรามิกซึ่งเซรามิกมีความ

แข็งแตวาแตกหักงายเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดที่ทําจาก

CBN(Cubic Boron Nitride)ดวยอนุภาคขนาดเลก็ทีเ่รียงตัวกนัอยางหนาแนนของ CBN ทําใหคมตัด

มีความทนทานตอการสึกหรอเปนอยางดีและการแตกบิ่นในการกลึงเหล็กหลอความเร็วสูง มีคมตัด

4แบบชวยกลึงในรูปทรงตางๆหรือเหล็กที่มีความแข็งมากไดอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้งอายุการใช

งานยังยาวนานขึ้นจากเดิมที่ลูกคาใชมีอายุการใชงาน360ชิ้นตอมุมและลูกคาตองการเพิ่มเปน 400ชิ้น

ตอมุมแตถาใชCBN(Cubic Boron Nitride)ก็จะสามารถมีอายุการใชงานอยู1600 ชิ้นตอมุม 
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ภาพท่ี4.12การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 1 ใน OP4  

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

  

 จากภาพที่ 4.12ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน20 เปอรเซน็ตจาก f = 0.1, 0.08, 0.15 mm/rev เปน f = 0.1, 0.125, 0.19 mm/rev กจ็ะ

ชวยลดเวลาในการตัดจาก 8.38 วินาทเีหลอื6.69 วินาที ลดลง 1.69 วินาที 

 ผลรวมที่ไดสามารถลดเวลาในการแปรรูปชิ้นงานจาก 49.55วินาทเีหลอื 47.86วินาทีซึ่ง

บรรลุเปาหมาย 
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ข้ันตอนท่ี3 

 
 

ภาพท่ี4.13การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร OP1 

  

 จากการวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรการที่จะทําใหเวลาของเคร่ืองจักร

ลดลงไดคือจะทําการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทใน OP-1เปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ทั้งหมด4ตัวคือเคร่ืองมือตัดแตงตัวที่2 ตัวที่3 ตัวที่4 ตัวที่5  

 เคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ตัวที่2 เดิมลูกคาใชดอกสวานของคูแขงอยูซึ่งเพื่อที่จะลดเวลาลง

จึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทคือดอกสวานคารไบดแข็งประสิทธิภาพสูงครอบคลุมเงื่อนไขการ

ตัดไดกวางขึ้น สําหรับงานเจาะเหล็กหลอ มีความแมนยําสูง ความหนาแกนกลางมีขนาดใหญ มีรอง

คายเศษที่กวางขึ้นและพื้นที่หนาคมตัดที่กวางขึ้นชวยลดการสะทาน 
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ภาพท่ี4.14การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 2ใน OP1 

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

  

 จากภาพที่4.14ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน25 เปอรเซน็ตจาก f = 0.1, 0.2 rev เปน f = 0.15, 0.25 mm/rev กจ็ะชวยลดเวลาในการ

ตัดจาก6.70 วินาทเีหลอื5.06 วินาที ลดลง 1.64 วินาที 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่3 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวเพื่อ

แกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดเปนการพัฒนาผิวเคลือบใหมันวาวเพื่อ

ยกระดับใหดีกวาเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวในดานความเรียบผิวและทนตอการสึกหรอโดยที่สามารถ

เพิ่มอายุการใชงานจากเดิม370 ชิ้นตอมุมเปน400ชิ้นตอมุมตามตามตองการของลูกคาได 

 

 
 

ภาพท่ี4.15การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 3 ใน OP1 

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 
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 จากภาพที่ 4.15 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มความเร็วรอบของ

ชิ้นงานเปน25 เปอรเซน็ตจาก N = 2,000 rpm เปน N = 3,000 rpm กจ็ะชวยลดเวลาในการตัดในจาก

1.82วินาทเีหลอื 1.21วินาท ีลดลง0.61วินาท ี 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่4 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ไมมีการเคลือบผิวจึงทําใหเม็ดมีด

เกิดการแตกบิ่นไดงายเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําขึ้น

พิเศษมีลักษณะเดนคือประหยัดคุมคา สามารถงานได2มุม ความลึกควานไดถึง5D(5เทาของดามมีด) 

สามารถปรับความยาวในการยึดจับไดตามความเหมาะสม 

 

 
 

ภาพท่ี4.16การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 4 ใน OP1 

   ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่4.16 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน30เปอรเซน็ตจาก f = 0.03, 0.045 mm/rev เปน f = 0.06 mm/rev กจ็ะชวยลดเวลาใน

การตัดจาก 5.81วินาทเีหลอื4.20วินาท ีลดลง 1.61 วินาที 

 เคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ตัวที่5 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดของคูแขงซึ่งจากการวิเคราะหรอยสึก

หรอแลวพบวาเกิดปญหาในการสึกหรอคอนขางเยอะเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑ

ของบริษัทสามารถไปใชงานเซาะรองงานกลึงงานกลึงลอกแบบ  งานปาดหนา งานควานรู ปรับปรุง

ประสิทธิภาพอายุการใชงานใหคงที่ ปรับปรุงลายหนามีดใหมีประสิทธิภาพในการคายเศษในการ

ใชงานที่หลากหลาย และปองกันไมใหเม็ดมีดเกิดการแตกบิ่น ชวยลดแรงสะทานในระหวางการ

ทํางานลดลง 30เปอรเซน็ต 
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ภาพท่ี4.17การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 5 ใน OP1 

   ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่4.17 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการลดอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน20 เปอรเซน็ตจาก f = 0.12, 0.15 mm/rev เปน f = 0.15, 0.188 mm/rev ก็จะชวยลด

เวลาในการตัดจาก 7.92วินาทเีหลอื 6.61 วินาท ีลดลง 1.31 วินาทีผลรวมที่ไดสามารถลดเวลาในการ

แปรรูปชิ้นงานจาก50.15วินาทเีหลอื44.98วินาทีซึ่งบรรลุเปาหมาย 

 

ข้ันตอนท่ี4  

 จากการที่ไดเก็บขอมูลและไดรับขอมูลจากฝายผลิตของทางลูกคาเพิ่มเติมทําใหทราบ

ขอมูลของจุดบกพรองที่เปนปญหาในสายการผลิตจึงไดทําการวิเคราะหดังนี้  

 

 
 

ภาพท่ี4.18กราฟแสดงการวิเคราะหปญหาจุดบกพรองที่เกิดขึ้น 
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 จากภาพที่ 4.18จุดปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดคือเวลาการต้ังคาเคร่ืองจักร ชิ้นงานเปนรอย 

ขนาดไมได ของเสีย เคร่ืองมือตัดแตง แตก ปญหาดังกลาวสามารถแกไขไดโดยการเพิ่มอายุการใช

งานของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ ทําการบันทึกระยะที่ เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ทํางาน เช็คแบบ

ของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะและวิเคราะหรอยสึกหรอเพื่อสามารถปองกันปญหาการแตกหัก

ของเคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ได จดบันทึกสาเหตุการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง 

 เพื่อทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นและใหอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้น

รูปโลหะที่มีอายุการใชงานนอยทําการปรับปรุงโดยเลือกผลิตภัณฑของบริษัทที่มีคุณภาพและ

ประสิทธิภาพสามารถทําใหอายุการใชงานที่มากขึ้นไดมาทดลองใชในการผลิตโดยจะเลือกจาก OP-

4 เพราะวามีอายุการใชงานนอยมีการปรับปรุงแกไขดังนี้ 

 

 ปรับปรุง OP4-T6 

 
 

ภาพท่ี4.19การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T6 

 

 จากภาพที่ 4.19การวิเค ราะหรอยสกึหรอของ เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่ลูกคาใชจะเกิด

รอยบิ่นซึ่งเกิดจากที่ลูกคาใชเม็ดมีดที่เปนคารไบดไมไดเคลือบผิวจึงทําใหอายุการใชงานนอยลง

ดังน้ันเพื่อเปนการแกไขปญหาดังกลาวจึงเลือกจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําจาก

คารไบดเคลือบผิว เพราะมีความทนทานตอการแตกบิ่น 
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 ปรับปรุง OP4-T1 

 
 

ภาพท่ี4.20การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T1 

 

 จากภาพที่ 4.20การวิเคราะหรอยสกึหรอของ เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่ลูกคาใชเปนการ

สกึหรอดานขางสาเหตุอาจเกดจากเกรดมดีตานทานการสกึหรอไมดีพอดังน้ันเพือ่เปนการแกไข

ปญหาดังกลาวจึงเลือกจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําจากคารไบดเคลือบผิว

เหมาะสมกับการกลึงตอเนื่องที่อัตราเร็วตัดสูง ซึ่งทนทานตอการสึกหรอรวมถึงการหลอมตัว

เนื่องจากความรอนไดดีที่สุดก็จะสามารถทําใหอายุการใชงานของ เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง เปนไป

ตามเปาหมายได 

 

 ปรับปรุง OP4-T2 

 
  

ภาพท่ี4.21การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T2 
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ปรับปรุง OP4-T3 

 
 

ภาพท่ี4.22การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T3 

 

 จากภาพที่ 4.21และ4.22การวิเคราะหรอยสกึหรอของเคร่ืองมือตัดแตงที่ลูกคาใชเปนการ

สึกหรอดานขางเน่ืองจากใชเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทไมมีการเคลือบผิวดังน้ันเพื่อเปนการแกไข

ปญหาดังกลาวจึงเลือกจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทเคลือบมีการ

เคลือบผิวใหมันวาว เพื่อยกระดับใหดีกวาเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวในดานความเรียบผิว และทนตอ

การสึกหรอจะทําใหอายุการใชงานดีขึ้นตามเปาหมายที่ลูกคาตองการได 

 

ตารางท่ี4.11ตัวอยางในการเก็บขอมูลชิ้นงานที่สําเร็จ 

Duration 11.00 -

12.00 

12.00 -

13.00 

13.00 -

14.00 

14.00 -

15.00 

Output 

(pcs) 

Output Average 

(pcs/hr.) 

Work piece(pcs) 65 61 62 60 248 62 

 

 จากการเก็บขอมูลชิ้นงานที่สําเร็จหลังการปรับปรุงเฉลี่ยของชิ้นงานที่ผลิตไดตอ 1

ชั่วโมงสามารถผลิตได62ชิ้น 
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4.2  ผลการวเิคราะหขอมูล 

 4.2.1 การศึกษาการขายแบบProject by Project   

 จากการวิเคราะหขอมูลและผลการดําเนินงานทําใหลูกคาสามารถผลิตสินคาไดตาม

จํานวนที่ตองการเนื่องจากเวลาในการผลิตลดลง  
 

 

 ยอดการผลิต  =10(ชั่วโมง)x60 นาที x60 (วินาท)ี x 8 ชิ้น 

   485 
 

 = 74.22 x 8  

 = 593ชิ้นตอวัน 

  

 ซึ่งยอดในการผลิตมากกวาที่ต้ังเปาหมายไวทําใหลูกคารับรูถึงคุณคาจากการรับบริการ

กอนการขายโดยเฉพาะการลดตนทุนเนื่องจากลูกคาตองทําการซื้อเคร่ืองจักรเพิ่มเพราะผลิตไมทัน

ไดทําการแกไขปรับปรุงก็ทําใหลูกคาไมตองซื้อเคร่ืองจักรใหมเพิ่ม1เคร่ือง 

 จากการศึกษา Cap Bearing คือฝาประกบเพลาหลักผูศึกษาไดพิจารณาถึงประสิทธิภาพ

งานขายที่เพิ่มขึ้นจากยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ 

 

ตารางท่ี4.12การเปรียบเทียบยอดขาย 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ก.ย. 56 ต.ค. 56 พ.ย.56 ธ.ค. 56 ม.ค.57 

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

7,500 7,300 7,450 13,750 13,750 

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

0 0 0 58,300 39,200 

สดัสวน (เทา) 0 0 0 4.24 2.85 

 

 จากตารางเปรียบเทียบยอดขายจะสังเกตไดวาในเดือนก.ย. 56- พ.ย.56 มียอดขายเฉลี่ย

เทากันเนื่องจากความสัมพันธลูกคาไมมากเทาที่ควรดังนั้นเพื่อการเพิ่มยอดขายจึงไดสราง

ความสัมพันธใหมกับลูกคาและสามารถเพิ่มยอดขายในสวนของรีมเมอรใหกับบริษัทไดในเดือน

ธ.ค.อยูที่ 58,300บาท ซึ่งจะเห็นไดวาการบริการกอนการขายและการสรางความสัมพันธใหมมี

ประสิทธิผลในยอดขายที่เพิ่มมากขึ้น 
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 4.2.2 การศึกษาการขายแบบการวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan) 

 จากการศึกษาการทํางานของเคร่ืองจักรและแนวทางในการแกปญหาและการปรับปรุง

สายการผลิตโดยที่ทดสอบประสิทธิภาพเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะพบวาสามารถผลิตสินคาได

ตามเปาหมายจากเดิมอยูท่ี492ชิ้นตอ10ชั่วโมงเปน600ชิ้นตอ10ชั่วโมงทําใหการผลิตสามารถผลิตได

ตลอดลดเวลาในการเปลีย่นเคร่ืองมือตัดแตงเพราะมีสต็อกไวหนาเคร่ืองเมื่อเวลาเปลี่ยนเคร่ืองมือตัด

แตงก็จะไมทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางานทําใหลูกคาไดรับคุณคาในการบริการกอนการขายในคร้ังน้ี

กับการแกปญหาโดยการวินิจฉัยการผลิต 

 

ตารางท่ี4.13การเปรียบเทียบยอดขาย 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ก.ย. 56 ต.ค. 56 พ.ย.56 ธ.ค. 56 ม.ค.57 

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

12,250 12,265 12,280 15,000 15,000 

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

26,930 20,300 20,540 180,690 190,450 

สดัสวน (เทา) 2.20 1.65 1.67 12.05 12.69 

 

 จากการเปรียบเทียบยอดขายในเดือนก.ย.และต.ค.มียอดขายที่นอยลงเมื่อเทียบกับยอด

ผลิตเน่ืองจากเปนเพราะวาลูกคาไดใชผลิตภัณฑของบริษัทนอยลงเมื่อเทียบกับยอดผลิตอาจเปน

เพราะวาคูแขงเขามามากจึงทําใหลูกคาเกิดตัวเลือกมากขึ้นดังนั้นเพื่อเปนการรักษาความสัมพันธ

ของลูกคาจึงไดมีการเขารวมกับลูกคาในการวินิจฉัยการผลิตหลังจากที่ทําการปรับปรุงแกไขโดย

ทดสอบเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะก็ทําใหมีประสิทธิภาพในการผลิตและประสิทธิผลในสวน

ของยอดขายเพิ่มมากขึ้น 
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4.3  วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

 

 พัฒนาศักยภาพในดานการขายโดยที่จะทําการศึกษากระบวนการดานการขายทั้งหมด 2

กระบวนการคือ 1. Project by Project  2. การวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan)เพื่อสรางความสัมพันธ

เพิ่มลูกคารายใหมใหกับบริษัทและรักษาความสัมพันธกับลูกคาซึ่งจะทําใหลูกคากับบริษัทเกิด

ความสัมพันธที่ดีขึ้น 

วัตถุประสงคและจุดมุงหมายการปฏิบัติงาน 

 จากการศึกษากระบวนการทํางานทั้งสองดานเปนการบริการกอนการขายที่ทําใหลูกคา

น้ันสามารถรับรูถึงคุณคาของการใหบริการและผลิตภัณฑของบริษัทกอนตัดสินใจในการเลือกซื้อ

หลังจากที่ทําการศึกษาทําใหทราบวาทั้งสองกระบวนการตางก็สรางยอดขายใหกับบริษัทและใน

กระบวนการขายทั้งสองกระบวนการสามารถสรางความสัมพันธเพิ่มลูกคารายใหมใหกับบริษัท

และรักษาความสัมพันธที่ดีกับลูกคาไดแตทั้งสองกระบวนการไมสามารถบอกไดวากระบวนการที่

ศึกษาไหนดีกวากันเนื่องจากกระบวนการขายแบบ Project by Project นั้นเปนรูปแบบการขายที่

บริษัทใชในการใหบริการลูกคาและในกระบวนการขายแบบLine Shindanน้ันจะเลือกบริษัทลูกคาที่

จะใหบริการในการวินิจฉัยในการผลิตแตทั้งสองกระบวนการขายตางก็ใหความพึงพอใจสูงสุดกับ

ลูกคาและสรางความสัมพันธที่ดีกับลูกคาทําใหลูกคาเกิดความไวใจและเชื่อมั่นในผลิตภัณฑของ

บริษัทเชนกัน 



บทที5่ 

สรุปผลการดําเนินงาน 

 

5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 จากการศึกษากระบวนการขาย แบบProject by Project โดยในการใหคําปรึกษาดาน

เทคนิคเฉพาะทางและการศึกษาลักษณะของกระบวนการรวมถึงทราบถึงความตองการที่แทจริงของ

ลูกคาทําใหลูกคาสามารถรับรูถึงคุณคาของการใหบริการของบริษัทซึ่งเปนหลักการของการบริหาร

ความสัมพันธของลูกคา(Customer Relation Management) ทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุดและ

สามารถทําใหความสัมพันธระหวางธุรกิจกับธุรกิจ( B2B)มีขนาดที่มากขึ้นจากเดิมดวยและการ

วินิจฉัยกระบวนการผลิต(Line Shindan)เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการใหบริการกอนขายโดยทํา

การตรวจสอบขอบกพรองจากหนางานจริงของลูกคาและทําใหลูกคาตะหนักถึงการแกปญหา

ดังกลาวจากน้ันทําการแกไขและตรวจสอบผลที่ไดพรอมนําเสนอใหกับลูกคาเพื่อใหลูกคาตัดสินใจ

ซื้อ ซึ่งสงผลใหสามารถสรางความสัมพันธลูกคารายใหมและรักษาความสัมพันธที่ดีกับลูกคาตอไป

และทําการสรุปผลในการศึกษากระบวนการขายดังนี้ 

 

1. กระบวนการขายแบบProject by Project 

เปรียบเทียบจากยอดขาย 

 

ตารางท่ี5.1กระบวนการขายแบบProject by Project 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ก.ย. 56 ต.ค. 56 พ.ย.56 ธ.ค. 56 ม.ค.57 

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

7,500 7,300 7,450 13,750 13,750 

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

0 0 0 58,300 39,200 

สดัสวน (เทา) 0 0 0 4.24 2.85 
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2. กระบวนการขายแบบวินิจฉัยการผลิต (Line Shindan) 
 

ตารางท่ี5.2ยอดขายกระบวนการขายแบบวินิจฉัยการผลิต (Line Shindan) 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ก.ย. 56 ต.ค. 56 พ.ย.56 ธ.ค. 56 ม.ค.57 

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

12,250 12,265 12,280 15,000 15,000 

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

26,930 20,300 20,540 180,690 190,450 

สดัสวน (เทา) 2.20 1.65 1.67 12.05 12.69 

 

 

เปรียบเทียบความสามารถในการผลิต 

ตารางท่ี5.3   ความสามารถในการผลิต 

ข้ันตอนการศึกษา กอนปรับปรุง เปาหมาย หลังปรับปรุง 

1. การศึกษาการขายแบบ

Project by Project  
300 ชิ้น/วัน 550 ชิ้น/วัน 594 ชิ้น/วัน 

2. การศึกษาการขายแบบ

Line Shindan 
492 ชิ้น/วัน 600 ชิ้น/วัน 640 ชิ้น/วัน 

 

1. กระบวนการขายแบบProject by Project 

เปรียบเทียบตนทุน 

 

ตารางท่ี5.4ตนทุนกระบวนการขายแบบProject by Project 

ชนิดของรีมเมอร(reamer) ราคา(บาท) อายุการใชงาน(ชิ้น) ตนทุน(บาท) 

คารไบดรีมเมอร(Carbide Reamer) 2,000 250 8 

ซบีเีอ็นรีมเมอร(CBN Reamer) 8,000 2,000 4 

 

2. กระบวนการขายการแบบวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan) 

 เน่ืองจากความตองการของลูกคา คือ การเพิ่มกําลังการผลิต ดังน้ันตนทุนในการผลิต

ยังคงเทาเดิมคือ 12.93 บาท/ชิ้น 
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5.2 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 จากการศึกษากระบวนการขายแบบProject by Project และการวินิจฉัยกระบวนการผลิต

(Line Shindan) มีสิ่งที่จําเปนที่ควรพิจารณาดังตอไปน้ี 

 1. ทีมงานขายตองมีความรูและมีทักษะในเร่ืองกระบวนการวินิจฉัยการผลิต เนื่องจาก

เปนกระบวนการสําคัญที่จะหาจุดบงพรองหรือปญหาในกระบวนการของลูกคา 

 2. จากการศึกษามุงเนนการแกปญหาเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในการผลิตดังนั้น

ทีมงานควรมีความรูเฉพาะทางเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือตัดแตงที่จะทําการปรับปรุง

แกปญหา 

 3. ทีมงานขายตองเขาใจกระบวนการการใหบริการอยางชัดเจน ซึ่งในการศึกษาคร้ังนี้

จะพิจารณาต้ังแตกระบวนการเลือกลูกคาที่จะใหบริการเพื่อสรางความสัมพันธใหมและรักษา

ความสัมพันธ ตองนําเสนอถึงกระบวนการในการใหบริการกับลูกคาเพื่อใหลูกคาตัดสินใจในการ

รับบริการของเราโดยมุงเนนถึงผลประโยชนที่จะไดรับรวมกัน และทําการแกไขปรับปรุงจนกระทั่ง

การตรวจสอบผลการไดมาซึ่งยอดขายที่เพิ่มขึ้น 
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

 

ชื่อ-สกุล    นางสาวจิราพรรณ พิมพา 

 

วัน เดือน ปเกิด   15 สิงหาคม 2534 

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2547   

    โรงเรียนอุดมวิทยานุกูล  

ระดับมัธยมศึกษา  มัธยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ.2552 

    โรงเรียนระยองวิทยาคม 

ระดับอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ.2556 

    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา   - ไมมี - 

 

ประวัติการฝกอบรม  1. ระบบการบริหารคุณภาพ ISO 9001:2008 Internal Audit 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 
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