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ในการศึกษาเพื่อสรางความสัมพันธและรักษาความสัมพันธกับลูกคาเพื่อเพิ่มยอดขายเคร่ืองมือตัด

แตงขึ้นรูปโลหะใหกับบริษัทโดยมีกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาคืออุตสาหกรรมยานยนต 

 ในการศึกษากระบวนการขายในการศึกษากระบวนการแรกเร่ิมจากการที่เขาไปพบลูกคา

นําเสนอผลิตภัณฑและถามีแนวโนมที่จะเกิดกําไรก็จะมีการนําสินคามาใหลูกคาทดลองและเพิ่ม

การบริการในดานเทคนิคเพื่อนําเสนอใหลูกคารับรูถึงมูลคาที่ลูกคาจะไดรับ ในการศึกษา

กระบวนการที่สองการวินิจฉัยการผลิตทําการวิเคราะหหาสาเหตุเก็บขอมูลหนางานจริงเพื่อทําการ

แกไขโดยแกไขจากเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะซึ่งใชความรูจากการอบรมเร่ืองเทคนิคมาทําการ

วินิจฉัยกระบวนการผลิต 

 จากการศึกษาพบวาทั้งสองกระบวนสามารถเพิ่มยอดขายใหกับบริษัทโดยคิดเปนสัดสวน

การผลิตของลูกคากับยอดขายที่เพิ่มขึ้น 4.04 เทา และ 12.05 เทา เมื่อเทียบกอนทําการศึกษาและ

สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคาตามเปาหมายที่ลูกคาตองการ 
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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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บทนํา 

 

1.1  ที่มาและความสําคัญของโครงงาน 

 จากสภาวการณ ในปจจุบันยอดการขายรถยนตสงผลตอยอดขายของบริษัทเนื่องจาก

ลูกคาสวนใหญของบริษัทสวนใหญเกี่ยวกับภาคอุตสาหกรรมรถยนตคิดเปนรอยละ 70จากที่ผานมา

ตลาดรถยนตมีแนวโนมในการขายที่สูงมากขึ้นเร่ือยๆ ซึ่งอาจสืบเนื่องมาจากนโยบายรถคันแรกของ

รัฐบาล ดังภาพที่ 1.1 
 

 (หนวย : พันคัน) 

 
 

ภาพท่ี1.1แนวโนมยอดผลติรถยนตไทยป 2546– 2556F 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต และคาดการณป 2556 โดย kktrade 

 

ประมาณยอดขาย

รถยนตในประเทศ

ป2556 

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

รถยนตน่ัง 542,300 คัน ลดลง 19.4% 

รถเพื่อการพาณิชย 707,700 คัน   ลดลง 7.4% 

รถกระบะ1ตัน(รวมรถกระบะดัดแปลง) 631,900 คัน ลดลง 5.1% 

รถกระบะ1ตัน(ไมรวมรถกระบะดัดแปลง) 567,100 คัน ลดลง 4.3% 
 

ภาพท่ี1.2ประมาณการยอดขายรถยนตในประเทศป2556 

 ที่มา :Toyota PR Database 

751 
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1,392 999 
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-28%

+63%
-10%

+69%
+4%
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 แตในป 2556ยอดขายรถยนตกม็จํีานวนลดลงรอยละ 10เพราะวาบริษัทผลิตรถยนตเกิด

ปญหาตลาดรถยนตหดตัวลงสาเหตุเกดิจาก หลายๆ ดานเกิดขึ้นในชวงเวลาเดียวกันเชน กําลังซื้อ

และความเชื่อมั่นในการใชจายของผูบริโภคลดลงภาวะเศรษฐกิจก็อยูในชวงชะลอตั ว และนํ้ามันมี

ราคาแพง รวมกับการที่โครงการรถคันแรกดึงกําลังซื้อลวงหนาไปมาก ทําใหเมื่อสิ้นสุดโครงการ จึง

ทาํใหตลาดรถยนตหดตัวมากขึน้ ประกอบกับในดานการเมืองภายในประเทศยังไมสงบมีการชุมนุม

สงผลใหตางประเทศเกิดความไมแนใจ และอัตราคาจางขั้นตํ่าที่รัฐบาลประกาศใชสงผลกระทบตอ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตเชนเดียวกันแตถึงแมจะประสบปญหาดังกลาวไมไดสงผลมากกับ

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตเพราะยอดการผลิตรถยนตก็ยังเปนตามเปาหมายของแตละโรงงาน ในการ

ผลิตของอุตสาหกรรมดังกลาวตองใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ (Cutting Tools) ในการผลิต

จํานวนมากซึ่งเปนสินคาสิ้นเปลืองไมใชไมไดเพราะเปนเคร่ืองที่จําเปนใชในการผลิตชิ้นสวนของ

รถยนตดังน้ัน จึงสงผลทําใหคูแขงของบริษัทที่ผลิต (Cutting Tools) มีจํานวนมากขึ้นเกิดการ

แขงขันที่มากขึ้นและลูกคาก็ตองการที่จะลดตนทุนในการผลิตดวยดังน้ันจึงตองหาวิธีการในการที่

จะแขงขันกับคูแขงโดยการที่จะรวมกับลูกคาไปพรอมๆกับการพัฒนาการขายและการลดตนทุน

ของลูกคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาและสรางความสัมพันธกับลูกคารายใหมและรักษา

ความสัมพันธของลูกคาเพื่อที่จะสามารถเพิ่มยอดขายใหกับบริษัทตอไป 

 

1.2  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

 พัฒนาศักยภาพในดานการขาย โดยที่จะทําการศึกษากระบวนการดานการขายทั้งหมด 2

กระบวนการคือ  1. Project by Project  2.Line Shindanเพื่อสรางความสัมพันธเพิ่มลูกคารายใหม

ใหกับบริษัทและรักษาความสัมพันธกับลูกคาซึ่งจะทําใหลูกคากับบริษัทเกิดความสัมพันธที่ดีขึ้น 

 

1.3 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานทีไ่ดรบัมอบหมาย 

  1) สามารถเพิ่มยอดขายใหกับบริษัทได  

  2)  สามารถแขงขันกับคูแขงไดในเร่ืองคุณภาพ(Quality)ตนทุน(Cost)และ 

  การจัดสง (Delivery ) 

 3)  สามารถเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา 

  

 

 

 

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  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 1.4.1  ตาํแหนง 

 นักศึกษาฝกงาน แผนกวิศวกรขาย (Sale Engineer) 

1.4.2  หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ 

 1)  ศึกษากระบวนการทํางานวิศวกรขาย (SalesEngineer)เชน การไปพบลูกคา  

 การนําตัวอยางผลิตภัณฑไปใหลูกคาทดลองใชงาน ถายรูปวิเคราะหรอยสึก หรอ 

 การฝกอบรม (Training)ลูกคา  

 2) ไดรวมดูแล Project ของลูกคาในการลดตนทุน (Cost)และการวินิจฉัยการผลิต 

 (Project Line Shindan) 

 3)  ฝกอบรมลูกคา (Customer training) 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 1.5.1 พนักงานท่ีปรึกษา 

 นายเกียรติศักด์ิ เกษเสถียร 

 1.5.2 ตําแหนงพนักงานท่ีปรึกษา 

 หัวหนาแผนก (Section Chief) 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

 ต้ังแตวันที่ 28 ตุลาคม พ.ศ.2556  ถึงวันที่ 2 มีนาคม พ.ศ.2557 

 รวมระยะเวลาในการฝกงานทั้งสิ้น 4 เดือน 

 

 



บทที2่ 

ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1  การบริหารลูกคาสัมพันธ (Customer Relationship Management: CRM) 

 หมายถึง การสรางและรักษาความสัมพันธอยางตอเนื่องในระยะเวลายาวนานกับกลุม

ลูกคาเปาหมาย เพื่อที่จะทําใหลูกคาเกิดความพอใจและจงรักภักดีกับธุรกิจใหนานที่สุดจนกวาธุรกิจ

หรือลูกคาจะสูญไป และลดตนทุนการแสวงหาลูกคารายใหม 

 ขั้นตอนของการสรางความสัมพันธ  

 ในการดําเนินงานการของการสรางความสัมพันธ สามารถทําไดเปน 4 ขั้นตอน ดังน้ี      

(ชัยสมพล ชาวประเสริฐ. 2550:122; อางอิงจาก Anderson, Kriiatin ; Kerr, Carol. 2002) 

 1.  

 การสรางความสัมพันธเปนขั้นตอนแรกที่ธุรกิจจะตองเร่ิมจากขั้นน้ีกอน การสราง

ความสัมพันธเปนการลงทุนระยะยาวทั้งในดานของเงินลงทุนและเวลาที่ตองใช โดยเฉพาะธุรกิจ

บริการที่ตองการสรางตราสินคาใหเปนที่รูจัก ดังนั้นหากเปรียบเทียบการสรางความสัมพันธกับการ

ปลูกตนไมแลว ชวงนี้จึงเปนชวงของการปลูกความสัมพันธใหเกิดการหยั่งรากลึงลงในจิตใจของ

ลูกคา ซึ่งชวงเวลาของการปลูกความสัมพันธจึงตองใชเวลานานในการรอใหเกิดเปนตนขึ้นมา 

การสรางความสัมพันธ 

 2. 

 การรักษาความสัมพันธเปนขั้นตอนที่ตองที่จะตองเกิดภายหลังจากการสราง

ความสัมพันธแลว กลาวคือ หากไมมีการสรางความสัมพันธก็จะไมมีการรักษาความสัมพันธ การ

รักษาความสัมพันธเปนเร่ืองที่ทําไดงายกวาการสรางความสัมพันธ เนื่องจากการรักษา

ความสัมพันธเปนเหมือนการรดนํ้าพรวนดินหลังจากปลูกความสัมพันธ แตมักพบวา ธุรกิจมัก

สูญเสียลูกคาไมสามารถรักษาความสัมพันธได 

การรักษาความสัมพันธ 

 3.  

 การขยายความสมัพนัธเปนขัน้ตอนของการหมัน่ดูแลความสมัพนัธนัน้ไวใหแนบ

แนนใหผลิดอกออกผลตลอดไป กลาวคือ ภายหลังจากความสัมพันธระหวางธุรกิจและผูรับบริการ

เกิดขึ้นแลวซึ่งเปรียบเหมือนตนไมยืนตนที่ไดหยั่งรากแกวแลว การขยายความสัมพันธจึง

เปรียบเสมือนกับการบํารุงใหตนไมน้ันมีความสมบูรณเกิดดอกออกผล ซึ่งผูปลูกก็จะไดรับรายได

และกําไรที่เกิดจากดอกผลหรือความสัมพันธที่งอกเงยน้ัน สวนลูกคาก็จะไดรับความพอใจจากการ

เห็นผลน่ันเอง 

การขยายความสัมพันธ 
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 4.  

 การแพรความสัมพันธเปนขั้นตอนที่ทําไดไมยากนัก โดยธรรมชาติ ดอกและผลของ

ตนไมจะกระจายไปยังบริเวณใกลเคียงและบริเวณหางไกลไดดวยแมลงตางๆหรือจากลม 

ความสัมพันธก็เชนกัน หากลูกคามีความประทับใจในบริการแลว ลูกคาก็จะนําความประทับใจ

เหลาน้ันบอกตอไปยังบุคคลใกลชิด ธุรกิจที่สามารถแพรความสัมพันธได ธุรกิจน้ันยอมมีจํานวน

ลูกคาที่เพิ่มขึ้นไดตลอดไป โดยมิจําเปนตองแสวงหาลูกคาใหมอีกตอไป 

การแพรความสัมพันธ 

 ความสัมพันธเปนดังเชนตนไมที่ยอมมีวันลมหายไปจากโลกไดและมีวันเห่ียวเฉา ถา

หากไมไดรับการบํารุงรักษาหรือดูแลเปนอยางดี อยางไรก็ตาม ตนไมหรือความสัมพันธอาจจะคง

อยูตลอดไป หากปลูกหรือธุรกิจพยายามที่จะสราง รักษา ขยาย และแพรความสัมพันธน้ันออกไป

ความสัมพันธดังกลาว 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1ลําดับขั้นความสัมพันธ 

ที่มา : ชัยสมพล ชาวประเสริฐ. ( 2550 ; อางอิงจาก  Anderson, Kristin ; Kerr , Carol. 2002).  

การบริหารความสัมพันธกับลูกคา. หนา122. 

 

 

 

 

 

ขนาด

ความสัมพันธ

การสราง การรักษา การขยาย การแพร

ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ
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2.2 กลยทุธการเสนอการบริการกอนการขาย (Pre-Sales Service Strategy) 

 ผูผลิตเคร่ืองมือตางๆจะตองออกแบบเคร่ืองมือและบริการเพื่อตอบสนองความตองการ

ของลูกคาเปาหมาย เชน ผูผลิตคอมพิวเตอรจะตองคํานึงถึงประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ือง

คอมพิวเตอรและใหบริการแนะนําวิธีการใชและติดต้ัง เปนตน จากการสํารวจความตองการของ

ลูกคาเกี่ยวกับเคร่ืองมือที่ใชสําหรับอุตสาหกรรมดังน้ี 1.ความนาเชื่อถือในการขนสง 2. การแจง

ราคาบริการที่รวดเร็ว 3. การใหคําแนะนําดานเทคนิค 4.การใหสวนลด 5. การบริการหลังการขาย 

6.การเสนอขาย 7. ความสะดวกในการติดตอ 8. การรับประกันสินคา 9. การมีเครือขายที่ครอบคลุม

ของผูผลิต 10.การใหบริการออกแบบสินคา 11. การใหสินเชื่อ 12. การทดสอบการใชงาน จากความ

ตองการของลูกคาทําใหผูผลิตรูวาเขาจะตองมีบริการดังกลาวอยางนอยเทาใดหรือมากกวาคูแขงใน

เร่ืองใดบางเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ 

 นอกจากน้ีการวิจัยยังชวยใหธุรกิจสามารถพิจารณาตัดสินใจในสวนประสมของการ

ใหบริการ (Service Mix) ที่ดีที่สุดสําหรับสินคาที่เสนอขาย ในกรณีที่เปนสินคาประเภทเคร่ืองมือที่

มีราคาแพง ผูผลิตจะตองเสนอบริการในประเด็นตอไปน้ี 1. บริการดานสถาปตยกรรม คือการ

ใหบริการในการออกแบบเฉพาะสถานที่ที่ต้ังเคร่ืองมือ 2. บริการดานติดต้ัง คือการใหบริการติดต้ัง

เคร่ืองมอื 3. บริการฝกอบรม คือการใหบริการดานฝกอบรมแกบุคลากรที่เกี่ยวของกับการใช

เคร่ืองมอื 4. บริการดูแลรักษาและซอมแซมเคร่ืองมือ 5. บริการดานการเงิน 
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2.3  การศึกษาเวลา (Time Study) 

 การหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่ทํางานไดผล

ของการศึกษาเวลาคือไดเวลามาตรฐาน Standard Timeประเภทของการศึกษาเวลามี4 วิธี  

 1)  การศึกษาเวลาโดยตรง ( Direct Time Study )คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลา

พนักงานที่มีการเลือกไวแลว มาทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังใน

การจับเวลา แลวจึงนํามาหาเวลาทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 

 2) การสุมงาน ( Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุมจับ

เวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

 3) การศึกษาเวลาจากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร ( Standard Data and Formulas) เปน

การศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก

สูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน 

 4) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา 

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจาก

การหาเวลาลวงหนากอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิด

ตางๆเชน ระบบ MTM ระบบWork factor 

 การศึกษาเวลาโดยตรงคือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลา

จากพนักงาน ที่ผานการคัดเลือก และ ฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ันๆ จริง โดยใช

สถานที่ปกติ สถานการณที่ปกติขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยหาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะ

ศึกษาเวลาดังน้ี1. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 2. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 3. 

หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 4. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน ( Performance Rating)5.หาเวลาการ

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

ทํางานนั้น ใชอุปกรณในการศึกษาเวลา ดังน้ี 1. เคร่ืองมือบันทึกเวลา 2. แผนรองบันทึกขอมูล 3. ใบ

บนัทกึเวลา4. กลองถายรูป 5. เคร่ืองคดิเลข 
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2.4  การบริการในตลาดอุตสาหกรรม  

 อัจจิมาจันทราทิพย (2524:86) ไดกลาวถึงการใหบริการในตลาดอุตสาหกรรมไววา

สินคาและบริการเปนสวนประกอบที่เกี่ยวของกันอยางใกลชิดของกลยุทธการตลาดสินคา

อุตสาหกรรม แตมีลักษณะบางประการที่แตกตางกัน การบริการในสวนของการตลาดอุตสาหกรรม

ประกอบดวย ชิ้นสวนหรืออะไหล การใหความชวยเหลือทางดานเทคนิค และการใหความ

ชวยเหลือทางดานการเงิน 

 บริษัทที่ขายสินคาประเภทอุตสาหกรรมตองการใหความชวยเหลือแกลูกคาในดานการ

บริการทั้งทางดานการบริการทั้งเทคนิคหรือวิศวกรรม ถาบริษัทใดไมมีความสามารถจะบริการดาน

เทคนิคจะทําใหการขายสินคาลําบาก ผูซื้อจะหันไปซื้อของคูแขงขันที่ใหบริการดีกวา 

  

 

 การชวยเหลือทางดานเทคนิคหรือวิศวกรรมอาจจะเปนแบบใดแบบหนึ่งดังตอไปนี้  

แบบของการชวยเหลือทางเทคนิค 

 1.อาจจะเปนเพียงการใหขาวสารทางเทคนิคเกี่ยวกับสินคาหรือวิธีการใชตามคําขอของ

ลูกคาหรือผูที่เปนลูกคา ขาวสารเหลาน้ันรวมถึงคําแนะนําเกี่ยวกับวิธีการใชสินคาใหเหมาะสมกับ

การปฏิบัติงานของลูกคาที่ตองการ 

 2. ผูขายอาจจะตองศึกษาความตองการของผูซื้อโดยนายชางวิศวกรเพื่อพิจารณาชนิด

ของเคร่ืองจักรที่เฉพาะเจาะจง หรือวัสดุที่ตองใชและจะใชอยางไรดวย 

 3. วิศวกรของบริษัทผูขายอาจตองทํางานกับพวกชางเทคนิคของผูซื้อในการพัฒนา

เคร่ืองจักรใหตรงตามความตองการของลูกคาหรือตองพัฒนากระบวนการผลิตเพื่อที่จะใชวัตถุดิบ

หรือวัสดุไดอยางมีประสิทธิภาพที่สุด ซึ่งอาจตองมีการออกแบบเคร่ืองพิเศษหรือทําการ

เปลี่ยนแปลงเคร่ืองมาตรฐานบางอยางหรืออาจตองปรับปรุงดัดแปลงกระบวนการผลิต 

 4.ผูขายอาจตองมีนายชางผูเชี่ยวชาญไปอบรมลูกจางของผูซื้อใหรูวิธีการใช หรือการ

รักษาเคร่ืองจักรที่เขาขาย 

 

 

 เมื่อผูผลิตสินคาอุตสาหกรรมตองการใหมีความชวยเหลือทางดานเทคนิคในงานดาน

การตลาดก็ควรจัดต้ังหนวยพิเศษขึ้นมาเพื่อทําหนาที่น้ีโดยเฉพาะบางบริษัทจะใหกลุมผูชวยทาง

เทคนิคเปนแขนงแตกออกจากแผนกวิศวกรรม และบางแหงกใ็หอยูในแผนกการตลาด 

การจัดการองคการสําหรับชวยเหลือทางดานเทคนิค 

 การที่จะจัดอยูในแผนกใดตางก็มีเหตุผลทั้งน้ัน ผูจัดการตลาดมีความรูสึกวาเขาควรจะ

เปนผูควบคุมหนวยน้ีเองเพื่อวาคนในหนวยน้ีจะตองรูอยูเสมอวาจุดประสงคขั้นตน คือการขายโดย
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การสรางความพอใจใหลูกคา ผูจัดการจะรูสึกวาถาหนวยเทคนิคไมไดอยูภายใตการควบคุมของเขา 

ผูชวยทางเทคนิคน้ีจะไมมุงในดานการขาย แตถามองในอีกทางหน่ึงจะเห็นวา พวกเหลาน้ีตองเปน

ชางเทคนิค เมื่อไปทํางานนอกสถานที่ชางพวกนี้ตองทํางานใหเห็นผล ผูบริหารงานดานวิศวกรรม

กลัววาถาพวกนี้ไปทํางานนอกสถานที่และอยูภายใตการควบคุมของแผนกตลาดซึ่งมุงแตขายจะทํา

ใหพวกนี้ไปสัญญากับลูกคาวาเคร่ืองจะทําไดซึ่งตามความเปนจริงเคร่ืองอาจทําไมได เปนตน 

 การใหความชวยเหลือทางดานเทคนิคน้ัน ตองมีผูที่มีความรูอยางละเอียดเกี่ยวกับ

คุณลักษณะของสินคาและคุณสมบัติของสินคาซึ่งเร่ืองราวพวกน้ีตองอยูในหนาที่แผนกวิศวกรรม 

ผูบริหารวิศวกรรมรูสึกวาคนและเคร่ืองอํานวยความสะดวกตางๆจะถูกเรียกเพื่อแกปญหาการ

บริการทางเทคนิค ดังนั้น ชางเทคนิคควรจะมาอยูในแผนกวิศวกรรม ซึ่งก็มีเหตุผลดีแมวาการอยู

ภายใตแผนกวิศวกรรมจะเนนทางดานเทคนิคแตเพียงอยางเดียว และละเลยวัตถุประสงคในดาน

ความสัมพันธกับลูกคา 

 เน่ืองจากไมมีแผนกใดที่เหมาะสมอยางสมบูรณ การจะจัดใหหนวยเทคนิคอยูกับแผนก

ใดนั้น แลวแตละบริษัทจะพิจารณาตามลักษณะ และขอบเขตของงานทางดานเทคนิคที่ตองทํา 

 เมื่อความชวยเหลือทางดานเทคนิคไมยุงยากนักและไมตองการเวลามากเกินไป อาจจะ

ใหพนักงานขายเปนคนทํา ซึ่งพนักงานขายนี้ควรไดรับการฝกฝนเปนชางมาแลว 

 

2.5 การวิเคราะหความเสียหายของเคร่ืองมือตัดและวิธีแกไข  

 

ตารางท่ี 2.1การแกไขปญหาสําหรับงานกลึง 

ปญหา สาเหต ุ การแกไข 

การสึกหรอดานขาง

 

• เกรดมีดตานทานการสึกหรอไมดี

พอ 

• มุมคายเล็กเกินไป 

• อัตราเร็วตัดสูงเกินไป 

• อัตราปอนต่ํามากเกินไป 

• เลือกเกรดที่มีความตานทานการสึกหรอสูง 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายเศษใหญขึ้น 

• ลดอัตราเร็วตัด 

• เพ่ิมอัตราปอน 

การแตกหกั 

 
  

 

• เกรดมีดมีความเหนยีวนอย

เกินไป 

• คมตดัไมแขง็แรงพอ 

• ความแขง็แรงของดามจบัไมดพีอ 

• อัตราปอนและความลึกกินงาน

มากเกินไป 

• เลือกเกรดที่มีความเหนียวมากขึ้น 

• เลือกใชรองหักเศษที่คมตัดมีความแข็งแรงสูง 

• เลือกดามจับที่มีมุมApproach ใหญขึ้น 

• เลือกดามจับที่ขนาดใหญขึ้น 

• ลดอัตราปอนและความลึกกินงานใหนอยลง 
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ตารางท่ี 2.1 การแกไขปญหาสําหรับงานกลึง (ตอ) 

ปญหา สาเหต ุ การแกไข 

การพอกตัวที่คมตัด 

 

• เลือกใชเกรดที่ไมเหมาะสม 

• การตัดที่ไมดี 

• อัตราเร็วตัดต่ําเกินไป 

• อัตราปอนต่ําเกินไป 

• เลือกเกรดที่วัสดุช้ินงานเกาะติดไดยากจําพวก

เกรดเคลือบผิวหรือเวอรเมท 

• เลือกเกรดที่มีการเคลือบผิวเรียบมากขึ้น 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายใหญขึ้น 

• ลดขนาดขอบ 

• เพ่ิมอัตราเร็วตัด 

• เพ่ิมอัตราปอน 

การหลอมตวั 

 

• เกรดมีดตานทานความรอนไมดี

พอ 

• มุมคายเล็กเกินไป 

• อัตราเร็วตัดสูงเกินไป 

• อัตราปอนและความลึกกินงาน

มากเกินไป 

• สารหลอเย็นนอยเกินไป 

• เลือกเกรดที่มีความตานทานความรอนมากขึ้น 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายใหญขึ้น 

• ลดอัตราเร็วตัด 

• ลดอัตราปอนและความลึกกินงานใหนอยลง 

• ใชสารหลอเย็นในปริมาณที่เหมาะสม 

การสึกหรอเปน 

รอยบาก 

 
 

• เกรดมีดตานทานการสึกหรอไมดี

พอ 

• มุมคายเล็กเกินไป 

• อัตราเร็วตัดสูงเกินไป 

• อัตราปอนต่ํามากเกินไป 

• ความลึกกินงานไมเปล่ียน 

• เลือกเกรดทีม่คีวามตานทานการสึกหรอมาก

ขึ้น 

• เลือกเกรดที่มีการเคลือบผิวเรียบมากขึ้น 

• ใชเม็ดมีดที่มีมุมคายใหญขึ้น 

• ลดอัตราเร็วตัด 

• ลดอัตราปอน 

• ปรับระยะลึกกินงานเพ่ือเปล่ียนตําแหนงขอบ 
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2.6 แนวทางการวินิจฉัยดานการผลิต 

 ในการวินิจฉัยดานการผลิต ( Production Diagnosis) ในการวินิจฉัยสถานประกอบการ

ดานการผลิต สามารถจําแนกหัวขอในการวินิจฉัยออกเปนหัวขอยอย ดังตอไปน้ี (ทาเคชิ คานาซาวา 

; และรังสรรค เลิศในสัตย. 2552: 36-71) 

 1.  ระบบบริหารโรงงาน โรงงานที่ทําหนาที่การผลิตน้ันจะดําเนินการผลิตโดยเนนที่ Q 

(คุณภาพ) D (การสงมอบ) C (ตนทุน)  

 2. แผนการผลิต คือ แผนงานที่เปนรูปเปนรางที่เปนพื้นฐานของกิจกรรมการผลิต ซึ่งมี

ขอบขายกวางขวาง ที่รวมเอาการจัดหาวัตถุดิบหรือการจัดจางทําภายนอกเพื่อใหเหมาะสมกับ

กิจกรรมการผลิต โดยการวินิจฉัยน้ันจะตองตรวจสอบ ทบทวนแผนของบริษัทดวยมุมมองที่กวาง 

 3. การควบคุมกระบวนการผลิต (ProcessControl) ในการวินิจฉัยโรงงานน้ัน เร่ืองที่

มักจะถูกยกขึ้นมาเปนประเด็นสําคัญ คือ ปญหาการสงมอบลาชาที่เกิดขึ้นบอยๆซึ่งนักวินิจฉัย

จะตองทําการคนหาสาเหตุของการสงมอบลาชา ตรวจสอบความแตกตางของกําหนดการของ

โรงงานกับผลประกอบการ รวมทั้งการตรวจสอบปญหาตางๆของแตละกระบวนการดวย ในการ

วินิจฉัยสวนน้ีมีหัวขอในการตรวจสอบที่สําคัญ คือ 

 3.1 รับรูสภาพที่แทจริงของการสงมอบที่ลาชา 

 3.2 แผนงาน กาํหนดการผลติ (Production Schedule) 

 3.3 การควบคุมความคืบหนาของงาน 

 3.4 วิธีการสงมอบสินคาใหกับผูสั่ง 

 4. การควบคุมการทํางาน (Work Control) การสรางประโยชนในการทํางานนั้น

ถึงแมวาจะเปนการดําเนินการที่ไมนาต่ืนเตนก็ตาม แตเปนหลักการพื้นฐานที่ของกิจกรรมการผลิต 

ภูมิปญญาของการสรางประสิทธิภาพน้ันเปนสิ่งสําคัญ นักวินิจฉัยมีการเรียนรูการศึกษาความ

เคลือ่นไหว (Work Study) หรือการศึกษาเวลา (Time Study) เพียงแคเห็นสภาพการณของการ

ทํางาน ก็พอที่จะคนพบจุดที่ไมเหมาะสมหรือคนพบวิธีการที่จะทําใหมีประสิทธิภาพเพิ่มสูงขึ้นได 

ในการวินิจฉัยนั้น การวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานนั้นเปนสิ่งสําคัญ รวมถึงหนทางในการทํา

ไคเซน (Kaizen) 

 5.  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ในการควบคุมคุณภาพนั้น จะตองมีดานของ

การสรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance System) เพื่อการนําเสนอผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ

ที่ดีใหกับลูกคา 

 6. การบริหารการจัดซื้อและการจางงานการภายนอก ในตนทุนของโรงงานนั้นคา

วัตถุดิบคาจางทํางานภายนอกมักมีอัตราสวนที่สูง จึงถือวาเปนหัวขอที่สําคัญของบริษัท 
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 7.  การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร ในบริษัทที่มีการผลิตโดยอุปกรณเคร่ืองจักรจํานวน

มากน้ัน ก็จะมีสภาพที่แทจริงวา เคร่ืองจักรเปนผูทําการผลิตภัณฑดังน้ันสภาพการณการทํางานของ

เคร่ืองจักร จึงเปนปจจัยสําคัญในการสรางผลกําไรใหกับบริษัทวาจะไดมากหรือไดนอย การบริหาร

อุปกรณเคร่ืองจักรไมเพียงแตพยายามหลีกเลี่ยงการเสีย (Failure) ของเคร่ืองจักรเทาน้ันแตจะตอง

เนนการดําเนินการจากมุมมองที่วา ทําอยางไรจึงจะทําใหอัตราการทํางานของเคร่ืองจักรสูงขึ้นดวย 

 8.  การควบคุมตนทุนการผลิต การควบคุมตนทุนการผลิตในโรงงานนั้น ไมเพียงแตมี

สวนสําคัญในเร่ืองของการรับรูเร่ืองตนทุนเทาน้ัน แตยังมีสวนที่สําคัญมากกวา สําหรับการเปน

มาตรฐานในการลดตนทุน ในกิจกรรมไคเซนในโรงงานนั้น ก็จะมีตัวเลขทีเปนเปาหมายจํานวน

มากที่ไดรับการเปลี่ยนแปลงใหเปนตนทุน ในขณะเดียวกันผลลัพธของกิจกรรมไคเซนก็ไดมีการ

แปรเปลี่ยนเปนตนทุนเชนกัน ในการวินิจฉัยน้ันจะตองมีการชี้แนะใหเขาใจความหมายของ

คาใชจายที่ประกอบการเปนตนทุน รวมทั้งแนวคิดเกี่ยวกับคาใชจาย นอกจากน้ียังตองใหการ

สนับสนุนแนะนําใหกับบริษัทที่รับการวินิจฉัยมีความเขาใจไดอยางงายดาย 

 

2.7  การจัดสมดุลสายการผลิต(Line Balancing) 

 วัตถุประสงคหลักการของการจัดสายการผลิตคือ การใชทรัพยากรดานแรงงานและการ

ลงทุนสิ่งอํานวยความสะดวกใหนอยลงหรือที่ความคุมคามากที่สุดซึ่งมักนําเอาไปใชกับ

สายการผลิตที่ทํางานดวยมือที่มีการจัดเรียงวัตถุดิบเปนลําดับไปจํานวนแรงงานรวมทั้งหมดที่ตอง

ทําในสายการผลิตจะตองนํามาแบงและกําหนดเปนงานยอยปอนเขากับสถานีทํางานตามลําดับงาน

ที่เปนไปไดภายในรอบเวลาที่ยอมรับได (Acceptable Cycle Time ) หารอบเวลา (Cycle Time) ใน

สายการผลิตหากรอบเวลามีความแตกตางกันในแตละสถานีทํางาน สถานีทํางานที่มีรอบเวลาการ

ทํางานมากที่สุดจะเปนสถานีคอขวด ทําใหสายการผลิตไหลไปอยางไมราบร่ืน การจัดสายการผลิต

จึงตองลดเวลาลง โดยพยายามจัดแบงงานใหยอยลงและจัดแบงงานบางสวนไปเขากับสถานีทํางาน

อ่ืนที่ใชรอบเวลาทํางานนอยกวา ทําใหสถานีทํางานทุกสถานีในสถานีในสายการผลิตมีความสมดุล

มีการใชงานเต็มที่รอบเวลาการทํางานก็จะสั้นและเร็วที่สุด ขั้นตอนการจัดสายการผลิตใหสมดุลมี

ดังน้ี (ชัยยศ สันติวงษ. 2546) 

ขั้นตอนที่1:  ระบุงานทั้งหมดที่ตองทําออกมา  

ขั้นตอนที่2: ระบุเวลาที่ตองใชในการทํางานแตละชิ้น  

ขั้นตอนที่3: ระบุความสัมพันธกอนหลังของงานแตละงานที่ตองทํา  

ขั้นตอนที่4: ระบุรอบเวลาการผลิตที่ตองการ  

ขั้นตอนที่5 :  หาจํานวนสถานีทํางานที่นอยที่สุดที่ตองการภายใตขอจํากัดของรอบเวลาการผลิต 
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ขั้นตอนที่6: เลือกกฎการจัดสรรงานเขากับสถานีงาน ขึ้นอยูกับโครงสรางของปญหาโดยทั่วไป

ใชกฎการจัดสรรงานที่มีงานตามมากที่สุด หรืองานที่ใชเวลามากที่สุดเขาไปทํางาน

กอน 

ขั้นตอนที่7 :  จัดสรรงานเขากับสถานีทํางานแรกจนกระทั่งผลรวมของเวลางานที่ใชไปเทากับรอบ

 เวลาการผลิต หรือจนไมสามารถจัดสรรงานเขากับสถานีทํางานน้ันไดอีกตอไป

 เน่ืองจากมีขอจํากัดเวลาไมพอ หรือขอจํากัดลําดับงานที่ทําเดินการจะต้ังสถานีงาน

 ขึ้นมาใหมและจัดสรรงานซ้ําเขากับสถานีทํางานใหมเชนนั้นเร่ือยไปจนกวามีการ

 จัดสรรงานไปจนหมด  

ขั้นตอนที่8 :  ประสิทธิภาพการผลิต = ผลรวมเวลาของงานที่ใชไป 

  (จํานวนสถานีงานที่ใช x รอบเวลาการผลิต) 

ขั้นตอนที่9 :  หากประสิทธิภาพสายการผลิตที่ไดยังไมเปนที่นาพอใจใหก็ลองปรับความสมดุล  

 ของสายการผลิตโดยใชกฎการจัดสรรอ่ืนตอไป  

 

2.8  เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 ณัฐกาต วีรานันต (2550) ไดทําการศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตโดยการจัด

สมดุลสายการผลิตกรณีศึกษา : โรงงานผลิตตูแชเคร่ืองด่ืม โดยโรงงานกรณีศึกษาประสบปญหา

การผลิตไมเปนตามแผนการผลิต สาเหตุเกิดจากเร่ืองการจัดขั้นตอนการทํางานโดยไมมีการศึกษา

เวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนที่เหมาะสม จนทําใหเกิดการรอคอย งานระหวางกระบวนการ

กลายเปนคอขวด ดังน้ัน ในงานวิจัยน้ีผูวิจัยไดหาเวลารอบการผลิตและจัดทําเวลามาตรฐาน จน

สามารถกําหนดสถานีการทํางานใหมและจัดงานลงสถานีงานดวยวิธีกิลบริดจและเวสเตอร จน

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดจาก 50.10 เปอรเซ็นต เปน 78.91 เปอรเซน็ต 

 สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร (2549) ไดทําการศึกษาการลดเวลาการจับชิ้นงานกัดของ

เคร่ืองกัด CNC กอนเพราะการทํางานแบบเกาทําใหสูญเสียเวลาที่ไมเกิดงานจํานวนมากการ

ปรับปรุงโดยการพัฒนาจ๊ิกและฟกซเจอรระบบโมดูลารมาใชแทนการจับยึดชิ้นงานกัดแบบเกา ซึ่ง

ทําใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น โดยสามารถลดเวลาในการปรับต้ังลง และทําการ

เปรียบเทียบคาใชจายในการปรับต้ังชิ้นงานกัดวามีคาใชจายลดลงจากการจับยึดแบบเดิม ซึ่งใน

การศึกษาคร้ังนี้เปนการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใชเทคโนโลยีและวิธีการทางวิศวกรรม

เขามาพัฒนาอยางมีนัยสําคัญ 
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 สุธรรม ศิวาวุธ(2544) ไดทําการศึกษาการเพิ่มผลผลิตโดยการลดเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักร

ในสายการผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการศึกษาถึงเวลาศูนยเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ แลวบงชี้

ถึงเวลาศูนยเสียที่มากที่สุดคือเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อจัดเรียงปญหา

และสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาศูนยเสีย แลวทําการแกปญหาโดยจากการแกปญหาทําใหสามารถลด

เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรไดถึง 388.65 เปอรเซน็ต 



บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

  

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน  

  

ตารางท่ี3.1 แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

หัวของาน เดือนพ.ย. เดือนธ.ค. เดือนม.ค. เดือนก.พ. 

ศึกษาพื้นฐานภาพรวมและผลิตภัณฑของ

บริษัท                                 

ศึกษาระบบการบริหารและ ระบบการขาย

ของแผนกSales Engineer                                 

ศึกษาหาหัวขอโครงงานและวางแผน

โครงงาน                                 

ศึกษาการขายแบบProject by Project 
      

 
  

 
                    

ศึกษาการขายแบบ Line Shindan 
                                

สรุปผลการดําเนินการศึกษาการขาย 
                                

ปรึกษาพนักงานที่ปรึกษาพรอมแกไข 
                                

จัดทํารูปเลมโครงงาน (รายงาน) 
                                

เตรียมนําเสนอโครงงาน 
                          

 
    

นําเสนอโครงงาน 
                                

 

Plan  

Actual  
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3.2  รายละเอียดโครงงาน 

 1) ศึกษาพื้นฐานภาพรวมและผลิตภัณฑของบริษัท 

 เปนการศึกษาภาพรวมของบริษัท กฎระเบียบตางๆ Safety 5ส ที่ตอง ปฏิบัติ ภายใน

โรงงาน และศึกษาผลิตภัณฑที่ทางบริษัททําการผลิตและขายใหกับลูกคา 

 

 2)ศึกษาระบบการบริหารและระบบการขายของแผนกวิศวกรฝายขาย  

(SalesEngineering) 

  ศึกษาการทํางานของแผนกทุกขั้นตอนการทํางานซึ่งในแผนกนี้จะมีหนาที่ในการทํางาน

ดังน้ี 

  2.1  ลักษณะงานท่ีตองปฏิบัติ 

  -  ติดตอประสานงานกับลูกคาและตัวแทนจําหนาย 

  -  ชวยเหลือและสนับสนุนขอมูลทางดานเทคนิคใหแกลูกคา 

  - จัดฝกอบรมเกี่ยวกับขอมูลทางดานเทคนิคแกลูกคาและตัวแทนจําหนาย 

  -  จัดเตรียมเอกสารตางๆที่เกี่ยวของกับงานทางดานสนับสนุนการขาย 

  -  ประสานงานกับลูกคาและตัวแทนจําหนายในเร่ืองของผลิตภัณฑกับ 

   หนวยงาน ภายนอก 

  -  ดูแลเอกสารที่เกี่ยวของกับระบบคุณภาพในหนวยงานที่รับผิดชอบ 

  -  ดําเนินการฝกอบรมความรูใหแกลูกคาดูแลกิจกรรมดานเทคนิค 

   (TechnicalCenter) 

  -  ดําเนินการในการหาลูกคาใหมเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มยอดขาย 

  -  ดําเนินกิจกรรมกิจกรรมตางๆเพื่อเพิ่มยอดขาย 

  -  ประสานงานและรวมปฏิบัติในระบบการจัดการคุณภาพและระบบการจัดการ 

 สิง่แวดลอม 

  -  ประสานงานกับฝายตางๆที่เกี่ยวของ 

  -  งานอ่ืนๆตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
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 2.2 หนาท่ีรับผิดชอบ 

  -  นําเสนอสินคา และการใชงานที่ถูกตอง 

  - รวบรวมขอมูลดานเทคนิคของตัวสินคา ทั้งของบริษัทและของคูแขง เพื่อทํา 

   การ ปรับปรุงผลิตภัณฑใหดีขึ้น 

-  จัดทําการสรุปผลการใชงานของตัวสินคา 

-  ประสานงานกับพนักงานขายของบริษัทตัวแทนจําหนายและเจาหนาที่ชาว 

 ญ่ีปุน 

-  จัดใหมีการฝกอบรมทางดานเทคนิคแกลูกคาและตัวแทนจําหนาย 

- จัดทาํเอกสารเผยแพรตัวสนิคาแกหนวยงานภายนอก 

- เขารวมประชุมเกี่ยวกับระบบคุณภาพของสินคากับหนวยงานตางๆ 

- จัดเตรียมเอกสารเกี่ยวกับระบบคุณภาพของสินคากับหนวยงานตางๆ 

-  ดูแลกจิกรรมดานเทคนิค(Technical Center) 

-  ประสานงานและรวมปฏิบัติในระบบการจัดการคุณภาพและระบบการ 

 จัดการสิ่งแวดลอมรวมถึงกิจกรรมตางๆ 

-  เขาพบลูกคารวมถึงหาลูกคาใหมเพิ่มเติมพรอมกับพนักงานขายของบริษัท 

 ตัวแทนจําหนายเพื่อเพิ่มยอดขาย 

-  ทําการติดตามผลการดําเนินงานกิจกรรมตางๆกับลูกคารวมถึงตัวแทน 

 จําหนายเพื่อเพิ่มยอดขาย 

-  ใหคําปรึกษาและแกไขปญหาใหกับลูกคาที่เกิดจากการใชงานตัวสินคา 
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 3.2.1  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ประชากร 

 กลุมผูผลิตที่ใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของโรงงาน เชน ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

แมพิมพ ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ในนิคมอุตสาหกรรมตางๆ เชน อมตะนคร เหมราช อิสเทรินซี

บรอด โรจนะ ลาดกระบัง เปนตน 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1ลําดับขั้นความสัมพันธ 

ที่มา : ชัยสมพล ชาวประเสริฐ. ( 2550 ; อางอิงจาก  Anderson, Kristin ; Kerr , Carol. 2002). 

การบริหารความสัมพันธกับลูกคา.หนา122 

 

กลุมตัวอยาง 

 ผูศึกษาไดทําการคัดเลือกกลุมตัวอยางจํานวน 2 บริษัท โดยเลือกจากการที่จะสราง

ความสัมพันธใหมกับลูกคารายใหมกับรักษาความสัมพันธของลูกคา โดยศึกษาหลักแนวคิดที่สําคัญ

ของตลาดอุตสาหกรรม คือ การบริหารความสัมพันธกับลูกคา ( Customer Relation Management) 

เน่ืองจากวาทางผูศึกษาตองการสรางความสัมพันธใหมกับลูกคาที่ไมเคยใชผลิตภัณฑของบริษัท

และรักษาความสัมพันธของลูกคาเน่ืองจากลูกคามียอดการใชผลิตภัณฑที่นอยลงไปโดยเลือกศึกษา

กลุมตัวอยางจากโรงงานที่ผลิตชิ้นสวนยานยนตเพราะวายอดขายสวนใหญรอยละ 70 เปนบริษัทที่

ผลติชิน้สวนยานยนต 

 

ขนาด

ความสัมพันธ

การสราง การรักษา การขยาย การแพร

ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ ความสัมพันธ
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ตารางท่ี3.2กลุมตัวอยางที่ทําการศึกษา 

กลุมตัวอยางท่ี1 กลุมตัวอยางท่ี2 

Project by Project การวินิจฉัยกระบวนการผลิต(Line Shindan) 

 

 กลุมตัวอยางที่1 

 เปนการศึกษาการขายแบบ Project by Project เลือกศึกษาโรงงานขนาดกลางแหงหนึ่งที่

ผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยเลือกสายการผลิต ฝาประกบเพลาหลัก (Cap Bearing ) 

 ขอมูลเพิ่มเติมของโรงกลึงที่ทําการศึกษาเปนโรงกลึงขนาดกลางที่ บริการกลึงโลหะกัด

โลหะเชือ่มโลหะซอมรถ -ชิ้นสวนรถจักรกลหนักซอม -ผลิตชิ้นสวนเคร่ืองจักรกลออกแบบ -ผลิต

เคร่ืองจักรกลอุตสาหกรรมรับจัดสรางเคร่ืองจักรกลตามสั่งออกแบบ-ผลิตเคร่ืองจักรกลผลิตชิ้นสวน

อิเลคทรอนิกส ซึ่งยังไมเคยใชผลิตภัณฑของบริษัทดังน้ันจึงไดเขาไปสรางความสัมพันธเพื่อเพิ่ม

ลูกคารายใหมใหกับบริษัท 

 

 กลุมตัวอยางที่2  

 เปนการศึกษาการขายแบบ Line Shindanเลือกศึกษาบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนตโดย

เลือกสายการผลิต Bearing Housing 

 ขอมูลเพิ่มเติมของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต เปนผูผลิตเทอรโบชารจเจอรที่ใหญที่สุด

ในเอเซียในอัตราการผลิตที่ 2.5 ลานยูนิตตอปซึ่งในปที่ผานมายอดการสั่งซื้อของลูกคาไดลดลงไป

ทางผูศึกษาจึงเห็นถึงความสําคัญในการไดรักษาความสัมพันธของลูกคาไวเพื่อทําใหลูกคากับ

บริษัทขยายความสัมพันธที่ดีขึ้นก็สงผลใหมีการสั่งซื้อที่เพิ่มมากขึ้น 
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3.2.2  การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 

 1. Current Analysis เปนตารางในการวิเคราะหผลจากการนําเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูป

โลหะใหม (New Cutting tools) ไปทดสอบใชงานสรุปผลหรือหาแนวทางแกไข 

 

 
 

ภาพท่ี3.2เคร่ืองมือวิเคราะหรอยสึกหรอ 

 

 2.  Process Flow Sheetเปนเคร่ืองมือที่ใชในการแสดงสถานีการทํางานและ

กระบวนการตางๆในแตละสถานี 

 

 
 

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 analysisเปนตารางวิเคราะหขอมูลทางเทคนิค โดยการนํา

โปรแกรมของเคร่ืองจักรมาวิเคราะหเวลาในการเคลื่อนที่ในการตัดงาน (แปรรูปชิ้นงาน) เพื่อ

เปรียบเทียบเวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ 

 

 

 

ภาพท่ี3.4เคร่ืองมือในการศึกษาเวลาการทํางาน 
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 4.  Machine time analysis เปนกราฟแสดงเวลาของเคร่ืองจักรในแตละสถานี เพือ่แสดง

ประสิทธิภาพการผลิต โดยวัดเทียบกับเปาหมายเวลาทํางานของเคร่ืองจักร 

 

 
 

ภาพท่ี3.5เคร่ืองมือแสดงเวลาของเคร่ืองจักร 

 

 5.  Time study chartเปนตารางที่ไวสําหรับบันทึกเวลาในการผลิตแตละสถานีวาเวลา

มาตรฐานเฉลี่ยเทาไรเพื่อนํามาพิจารณาจัดสมดุลสายการผลิต 

 

 
 

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  การเก็บรวบรวมขอมูล  

 การเก็บรวบรวมขอมูลในโครงงานคร้ังนี้จะแบงออกเปน 2เร่ืองคือProject by Project 

และ Line Shindanซึ่งมีการเก็บรวบรวมขอมูลดังนี้ 

 1.  Project by Project 

 การเก็บรวบรวมขอมูลในสวนน้ีจะทําการเก็บขอมูลจากการที่เลือกกลุมลูกคา 3-4 รายใน

การเก็บขอมูลเพื่อทําการศึกษา เร่ิมจากเขาพบลูกคาแลกเปลี่ยนความคิดเห็นทราบถึงปญหาและสิ่งที่

ลูกคาตองการ ทําการวิเคราะหถึงปญหาคนหาวิธีการแกปญหาและปรับปรุงใหดีขึ้นตามความ

ตองการของลูกคา 

 2.  Line Shindan 

 เร่ิมเก็บขอมูลในสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตของลูกคาที่ทําการศึกษาโดยใช

เคร่ืองมือดังกลาวในการเก็บขอมูลโดยทําการเก็บขอมูลหนางานจริงสังเกตกระบวนการทํางานของ

สายการผลิต จับเวลารวมของเคร่ืองจักรและเวลารวมของเคร่ืองจักรกับพนักงานทํางาน ซึ่งจะทําให

ไดคามาตรฐานการทํางานจริง ดูจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นเกิดจากสาเหตุอะไรมีจํานวนมากนอยแค

ไหนและเก็บขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่เสร็จแลวในแตละชั่วโมงสามารถผลิตที่ไดกี่ชิ้น และไดนํา

ขอมูลจากลูกคามาทําการวิเคราะหเพื่อทราบถึงปญหาและแนวทางในการแกปญหาไดมากขึ้น 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน  

 3.3.1. ศึกษาการขายแบบProject by Project 
 

 

 ไมไดยอดขาย 

ไมมีแนวโนมทํากําไร  

 
 มีแนวโนมทํากําไร 

 
   

  ยอดขาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7แผนผังการขายแบบ Project by Project 

 

 จากกราฟ 3.7แสดงถึงกระบวนการขายในปจจุบันเร่ิมจากที่นําเสนอผลิตภัณฑใหกับ

ลูกคาเมื่อลูกคาเกิดความตองการในสินคาจะออกใบเสนอราคาใหกับลูกคาเมื่อลูกคายอมรับในเร่ือง

ของราคาไดก็จะไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาและก็ทําการจัดมอบสินคา แตดวยในการศึกษาการขาย

แบบProject by Project จะมีขอแตกตางจากการขายจากคูแขงคือเมื่อนําเสนอผลิตภัณฑใหกับลูกคา

แลวพิจารณาวามีแนวโนมทํากําไรไดก็จะมีการนําตัวอยางผลิตภัณฑเพื่อทําการทดสอบ

ประสิทธิภาพใหลูกคาไดทดลองใชและนําตัวอยางที่ลูกคานําไปทดลองใชกลับมาทําการถายรูป

วิเคราะหรอยสึกหรอเพื่อดูคาอายุการใชงาน (tool life)และทําตนทุนเปรียบเทียบเพื่อนําเสนอให

ลูกคาตัดสินใจซึ่งเปนการเพิ่มการรับรูถึงคุณคาการใหบริการและเปนการงายตอการตัดสินใจซื้อ

ผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 

นําเสนอผลิตภัณฑใหกับ

ลูกคา 

ออกใบเสนอราคาใหกบั

ลูกคา 

รับคําสั่งซื้อ 

สงมอบสินคา 

นําสินคาตัวอยางเพ่ือทํา 

การทดสอบประสิทธิภาพและ

ทําใหลูกคารับรูถึงคุณคาในการ
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 3.3.2  การศึกษาการขายแบบการวินิจฉัยกระบวนการผลิต (Line Shindan) 

 

 
 

ภาพท่ี3.8 แผนผังการขายแบบการวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan) 

 

 จากภาพที่ 3.8การศึกษาการขายแบบ  Line Shindanคือการนําความรูในเร่ืองการวินิจฉัย

องคกรเขามาเปนอีกกลยุทธหนึ่งในการขายที่ทํารวมกับลูกคา  โดยที่จะทําการวินิจฉัยในสวนของ

กระบวนการผลิตเพื่อปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นและตามเปาหมายตามที่ลูกคาตองการ โดย

ที่จะปรับปรุงในสวนของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ( cutting tool) กับเคร่ืองจักรเพื่อแกไขปญหา

ที่เกิดขึ้น  

สงมอบสินคา

วินิจฉัยกระบวนการผลิตดูหนางานจริงและหา

ปญหาพรอมทั้งเก็บขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ

เพื่อมาวิเคราะหหาสาเหตุ

นําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุและแกปญหา

พรอมนําเสนอลูกคาทราบผลการดําเนินงาน

ประชุมกับลูกคาเปาหมายเพื่อนําเสนอการบริการ

และกําหนดขอตกลงเปาหมายที่ตองการรวมกัน

ออกใบเสนอราคา

รับคําสั่งซื้อ
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3.4  การวเิคราะหขอมูล 

 

 
 

ภาพท่ี3.9แผนผังแสดงการวิเคราะหขอมูล 

  

  จากขั้นตนไดทําการศึกษากระบวนการขายทั้ง 2แบบคือ 1.ศึกษาการขายแบบ Project by 

Project2.การศึกษาการขายแบบ การวินิจฉัยการผลิต Line Shindanซึ่งผูทําการศึกษาจะเก็บขอมูลแต

ละกระบวนการขายมาทําการวิเคราะหหาแนวทางในการแกปญหาเพื่อที่จะสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดโดยที่สุดทายจะแสดงยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของโรงงานเพื่อ

เพิ่มความสัมพันธกับลูกคารายใหมเพิ่มมากขึ้นและรักษาความสัมพันธกับลูกคาเพื่อเพิ่มการสั่งซื้อ

ที่มากขึ้น 

ทดลองใชงานผลิตภัณฑ

สรุปผลการดําเนินการ

ออกใบสั่งซื้อ

วิเคราะหหาสาเหตุ

ผาน

ไมผาน

Project by Project Line Shindan

ทําการแกไขโดยเลือกเครื่องมือ

ตัดแตงขึ้นรูปโลหะของบริษัท



บทที4่ 

ผลการดําเนินงานและการวิเคราะหขอมูล 

 

4.1  ข้ันตอนและผลการดําเนินการ 

 จากการที่ไดศึกษากระบวนการขายของแผนกวิศวกรรมขาย (Sale Engineering)ทําใหมี

ความรูในดานของเทคนิค (Technical)เนื่องจากไดเขารับการฝกอบรมทั้งหมด 4 เร่ือง คือ 

1.Basiccourse  2. Kaizen course 3.Drilling course 4.CBN&PCDcourseจึงไดนําความรูในดานของ

เทคนิค(Technical)มาศึกษาการขายแบบ Project by Projectและการวินจิฉยั( Line Shindan)ซึ่งกลาว

ไวในบทที่ 3 และในบทนี้ผูศึกษาจะอธิบายถึงรายละเอียดที่ทําการศึกษานํามาวิเคราะหถึง

ความสัมพันธของยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของโรงงานกับโรงงานของลูกคาและแสดง

ความสัมพันธของยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะโดยการศึกษาแบบ Project by Project ได

เลือกศึกษาโรงงานขนาดกลางที่มีความสัมพันธในระดับสรางความสัมพันธและการวินิจฉัย (Line 

Shindan)ไดเลือกศึกษาโรงงานขนาดใหญที่มีความสัมพันธในระดับการรักษาความสัมพันธใน

สายการผลิตแบร่ิงเฮาซิ่ง(Bearing Housing)ของโรงงานที่ผลิตเกี่ยวกับชิ้นสวนยานยนต 

 

4.1.1  การศึกษากระบวนการขายแบบ Project by Project 

 ในการศึกษากระบวนการขายแบบ Project by Project ไดเลือกศึกษาจากโรงกลึงขนาด

กลางที่ผลิตสินคาตามคําสั่งและความตองการของลูกคาในกระบวนการผลิตที่ไดทําการศึกษาคือ

กระบวนการผลิตฝาประกบเพลาหลัก( Cap Bearing)ที่มีหนาที่ชวยยึดใหเพลาขอเหว่ียงอยูใน

ตําแหนงที่เหมาะสม จะเนนย้ําใหฝาประกบเพลามีตําแหนงที่ถูกตองกอนที่น็อตจะยึดใหแนนหนา

ตามมาตรฐานที่กําหนดเปนชิ้นสวนที่อยูในเสื้อสูบ(Cylinder Block) ซึ่งเปนชิ้นสวนที่อยูในชิ้นสวน

ยานยนตเปนสวนที่อยูตอนกลางของเคร่ืองทําหนาที่หอหุมกระบอกสูบ เพลาขอเหว่ียง และ

สวนประกอบอ่ืนๆโดยการศึกษาจะพิจารณาในเคร่ืองจักรหน่ึงเคร่ือง กระบวนการผลิตเร่ิมจาก นํา

ชิ้นงานเขาเคร่ืองจักรและปลอยใหเคร่ืองจักรอัตโนมัติ CNC ทําการผลิต ซึ่งกระบวนการของ

เคร่ืองจักรในการผลิตชิ้นงานดังน้ี 

1. กระบวนการปาดหนาชิ้นงาน  

2.กระบวนการเจาะชิ้นงาน   

3.กระบวนการเก็บผิวละเอียดของรูรอยสกรู 
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ภาพท่ี4.1 ภาพแสดงเสื้อสูบกับCap Bearing 

 

 
 

ภาพท่ี4.2กระบวนการผลิตของ Cap Bearing 

 

เมื่อเขาพบลูกคาเพื่อนําเสนอผลิตภัณฑใหกับลูกคาจึงทําใหทราบวาลูกคากําลังประสบ

ปญหาในกระบวนการผลิตคือไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามความตองการของลูกคาเนื่องจาก

เวลาในการผลิตนานทําใหเกิดชิ้นงานที่สําเร็จไดในปริมาณที่นอยกวาความตองการของลูกคา 

ดังน้ันเมื่อไดทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นจึงไดเขาไปดูกระบวนการผลิตของลูกคา กระบวนการผลิต

แคปแบร่ิง(Cap Bearing) ไดใชเคร่ืองตัดมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ  (cutting tools) ในกระบวนการผลติ 

ดังน้ี 1.คตัเตอร(cutter)ที่ใชสําหรับกัดงานตามขนาด 2.ดอกสวาน(drill)ใชสาํหรับเจาะรูรอยสกรู  3.

รีมเมอร(reamer)ใชสําหรับกําหนดขนาดของรูรอยสกรูซึ่งเมื่อไดดูหนางานจริงจึงไดทําการจับเวลา

การทํางานของเคร่ืองจักรดังตารางที่  4.1 แลวพบวาในขั้นตอนการเก็บผิวละเอียดของรูสกรูโดยใช

เคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะคือ รีมเมอร(reamer)ใชเวลานานในการผลิตที่นานจึงทําใหไมเปนตาม

เปาหมายในการผลิตของลูกคาที่ตองการ 550 ชิ้นตอการทํางาน 10ชั่วโมงแตปจจุบันสามารถผลิตได

300ชิ้นตอการทํางาน10ชั่วโมงเทาน้ัน 

 

 

Cap Bearing 

เส้ือสูบ 
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ตารางท่ี4.1ตารางจับเวลาเคร่ืองจักร(กอนการปรับปรุง) 

 
 

 
 

ภาพท่ี4.3  แสดงสัดสวนเวลาของเคร่ืองจักรทํางานกอนปรับปรุง  

  

 จากภาพที่4.3 เปนการแสดงเวลาที่เคร่ืองจักรทํางานซึ่งจะบอกเวลาของเคร่ืองจักรที่ผลิต

ใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ (cutting tool) ในการทํางานแสดงใหเห็นวารีมเมอร( reamer)ใชเวลา

ในการทํางานที่มากโดยใชเวลา 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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แนวทางการแกปญหา 

 จากการพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรยังใชงานไมเต็มประสิทธิภาพเทาที่ควร

โดยเคร่ืองจักรสามารถทําความเร็วรอบในการเจาะ,กัดงานไดสูงสุดถึง 8,000รอบตอนาที (rpm)แต

ปจจุบันใชรอบอยูที่300รอบตอนาที(rpm)จากการพิจารณาดังกลาวจึงไดนําเสนอใหเปลี่ยนประเภท

วัสดุของรีมเมอรจากที่ลูกคาใชอยูจากคารไบดรีมเมอรเปน CBNรีมเมอรซึ่งมีความแข็งมากกวาคาร

ไบดทนความรอนและการเสียดสีไดสูงกวาทําใหการตัดมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้นและไดปรับเปลี่ยน

เงื่อนไขการตัดของรีมเมอร(reamer) ที่เคร่ืองจักรใชคือ 

 

ตารางท่ี 4.2 เปรียบเทียบเงื่อนไขการตัดกอนและหลัง 

   

 จากตารางที่ 4.2 ในการปรับเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจะอางอิงความรูดานเทคนิคที่มี

การพัฒนาอยางตอเนื่องบริษัทและเปนความเฉพาะของ CBN รีมเมอรที่สามารถใชเงื่อนไขการตัดที่

เพิ่มประสิทธิภาพไดนําไปทดลองใชจริงในกระบวนการผลิตและจับเวลาในการทํางานใหม

แสดงผลดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cutting condition Before After 

N (ความเร็วรอบของชิ้นงาน) 300 rpm 6651 rpm 

F (อัตราการปอน) 120 mm/min 1596 mm/min 

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

F (อัตราการปอนตอรอบการหมุน) 0.10 mm/t 0.06 mm/t 

∅ (เสนผานศูนยกลางของชิ้นงาน) 11.97 mm  11.97 mm 
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ตารางท่ี4.3ตารางจับเวลา (หลังการปรับปรุง) 

 
 

 
 

ภาพท่ี4.4 แสดงสัดสวนเวลาของเคร่ืองจักรทํางานหลังการปรับปรุง 

 

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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 จากผลการทดลองพบวาสามารถทําใหเวลาในการผลิตลดลงเหลือ 484.99 วินาที /ชิ้น

หรือคิดเปนรอยละ49.48จากเวลาเดิมที่ใชและเวลาของรีมเมอร( reamer)ที่ใชในการผลิตลดลงเหลือ

79.6 วินาที/ชิ้น คิดเปนรอยละ 85.65 จากเวลาของรีมเมอร( reamer)ตัวเดิมที่ลูกคาใชงาน ดังน้ันจาก

ผลการทดลองทําใหลูกคาสามารถผลิตสินคาไดตามความตองการ ลดเวลาในการผลิต และไมตอง

ซื้อเคร่ืองจักรใหมเพิ่ม 

 

 
 

ภาพท่ี4.5ผลการวิเคราะหรอยสกึหรอ 

 

 การพิจารณาตนทุนของรีมเมอรเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงจากเดิมอายุการใช

งานของรีมเมอร (reamer)ที่ลูกคาใชงานจะอยูที่ 250ชิ้นจากผลการวิเคราะหรอยสึกหรอจากการที่นํา

รีมเมอร(reamer)ที่นําไปทดลองมาถายรูปเพื่อวิเคราะหรอยสึกหรอจากภาพที่ 4.5รอยสกึหรอของรีม

เมอร(reamer) เปนแบบการสึกหรอทั่วไปจากการทดลองใชในการผลิตมีอายุการใชงานอยูที่ 2,000 

ชิ้น 
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ตารางท่ี4.4วิเคราะหเปรียบเทียบตนทุนของรีมเมอร (reamer) 

ชนิดของรีมเมอร(reamer) 
ราคา 

(บาท) 

อายุการใชงาน 

(ชิ้น) 

ตนทุน 

(บาท) 

คารไบดรีมเมอร(Carbide Reamer) 2,000 250 8 

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

  

 จากตารางที่4. 4จะเห็นไดวาราคาของรีมเมอรที่ทําจากซีบีเอ็นรีมเมอร  (CBN Reamer)

จะมีราคาแพงกวารีมเมอรที่ทําจากคารไบด (Carbide)แตเมื่อเทียบกับอายุการใชงานซีบีเอ็นคารไบด  

(CBN Carbide)มีอายุการใชงานที่มากกวาดังน้ันเมื่อมาคิดตนทุนตอชิ้นซีบีเอ็นรีมเมอร

(CBNReamer)มีราคาที่ถูกกวา 

 

4.1.2  การศึกษากระบวนการขายแบบการวินิจฉัย (Line Shindan) 

 ในสายการผลิตเสื้อสูกปนเทอรโบชารเจอร (Bearing Housing)เปนสายการผลิตที่ไหล

อยางตอเน่ืองจากสถานีแรกจนถึงสถานีสุดทายซึ่งมีทั้งหมด 10 สถานี การผลิตเร่ิมตนจาก การหยิบ

ชิ้นงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรเขาเคร่ืองจักรอัตโนมัติ (CNC )และปลอยใหเคร่ืองจักรทํางานและเมื่อ

เคร่ืองจักรทํางานเสร็จพนักงานก็จะหยิบชิ้นงานออกมาและสงใหกับสถานีตอไป ในกระบวนการ

ผลิตจะทําการผลิตทั้งหมด10ชั่วโมงตอกะ ซึ่งจะมีทั้งหมด2กะการทํางาน มีการควบคุมการผลิตและ

วางแผนจากฝายผลิตเสมอ 
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ภาพท่ี4.6   แผนผังกระบวนการผลิตของเคร่ืองจักรแตละสถานี  

 

การวินิจฉัยการผลิตตามเปาหมาย 

 ในการศึกษาการวินิจฉัยการผลิตในคร้ังน้ีไดรวมทํากับลูกคาโดยที่ลูกคามีเปาหมายที่จะ

ผลิตสินคาใหไดวันละ 600ชิ้น แตในการผลิตปจจุบันสามารถผลิตได 492 ชิ้นตอการทํางาน 10

ชั่วโมง เพื่อทําใหทราบปญหาที่ไมสามารถทําใหการผลิตเปนไปตามเปาหมายที่ลูกคาตองการไดจึง

ไดเขาไปศึกษาหนางานจริงดูการผลิตแตละสถานีและจับเวลาในการผลิตเพื่อรูเวลามาตรฐานในการ

ทํางานของเคร่ืองจักรและเวลาทํางานรวมแตละสถานีดังนี้ 
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ตารางท่ี4.5ผลของการจับเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร(Machine Time) 

 
  

 การจับเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักรจะจับเวลาโดยสังเกตจากไฟอันดงของเคร่ืองจักรจับ

เวลาต้ังแตไฟอันดงเปดซึ่งแสดงวาเคร่ืองจักรกําลังทํางานจนกระทั่งไฟอันดงปดแสดงวาเคร่ืองจักร

ทํางานเสร็จแลว 

 

ตารางท่ี4.6ผลของการจับเวลามาตรฐานการผลิต(Cycle Time) 
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 การจับเวลามาตรฐานการผลิตจะเร่ิมจากเคร่ืองจักรเร่ิมทํางานสังเกตจากไฟอันดงเปด

จนกระทั่งไฟอันดงเปดอีกคร้ัง 

 จากการศึกษาเวลามาตรฐานการทํางานมาทําการวิเคราะหเวลาในการผลิตสามารถที่จะ

ผลิตไดตามเปาหมายที่ลูกคาตองการหรือไม 

 

 
 

 จากการคํานวณการผลิตชิ้นงาน 1ชิ้นในปจจุบันจะอยูที่เวลา 73.17 วินาทีแตเปาหมาย

เวลาในการผลิตที่ลูกคาตองการอยูที่ 60วินาทีตอชิ้นแตจากเวลาที่ไดศึกษาเก็บขอมูลของเคร่ืองจักร

ในการผลิตชิ้นงานจะเฉลี่ยอยูที่57วินาทีตอชิ้นถาจากเวลาที่ทําการศึกษาจะสามารถผลิตไดทันแต ณ 

ปจจุบันผลิตไมทันและจากการสังเกตหนางานจริงพบวาเคร่ืองจักรมีการหยุดเพื่อทําการการเปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะและจากการเก็บขอมูลของชิ้นงานที่สําเร็จทายกระบวนการในแตละ

ชั่วโมงการทํางานและการบันทึกสาเหตุของเคร่ืองจักรหยุดการทํางานพบวา 

 

 

 

 

 

 

 = 

 = 

คํานวณ

ปริมาณผลการผลิตที่ตองการตอวัน

เวลาที่ใชในการผลิตตอวัน
 = 

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

492
 = 

60  วินาท/ีชิ้น

รอบเวลาในการผลิต (ปจจุบัน)

รอบเวลาในการผลิต (เปาหมาย)  = 
เวลาที่ใชในการผลิตตอวัน

ปริมาณผลการผลิตที่ตองการตอวัน

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

600

73.17  วินาท/ีชิ้น
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ตารางท่ี4.7ตัวอยางในการเก็บขอมูลชิ้นงานที่สําเร็จ 

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 ไดเก็บขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแลวตอชั่วโมงโดยเก็บขอมูล4

ชั่วโมงเพื่อมาหาคาเฉลี่ยวาแตละชั่วโมงมีชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแลวจํานวนเทาไร 

 

ตารางท่ี4.8ตัวอยางการเก็บขอมูลเคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง 

Machine downtime 

เวลา สถานี 
เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองตัด

แตง 

10.05 OP-1,2 10 นาที 

11.40 OP-5 10 นาที 

14.00 OP-4 10 นาที 

 

 จากตารางที่  4.8 ไดทําการเก็บขอมูลเวลาเปลี่ยน เคร่ืองตัดแตง พบวามีการเปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตง ทั้งหมด  3 คร้ังตอวันซึ่งแตละคร้ังไดทําการจับเวลาโดยแตละคร้ังใชเวลาในการ

เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง10 นาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



38 
 

ตารางท่ี4.9ขอมูลอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะของแตละสถานี        

 

 

 

 

      

 จากตารางที่4.9 แสดงอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตงของแตละสถานีมีอายุการใช

งานเฉลี่ยเทาไหรเพราะวาอายุการใชงานนอยจะทําใหเกิดการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตงที่บอยขึ้น  
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ตารางท่ี4.10เวลามาตรฐานที่ทําการศึกษา 

 
  

 จากการวิเคราะหจากการศึกษาเวลามาตรฐานพบวาเวลาในการผลิตสามารถผลิตได

(36,000/58) = 620 ชิ้น/ 10 ชั่วโมงแตปจจุบันทําได 492 ชิ้น/ 10 ชั่วโมง ซึ่งไมสามารถผลิตได

เน่ืองจากเกิดการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง จากการเก็บขอมูลเบื้องตนการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง

(Tool)ในตารางที่ 4.8มีการเปลี่ยน3คร้ังในการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง (Tool)ที่OP-1 และ 2 ไมทําให

เกิดปญหาในกระบวนการผลิตเพราะวามีชิ้นงานสตอกกอน OP-3 และ 4 จํานวน12ชิ้น สามารถลด

เวลาที่สูญเสียในการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง (Tool)ไดประมาณ 12นาทีและในการเปลี่ยน เคร่ืองมือ

ตัดแตง(Tool)OP-3 และ 4 มีถามีการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตงจะทําใหสถานีตอไปหยุดทํางาน 

  

วิเคราะหเวลาท่ีสูญเสีย 

เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง (Tool) :  

 การทดลองตรวจเช็คที่ OP-3 และ 4 (เปลี่ยนเม็ดมีด)  10นาทีตอคร้ัง 

 จํานวนคร้ังในการเปลี่ยน     3คร้ังตอ10ชั่วโมง 

 เวลาที่สูญเสีย (3คร้ังx10นาทีตอคร้ังx60วินาที)  1,800วินาทีตอ10ชั่วโมง 

 เฉลี่ยของอายุการใชงานของการเปลี่ยนตอคร้ังที่  OP-3 และ 4      360ชิ้น 

ดังน้ัน : ลดเวลาในการผลิตลง (1800/360)    5 ตอชิ้นที่OP-3 และ 4 

  

 เพื่อใหมีการผลิตเร็วขึ้นและทําใหเกิดสตอกชิ้นงานที่ผลิตกอนที่จะสงไปให OP-5 ซึ่งถา

หากเมื่อมีการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง  (Tool) ที่OP-3และOP-4สตอกชิ้นงานน้ันจะทําใหเคร่ืองจักร

ไมหยุดการทํางานในOP-5ถึงOP-10 ทําใหสายการผลิตทํางานไดอยางตอเนื่อง 

 อีกนัยหน่ึงสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพจะเนนการสมดุลสายการผลิตและทําให

ชิ้นงานรอนอยที่สุดแตในสายการผลิตน้ีจําเปนตองมีการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง (Tool)เสมอ

เนื่องจากความรูเฉพาะทางดานเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะพิจารณาแลววาทําการเพิ่มอายุการใช

งานของเคร่ืองมือตัดแตง (Tool)เปนไปไดยากจึงเลือกใชวิธีการสมดุลสายการผลิตดังกลาวขางตน 

แนวทางการแกปญหา 
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 จากเปาหมายที่ลูกคาตองการคือผลิตสินคาใหได 600 ชิ้นตอการทํางาน 10ชั่วโมงจาก

ปญหาที่เก็บขอมูลมาทําใหรูวาเกิดจากการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง  (Tool)ที่ใชเวลานานจึงทําใหไม

สามารถผลิตสินคาไดตามเปาหมาย ซึ่งจะทําการเก็บสตอกชิ้นงานกอนที่จะไป OP-5 เมื่อมีการ

เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่OP-3 และ 4 เคร่ืองจักรจะไดไมหยุดการทํางานและทําให OP-5ถึง

OP-10มีการทํางานไดอยางตอเนื่อง 

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

ทําการวิเคราะหโปรแกรมของการทํางานโดยใชความรูทางดานวิศวกรรมเฉพาะทางในการ

วิเคราะหเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานโดยที่จะทําการปรับปรุงโปรแกรมโดยเปลี่ยนเงื่อนไขใน

การตัดของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะที่จะทําการปรับเปลี่ยนโดยใชเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ

ของบริษัททําการทดลองใชในการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี4.7  การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร 

  

 

 

 

 จากภาพที่ 4.7 เมื่อไดวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรแลวจึงสรุปขั้นตอนใน

การที่จะปรับปรุงแกไขดังน้ี  
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 1. ลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในOP-3ลง5วินาทีตอชิ้นจากเวลา53.07วินาทีตอชิ้น

เหลอื48.07วินาทีตอชิ้น 

 2. ลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในOP-4ลง1.48วินาทีตอชิ้นจากเวลา49.55วินาทีตอ

ชิ้นเหลือ48.07วินาทีตอชิ้นเพื่อทําใหเกิดสมดุลดานเวลา 

 3. ลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในOP-1ลง5วินาทีตอชิ้นจากเวลา50.15วินาทีตอชิ้น

เหลอื45.15วินาทีตอชิ้นเพื่อใหเกิดชองวางของเวลาเดิมในการบรรลุเปาหมายของสต็อกชิ้นงาน 12

ชิ้นของเดิม 

 4. เพื่อทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นและใหอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตง

ขึ้นรูปโลหะที่มีอายุการใชงานนอยทําการปรับปรุงโดยเลือกผลิตภัณฑของบริษัทที่มีคุณภาพและ

ประสิทธิภาพสามารถทําใหอายุการใชงานที่มากขึ้นไดมาทดลองใชในการผลิต 

   

ข้ันตอนท่ี1 

 
 

ภาพท่ี4.8การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร OP3 

 จากการวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรการที่จะทําใหเวลาของเคร่ืองจักร

ลดลงไดคือจะทําการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทใน OP-3เปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตงทั้งหมด3ตัวคือตัวที่1ตัวที่3 และตัวที่4  
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 เคร่ืองมือตัดแตง  (Tool) ตัวที่1 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซรามิคซึ่งเซรามิคมีความ

แข็งแตวาแตกหักงายเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดที่ทําจาก

CBN(Cubic Boron Nitride) ดวยอนุภาคขนาดเลก็ทีเ่รียงตัวกนัอยางหนาแนนของ CBN ทําใหคมตัด

มีความทนทานตอการศึกหรอเปนอยางดีและการแตกบิ่นในการกลึงเหล็กหลอความเร็วสูงกวา มีคม

ตัด4แบบชวยกลึงในรูปทรงตางๆหรือเหล็กที่มีความแข็งมากไดอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้งอายุการ

ใชงานยังยาวนานขึ้นจากเดิมที่ลูกคาใชมีอายุการใชงาน240 ชิ้นตอมุมและลูกคาตองการเพิ่มเปน 300

ชิ้นตอมุมแตถาใชเม็ดมีดที่ทําจาก CBN(Cubic Boron Nitride) ก็จะสามารถมีอายุการใชงานอยู 1600 

ชิ้นตอมุม 

 

 
 

ภาพท่ี4.9การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง (tools) ตัวที่ 1ใน OP3 

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่ 4.9 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน  20 เปอรเซน็ตจากf = 0.08, 0.1, 0.15, 0.2 mm/rev เปน f = 0.10, 0.125, 0.19, 0.25 

mm/rev กจ็ะชวยลดเวลาในการตัดจาก 8.51 วินาทเีหลอื 6.85 วินาท ีลดลง 1.66 วินาที 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่3และตัวที่4 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทที่ไมเคลือบ

ผิวเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดการพัฒนาผิวเคลือบใหมันวาวเพื่อ

ยกระดับใหดีกวาเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวในดานความเรียบผิวและทนตอการสึกหรอโดยที่สามารถ

เพิ่มอายุการใชงานจากเดิม370 ชิ้นตอมุมเปน400ชิ้นตอมุมตามความตองการของลูกคาได 
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ภาพท่ี4.10การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 3 และ 4 

     ใน OP3 ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่ 4.10 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มความเร็วรอบของ

ชิ้นงานในOP-3และOP-4 เปน15 เปอรเซน็ตจาก N = 2500 rpm เปน N = 3000 rpmและเพิ่มอัตรา

การปอนตอรอบการหมุนใน OP-4 เปน15 เปอรเซน็จาก f = 0.1mm/rev เปน f = 0.12 mm/revกจ็ะ

ชวยลดเวลาในการตัดในOP-3 จาก5.45วินาทเีหลอื 4.54 วินาท ีลดลง1 วินาท ีและในOP-4 จาก6.54 

วินาทเีหลอื4.59 วินาที ลดลง1.95 วินาท ี

 ผลรวมที่ไดสามารถลดเวลาในการแปรรูปชิ้นงานจาก 53.07วินาทเีหลอื 47.36วินาทีซึ่ง

บรรลุผลเปาหมาย 

  

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนท่ี2  
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ภาพท่ี4.11การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร OP4 

  

 จากการวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรการที่จะทําใหเวลาของเคร่ืองจักร

ลดลงไดคือจะทําการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทใน OP-4

เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ทั้งหมด1ตัวคือเคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ตัวที่1 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่1 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซรามิกซึ่งเซรามิกมีความ

แข็งแตวาแตกหักงายเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดที่ทําจาก

CBN(Cubic Boron Nitride)ดวยอนุภาคขนาดเลก็ทีเ่รียงตัวกนัอยางหนาแนนของ CBN ทําใหคมตัด

มีความทนทานตอการสึกหรอเปนอยางดีและการแตกบิ่นในการกลึงเหล็กหลอความเร็วสูง มีคมตัด

4แบบชวยกลึงในรูปทรงตางๆหรือเหล็กที่มีความแข็งมากไดอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้งอายุการใช

งานยังยาวนานขึ้นจากเดิมที่ลูกคาใชมีอายุการใชงาน360ชิ้นตอมุมและลูกคาตองการเพิ่มเปน 400ชิ้น

ตอมุมแตถาใชCBN(Cubic Boron Nitride)ก็จะสามารถมีอายุการใชงานอยู1600 ชิ้นตอมุม 
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ภาพท่ี4.12การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 1 ใน OP4  

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

  

 จากภาพที่ 4.12ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน20 เปอรเซน็ตจาก f = 0.1, 0.08, 0.15 mm/rev เปน f = 0.1, 0.125, 0.19 mm/rev กจ็ะ

ชวยลดเวลาในการตัดจาก 8.38 วินาทเีหลอื6.69 วินาที ลดลง 1.69 วินาที 

 ผลรวมที่ไดสามารถลดเวลาในการแปรรูปชิ้นงานจาก 49.55วินาทเีหลอื 47.86วินาทีซึ่ง

บรรลุเปาหมาย 
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ข้ันตอนท่ี3 

 
 

ภาพท่ี4.13การวิเคราะหเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร OP1 

  

 จากการวิเคราะหเวลาในการทํางานของเคร่ืองจักรการที่จะทําใหเวลาของเคร่ืองจักร

ลดลงไดคือจะทําการเปลี่ยน เคร่ืองมือตัดแตง ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทใน OP-1เปลี่ยน

เคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ทั้งหมด4ตัวคือเคร่ืองมือตัดแตงตัวที่2 ตัวที่3 ตัวที่4 ตัวที่5  

 เคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ตัวที่2 เดิมลูกคาใชดอกสวานของคูแขงอยูซึ่งเพื่อที่จะลดเวลาลง

จึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทคือดอกสวานคารไบดแข็งประสิทธิภาพสูงครอบคลุมเงื่อนไขการ

ตัดไดกวางขึ้น สําหรับงานเจาะเหล็กหลอ มีความแมนยําสูง ความหนาแกนกลางมีขนาดใหญ มีรอง

คายเศษที่กวางขึ้นและพื้นที่หนาคมตัดที่กวางขึ้นชวยลดการสะทาน 
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ภาพท่ี4.14การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 2ใน OP1 

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

  

 จากภาพที่4.14ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน25 เปอรเซน็ตจาก f = 0.1, 0.2 rev เปน f = 0.15, 0.25 mm/rev กจ็ะชวยลดเวลาในการ

ตัดจาก6.70 วินาทเีหลอื5.06 วินาที ลดลง 1.64 วินาที 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่3 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวเพื่อ

แกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเม็ดมีดเปนการพัฒนาผิวเคลือบใหมันวาวเพื่อ

ยกระดับใหดีกวาเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวในดานความเรียบผิวและทนตอการสึกหรอโดยที่สามารถ

เพิ่มอายุการใชงานจากเดิม370 ชิ้นตอมุมเปน400ชิ้นตอมุมตามตามตองการของลูกคาได 

 

 
 

ภาพท่ี4.15การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 3 ใน OP1 

ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 
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 จากภาพที่ 4.15 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มความเร็วรอบของ

ชิ้นงานเปน25 เปอรเซน็ตจาก N = 2,000 rpm เปน N = 3,000 rpm กจ็ะชวยลดเวลาในการตัดในจาก

1.82วินาทเีหลอื 1.21วินาท ีลดลง0.61วินาท ี 

 เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ตัวที่4 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดที่ไมมีการเคลือบผิวจึงทําใหเม็ดมีด

เกิดการแตกบิ่นไดงายเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําขึ้น

พิเศษมีลักษณะเดนคือประหยัดคุมคา สามารถงานได2มุม ความลึกควานไดถึง5D(5เทาของดามมีด) 

สามารถปรับความยาวในการยึดจับไดตามความเหมาะสม 

 

 
 

ภาพท่ี4.16การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 4 ใน OP1 

   ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่4.16 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการเพิ่มอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน30เปอรเซน็ตจาก f = 0.03, 0.045 mm/rev เปน f = 0.06 mm/rev กจ็ะชวยลดเวลาใน

การตัดจาก 5.81วินาทเีหลอื4.20วินาท ีลดลง 1.61 วินาที 

 เคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ตัวที่5 เดิมลูกคาใชเม็ดมีดของคูแขงซึ่งจากการวิเคราะหรอยสึก

หรอแลวพบวาเกิดปญหาในการสึกหรอคอนขางเยอะเพื่อแกปญหาดังกลาวจึงไดเลือกผลิตภัณฑ

ของบริษัทสามารถไปใชงานเซาะรองงานกลึงงานกลึงลอกแบบ  งานปาดหนา งานควานรู ปรับปรุง

ประสิทธิภาพอายุการใชงานใหคงที่ ปรับปรุงลายหนามีดใหมีประสิทธิภาพในการคายเศษในการ

ใชงานที่หลากหลาย และปองกันไมใหเม็ดมีดเกิดการแตกบิ่น ชวยลดแรงสะทานในระหวางการ

ทํางานลดลง 30เปอรเซน็ต 
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ภาพท่ี4.17การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวที่ 5 ใน OP1 

   ที่ลูกคาใชเปนผลิตภัณฑของบริษัท 

 

 จากภาพที่4.17 ไดมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการตัดจากโดยการลดอัตราการปอนตอรอบ

การหมุนเปน20 เปอรเซน็ตจาก f = 0.12, 0.15 mm/rev เปน f = 0.15, 0.188 mm/rev ก็จะชวยลด

เวลาในการตัดจาก 7.92วินาทเีหลอื 6.61 วินาท ีลดลง 1.31 วินาทีผลรวมที่ไดสามารถลดเวลาในการ

แปรรูปชิ้นงานจาก50.15วินาทเีหลอื44.98วินาทีซึ่งบรรลุเปาหมาย 

 

ข้ันตอนท่ี4  

 จากการที่ไดเก็บขอมูลและไดรับขอมูลจากฝายผลิตของทางลูกคาเพิ่มเติมทําใหทราบ

ขอมูลของจุดบกพรองที่เปนปญหาในสายการผลิตจึงไดทําการวิเคราะหดังนี้  

 

 
 

ภาพท่ี4.18กราฟแสดงการวิเคราะหปญหาจุดบกพรองที่เกิดขึ้น 
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 จากภาพที่ 4.18จุดปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดคือเวลาการต้ังคาเคร่ืองจักร ชิ้นงานเปนรอย 

ขนาดไมได ของเสีย เคร่ืองมือตัดแตง แตก ปญหาดังกลาวสามารถแกไขไดโดยการเพิ่มอายุการใช

งานของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ ทําการบันทึกระยะที่ เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ทํางาน เช็คแบบ

ของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะและวิเคราะหรอยสึกหรอเพื่อสามารถปองกันปญหาการแตกหัก

ของเคร่ืองมือตัดแตง(Tool) ได จดบันทึกสาเหตุการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง 

 เพื่อทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นและใหอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัดแตงขึ้น

รูปโลหะที่มีอายุการใชงานนอยทําการปรับปรุงโดยเลือกผลิตภัณฑของบริษัทที่มีคุณภาพและ

ประสิทธิภาพสามารถทําใหอายุการใชงานที่มากขึ้นไดมาทดลองใชในการผลิตโดยจะเลือกจาก OP-

4 เพราะวามีอายุการใชงานนอยมีการปรับปรุงแกไขดังนี้ 

 

 ปรับปรุง OP4-T6 

 
 

ภาพท่ี4.19การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T6 

 

 จากภาพที่ 4.19การวิเค ราะหรอยสกึหรอของ เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่ลูกคาใชจะเกิด

รอยบิ่นซึ่งเกิดจากที่ลูกคาใชเม็ดมีดที่เปนคารไบดไมไดเคลือบผิวจึงทําใหอายุการใชงานนอยลง

ดังน้ันเพื่อเปนการแกไขปญหาดังกลาวจึงเลือกจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําจาก

คารไบดเคลือบผิว เพราะมีความทนทานตอการแตกบิ่น 
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 ปรับปรุง OP4-T1 

 
 

ภาพท่ี4.20การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T1 

 

 จากภาพที่ 4.20การวิเคราะหรอยสกึหรอของ เคร่ืองมือตัดแตง (Tool) ที่ลูกคาใชเปนการ

สกึหรอดานขางสาเหตุอาจเกดจากเกรดมดีตานทานการสกึหรอไมดีพอดังน้ันเพือ่เปนการแกไข

ปญหาดังกลาวจึงเลือกจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําจากคารไบดเคลือบผิว

เหมาะสมกับการกลึงตอเนื่องที่อัตราเร็วตัดสูง ซึ่งทนทานตอการสึกหรอรวมถึงการหลอมตัว

เนื่องจากความรอนไดดีที่สุดก็จะสามารถทําใหอายุการใชงานของ เปลี่ยนเคร่ืองมือตัดแตง เปนไป

ตามเปาหมายได 

 

 ปรับปรุง OP4-T2 

 
  

ภาพท่ี4.21การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T2 
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ปรับปรุง OP4-T3 

 
 

ภาพท่ี4.22การแกไขปรับปรุงแกไขเคร่ืองมือตัดแตง(tools) ตัวเดิมที่ลูกคา 

ใชเปนผลิตภัณฑของบริษัทในOP4-T3 

 

 จากภาพที่ 4.21และ4.22การวิเคราะหรอยสกึหรอของเคร่ืองมือตัดแตงที่ลูกคาใชเปนการ

สึกหรอดานขางเน่ืองจากใชเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทไมมีการเคลือบผิวดังน้ันเพื่อเปนการแกไข

ปญหาดังกลาวจึงเลือกจึงไดเลือกผลิตภัณฑของบริษัทเปนเม็ดมีดที่ทําจากเซอรเมทเคลือบมีการ

เคลือบผิวใหมันวาว เพื่อยกระดับใหดีกวาเซอรเมทที่ไมเคลือบผิวในดานความเรียบผิว และทนตอ

การสึกหรอจะทําใหอายุการใชงานดีขึ้นตามเปาหมายที่ลูกคาตองการได 

 

ตารางท่ี4.11ตัวอยางในการเก็บขอมูลชิ้นงานที่สําเร็จ 

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 

 

 จากการเก็บขอมูลชิ้นงานที่สําเร็จหลังการปรับปรุงเฉลี่ยของชิ้นงานที่ผลิตไดตอ 1

ชั่วโมงสามารถผลิตได62ชิ้น 
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4.2  ผลการวเิคราะหขอมูล 

 4.2.1 การศึกษาการขายแบบProject by Project   

 จากการวิเคราะหขอมูลและผลการดําเนินงานทําใหลูกคาสามารถผลิตสินคาไดตาม

จํานวนที่ตองการเนื่องจากเวลาในการผลิตลดลง  
 

 

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

   485 
 

 = 74.22 x 8  

 = 593ชิ้นตอวัน 

  

 ซึ่งยอดในการผลิตมากกวาที่ต้ังเปาหมายไวทําใหลูกคารับรูถึงคุณคาจากการรับบริการ

กอนการขายโดยเฉพาะการลดตนทุนเนื่องจากลูกคาตองทําการซื้อเคร่ืองจักรเพิ่มเพราะผลิตไมทัน

ไดทําการแกไขปรับปรุงก็ทําใหลูกคาไมตองซื้อเคร่ืองจักรใหมเพิ่ม1เคร่ือง 

 จากการศึกษา Cap Bearing คือฝาประกบเพลาหลักผูศึกษาไดพิจารณาถึงประสิทธิภาพ

งานขายที่เพิ่มขึ้นจากยอดขายเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะ 

 

ตารางท่ี4.12การเปรียบเทียบยอดขาย 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

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

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

0 0 0 58,300 39,200 

สดัสวน (เทา) 0 0 0 4.24 2.85 

 

 จากตารางเปรียบเทียบยอดขายจะสังเกตไดวาในเดือนก.ย. 56- พ.ย.56 มียอดขายเฉลี่ย

เทากันเนื่องจากความสัมพันธลูกคาไมมากเทาที่ควรดังนั้นเพื่อการเพิ่มยอดขายจึงไดสราง

ความสัมพันธใหมกับลูกคาและสามารถเพิ่มยอดขายในสวนของรีมเมอรใหกับบริษัทไดในเดือน

ธ.ค.อยูที่ 58,300บาท ซึ่งจะเห็นไดวาการบริการกอนการขายและการสรางความสัมพันธใหมมี

ประสิทธิผลในยอดขายที่เพิ่มมากขึ้น 
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 4.2.2 การศึกษาการขายแบบการวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan) 

 จากการศึกษาการทํางานของเคร่ืองจักรและแนวทางในการแกปญหาและการปรับปรุง

สายการผลิตโดยที่ทดสอบประสิทธิภาพเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะพบวาสามารถผลิตสินคาได

ตามเปาหมายจากเดิมอยูท่ี492ชิ้นตอ10ชั่วโมงเปน600ชิ้นตอ10ชั่วโมงทําใหการผลิตสามารถผลิตได

ตลอดลดเวลาในการเปลีย่นเคร่ืองมือตัดแตงเพราะมีสต็อกไวหนาเคร่ืองเมื่อเวลาเปลี่ยนเคร่ืองมือตัด

แตงก็จะไมทําใหเคร่ืองจักรหยุดทํางานทําใหลูกคาไดรับคุณคาในการบริการกอนการขายในคร้ังน้ี

กับการแกปญหาโดยการวินิจฉัยการผลิต 

 

ตารางท่ี4.13การเปรียบเทียบยอดขาย 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

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

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

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

สดัสวน (เทา) 2.20 1.65 1.67 12.05 12.69 

 

 จากการเปรียบเทียบยอดขายในเดือนก.ย.และต.ค.มียอดขายที่นอยลงเมื่อเทียบกับยอด

ผลิตเน่ืองจากเปนเพราะวาลูกคาไดใชผลิตภัณฑของบริษัทนอยลงเมื่อเทียบกับยอดผลิตอาจเปน

เพราะวาคูแขงเขามามากจึงทําใหลูกคาเกิดตัวเลือกมากขึ้นดังนั้นเพื่อเปนการรักษาความสัมพันธ

ของลูกคาจึงไดมีการเขารวมกับลูกคาในการวินิจฉัยการผลิตหลังจากที่ทําการปรับปรุงแกไขโดย

ทดสอบเคร่ืองมือตัดแตงขึ้นรูปโลหะก็ทําใหมีประสิทธิภาพในการผลิตและประสิทธิผลในสวน

ของยอดขายเพิ่มมากขึ้น 
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4.3  วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

 

 พัฒนาศักยภาพในดานการขายโดยที่จะทําการศึกษากระบวนการดานการขายทั้งหมด 2

กระบวนการคือ 1. Project by Project  2. การวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan)เพื่อสรางความสัมพันธ

เพิ่มลูกคารายใหมใหกับบริษัทและรักษาความสัมพันธกับลูกคาซึ่งจะทําใหลูกคากับบริษัทเกิด

ความสัมพันธที่ดีขึ้น 

วัตถุประสงคและจุดมุงหมายการปฏิบัติงาน 

 จากการศึกษากระบวนการทํางานทั้งสองดานเปนการบริการกอนการขายที่ทําใหลูกคา

น้ันสามารถรับรูถึงคุณคาของการใหบริการและผลิตภัณฑของบริษัทกอนตัดสินใจในการเลือกซื้อ

หลังจากที่ทําการศึกษาทําใหทราบวาทั้งสองกระบวนการตางก็สรางยอดขายใหกับบริษัทและใน

กระบวนการขายทั้งสองกระบวนการสามารถสรางความสัมพันธเพิ่มลูกคารายใหมใหกับบริษัท

และรักษาความสัมพันธที่ดีกับลูกคาไดแตทั้งสองกระบวนการไมสามารถบอกไดวากระบวนการที่

ศึกษาไหนดีกวากันเนื่องจากกระบวนการขายแบบ Project by Project นั้นเปนรูปแบบการขายที่

บริษัทใชในการใหบริการลูกคาและในกระบวนการขายแบบLine Shindanน้ันจะเลือกบริษัทลูกคาที่

จะใหบริการในการวินิจฉัยในการผลิตแตทั้งสองกระบวนการขายตางก็ใหความพึงพอใจสูงสุดกับ

ลูกคาและสรางความสัมพันธที่ดีกับลูกคาทําใหลูกคาเกิดความไวใจและเชื่อมั่นในผลิตภัณฑของ

บริษัทเชนกัน 



บทที5่ 

สรุปผลการดําเนินงาน 

 

5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 จากการศึกษากระบวนการขาย แบบProject by Project โดยในการใหคําปรึกษาดาน

เทคนิคเฉพาะทางและการศึกษาลักษณะของกระบวนการรวมถึงทราบถึงความตองการที่แทจริงของ

ลูกคาทําใหลูกคาสามารถรับรูถึงคุณคาของการใหบริการของบริษัทซึ่งเปนหลักการของการบริหาร

ความสัมพันธของลูกคา(Customer Relation Management) ทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุดและ

สามารถทําใหความสัมพันธระหวางธุรกิจกับธุรกิจ( B2B)มีขนาดที่มากขึ้นจากเดิมดวยและการ

วินิจฉัยกระบวนการผลิต(Line Shindan)เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการใหบริการกอนขายโดยทํา

การตรวจสอบขอบกพรองจากหนางานจริงของลูกคาและทําใหลูกคาตะหนักถึงการแกปญหา

ดังกลาวจากน้ันทําการแกไขและตรวจสอบผลที่ไดพรอมนําเสนอใหกับลูกคาเพื่อใหลูกคาตัดสินใจ

ซื้อ ซึ่งสงผลใหสามารถสรางความสัมพันธลูกคารายใหมและรักษาความสัมพันธที่ดีกับลูกคาตอไป

และทําการสรุปผลในการศึกษากระบวนการขายดังนี้ 

 

1. กระบวนการขายแบบProject by Project 

เปรียบเทียบจากยอดขาย 

 

ตารางท่ี5.1กระบวนการขายแบบProject by Project 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

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

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

0 0 0 58,300 39,200 

สดัสวน (เทา) 0 0 0 4.24 2.85 
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2. กระบวนการขายแบบวินิจฉัยการผลิต (Line Shindan) 
 

ตารางท่ี5.2ยอดขายกระบวนการขายแบบวินิจฉัยการผลิต (Line Shindan) 

หัวขอ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

ปริมาณการผลิตที่ไดตอ

เดือน (ชิ้น/เดือน) 

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

ยอดขายReamer ตอเดือน 

(บาท) 

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

สดัสวน (เทา) 2.20 1.65 1.67 12.05 12.69 

 

 

เปรียบเทียบความสามารถในการผลิต 

ตารางท่ี5.3   ความสามารถในการผลิต 

ข้ันตอนการศึกษา กอนปรับปรุง เปาหมาย 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 

เปรียบเทียบตนทุน 

 

ตารางท่ี5.4ตนทุนกระบวนการขายแบบProject by Project 

ชนิดของรีมเมอร(reamer) ราคา(บาท) อายุการใชงาน(ชิ้น) ตนทุน(บาท) 

คารไบดรีมเมอร(Carbide Reamer) 2,000 250 8 

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

 

2. กระบวนการขายการแบบวินิจฉัยการผลิต(Line Shindan) 

 เน่ืองจากความตองการของลูกคา คือ การเพิ่มกําลังการผลิต ดังน้ันตนทุนในการผลิต

ยังคงเทาเดิมคือ 12.93 บาท/ชิ้น 
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5.2 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 จากการศึกษากระบวนการขายแบบProject by Project และการวินิจฉัยกระบวนการผลิต

(Line Shindan) มีสิ่งที่จําเปนที่ควรพิจารณาดังตอไปน้ี 

 1. ทีมงานขายตองมีความรูและมีทักษะในเร่ืองกระบวนการวินิจฉัยการผลิต เนื่องจาก

เปนกระบวนการสําคัญที่จะหาจุดบงพรองหรือปญหาในกระบวนการของลูกคา 

 2. จากการศึกษามุงเนนการแกปญหาเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรในการผลิตดังนั้น

ทีมงานควรมีความรูเฉพาะทางเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือตัดแตงที่จะทําการปรับปรุง

แกปญหา 

 3. ทีมงานขายตองเขาใจกระบวนการการใหบริการอยางชัดเจน ซึ่งในการศึกษาคร้ังนี้

จะพิจารณาต้ังแตกระบวนการเลือกลูกคาที่จะใหบริการเพื่อสรางความสัมพันธใหมและรักษา

ความสัมพันธ ตองนําเสนอถึงกระบวนการในการใหบริการกับลูกคาเพื่อใหลูกคาตัดสินใจในการ

รับบริการของเราโดยมุงเนนถึงผลประโยชนที่จะไดรับรวมกัน และทําการแกไขปรับปรุงจนกระทั่ง

การตรวจสอบผลการไดมาซึ่งยอดขายที่เพิ่มขึ้น 
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