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สัดส่วนของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
ปี พ.ศ. 2560 ปี พ.ศ. 2561 

ผลิตภัณฑ์ที่ได้มำตรฐำน ของเสีย ผลิตภัณฑ์ที่ได้มำตรฐำน ของเสีย 
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ขอบเขตกำรศึกษำ 
สถำนที่ศึกษำ บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จ ำกัด  

ศึกษำและวิ เครำะห์กระบวนกำรกัดชิ้นงำน โลหะ 
โดยเครื่องกัดซีเอ็นซี ตั้งแต่กำรรับวัตถุดิบ กำรปรับตั้ง
เครื่องจักร กำรขนถ่ำยวัสดุ และกำรตรวจสอบคุณภำพ 

พิจำรณำของเสียที่เกิดขึ้นจำกกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะ
โดยเครื่องกัดซีเอ็นซี จ ำนวน 6 เครื่อง 

วัตถุประสงค์ 
เพื่อลดของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะ
โดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 
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ประโยชน์ที่ได้รับ 

สำมำรถเพิ่มผลผลิตในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะ 
โดยเครื่องกัดซีเอ็นซีให้กับโรงงำนได้ 

สำมำรถลดต้นทุนที่ไม่ท ำให้เกิดมูลค่ำเพิ่มให้กับโรงงำนได้ 
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ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
1. ศึกษำและส ำรวจข้อมูลภำยใน
 โรงงำนเกี่ยวกับกระบวนกำรกัด
 ชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 

2. ส ำรวจและเก็บข้อมูลลักษณะ
 และปริมำณของเสียที่เกิดขึ้น 

3. วิเครำะห์สำเหตุ
  ของของเสีย 

4. หำแนวทำงในกำร
 แก้ไขปัญหำ  

5. น ำวิธีกำรปรับปรุงไปทดลอง
  ในสถำนทีท่ ำงำน 

7. สรุปผลกำรด ำเนินงำนและ
 จัดท ำรูปเล่มโครงงำนวิจัย 

6. เปรียบเทียบผลกำรปรับปรุงกำรท ำงำน
 ตำมแบบที่คิดขึ้นกับสภำพกำรท ำงำนใน
 ปัจจุบัน 
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1. ศึกษำและส ำรวจข้อมูลภำยในโรงงำนเกี่ยวกับ
กระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซ ี

7 



ศึกษำขั้นตอนกำรท ำงำนของกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 

รับชิ้นงำนมำจำก
กระบวนกำรก่อนหน้ำ 

ตรวจสอบสเปค เขียนโปรแกรม ติดตั้งช้ินงำน เครื่องมือ 
และดอกกัด 

เครื่องจักรท ำกำรผลิต
ชิ้นงำน 

ตรวจสอบสเปค ส่งกลับไปยัง
กระบวนกำรก่อนหน้ำ 

ส่งชิ้นงำนไปผลิตในกระบวนกำรถัดไป 

กำรแก้ไข ซ่อมแซม ปรับแต่ง 
และแก้ไข 

ขจัดหรือท ำลำย 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
ผ่าน 

ผ่าน 

ผ่าน 

8 



Neptune is the 

farthest planet in 

our Solar System 

If you want to modify this graph, click on it, follow the 

link, change the data and replace it 

1. ระยะของชิ้นงำน 
ไม่ตรงตำมที่แบบก ำหนด 

2. รูเจำะเอียง 3. รูเจำะใหญ่เกินค่ำทีก่ ำหนด 4. รูเจำะสลับด้ำน 

6. เกิดรอยลึกบนผิวชิ้นงำน 7. ชิ้นงำนแตกหักและบิ่น 5. ขนำดควำมหนำของ
ชิ้นงำนคลำดเคลื่อน 

8. ท ำกำรผลิตไม่ตรงตำมรุ่น
  กับใบสั่งซื้อสินค้ำ  
 
9. ของเสียลักษณะอ่ืนๆ 

 ศึกษำลักษณะของของเสีย จ ำแนกได้ 9 ลักษณะ 
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2. ส ำรวจและเก็บรวบรวมข้อมูลลักษณะ 
และปริมำณของเสียทีเ่กิดขึ้นในกระบวนกำร

กัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
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ของเสียประเภทขนาดของชิ้นงาน 
ไม่เป็นไปตามที่ก าหนด 

 

04 

01 

03 

02 ของเสียประเภทผิวของ 
ชิ้นงานมีรอยลึก 

ของเสียประเภทผิวของ 
ชิ้นงานแตกหักและบิ่น 

ของเสียประเภทอื่นๆ 

ท ำกำรรวมลักษณะของเสียที่มีควำมคล้ำยคลึงกันให้อยู่ในประเภทเดียวกัน แบ่งได้ทั้งหมด 4 ประเภท 
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ของเสียประเภทขนาดของชิ้นงานไม่เป็นไปตามที่ก าหนด 

 

MARS 

MERCURY 

Mercury is the closest 
planet to the Sun 

1. ระยะของชิ้นงำน 
ไม่ตรงตำมที่แบบก ำหนด 

3. รูเจำะใหญเ่กิน 
ค่ำทีก่ ำหนด 

4. รูเจำะสลับด้ำน 

2. รูเจำะเอียง 

5. ขนำดควำมหนำของ
ชิ้นงำนคลำดเคลื่อน 
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ของเสียประเภทผิวของ 
ชิ้นงานมีรอยลึก 

6. เกิดรอยลึกบนผิวชิ้นงำน 
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ของเสียประเภทผิวของ 
ชิ้นงานแตกหักและบิ่น 

 

7. ชิ้นงำนแตกหักและบิ่น 
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ของเสียประเภทอื่นๆ 

 8. ท ำกำรผลิตไม่ตรงตำมรุ่นกับใบสั่งซื้อสินค้ำ  
9. ของเสียลักษณะอื่นๆ 
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จ านวนของเสีย 
(ชิ้น) 

ล าดับ ประเภทของของเสีย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. รวม (ชิ้น) 
จ านวนผลิต 

(ชิ้น) 
สัดส่วนของเสีย 
(เปอร์เซ็นต์) 

1 
ขนำดของชิ้นงำนไม่เป็นไป
ตำมที่ก ำหนด 

8 - 1 - 5 1 252 267 2,697 9.9 

2 ผิวของชิ้นงำนมีรอยลึก - - - - - - 1 1 2,697 0.037 

3 ชิ้นงำนแตกหักและบิ่น - 1 - - - - - 1 2,697 0.037 

4 อื่นๆ - 1 - - - - - 1 2,697 0.037 

ท าการส ารวจและเก็บข้อมูลของเสีย โดยแยกตามประเภทของของเสีย   

ตั้งแต่เดือนมกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562 

ตารางแสดงข้อมูลปริมาณของเสียในกระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 
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ไม่เป็นไปตำมที่ก ำหนด 

ผิวของช้ินงำนมีรอยลึก ชิ้นงำนแตกหักและบิ่น อื่นๆ 

แผนภูมิแสดงปริมาณของเสียแต่ละประเภท ตั้งแต่เดือน มกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562 

จ ำนวนของเสีย %สะสม 17 



3. วิเครำะห์ปัญหำเพื่อระบุสำเหตุของปัญหำ 

18 



แผนผังก้างปลาของปัญหา 
ของเสียประเภทขนาดของ

ชิ้นงานไม่เป็นไปตามที่ก าหนด 

วิเครำะห์สำเหตุของของเสียโดยใช้แผนผังเหตุและผล 
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   วิเครำะห์และประเมินควำมเสี่ยงของสำเหตุในกำรเกิดของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัด
  ซีเอ็นซี โดยใช้กำรวิเครำะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรง 

5 หมายถึง มากที่สุด  เป็นสำเหตุที่ท ำให้เกิดปริมำณของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี มำกกว่ำ 80% 

4 หมายถึง มาก เป็นสำเหตุที่ท ำให้เกิดปริมำณของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 61-80% 

3 หมายถึง ปานกลาง เป็นสำเหตุที่ท ำให้เกิดปริมำณของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 41-60% 

2 หมายถึง น้อย เป็นสำเหตุที่ท ำให้เกิดปริมำณของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 20-40% 

1 หมายถึง น้อยที่สุด เป็นสำเหตุที่ท ำให้เกิดปริมำณของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี น้อยกว่ำ 20% 

เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง 

5 หมายถึง พบเป็นประจ า พบกำรเกิดข้อบกพร่องนี้ที่ท ำให้เกิดของเสียมำกกว่ำ 20 ครั้งต่อปี 

4 หมายถึง พบบ่อย พบกำรเกิดข้อบกพร่องนี้ที่ท ำให้เกิดของเสีย 15-20 ครั้งต่อปี 

3 หมายถึง พบเป็นครั้งเป็นคราว พบกำรเกิดข้อบกพร่องนี้ที่ท ำให้เกิดของเสีย 11-15 ครั้งต่อปี 

2 หมายถึง พบค่อนข้างน้อย พบกำรเกิดข้อบกพร่องนี้ที่ท ำให้เกิดของเสีย 6-10 ครั้งต่อปี 

1 หมายถึง เกือบไม่มีโอกาสเกิดเลย พบกำรเกิดข้อบกพร่องนี้ที่ท ำให้เกิดของเสียน้อยกว่ำ 5 ครั้งต่อปี 20 



จัดท ำแบบฟอร์มกำรประเมินควำมเสี่ยงส ำหรับให้
หัวหน้ำพนักงำนและวิศวกรโรงงำนท ำกำรประเมิน 
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ตารางแสดงการประเมินความเสี่ยงของสาเหตุในการเกิดของเสยีของพนักงานทั้ง 3 คน 
การประเมินความเสี่ยงของสาเหตุในการเกิดของเสีย 

Process : กระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 

ปัจจัยน าเข้ากระบวนการหลัก 

ผู้ประเมิน 

นำยสมนึก แซ่อัง  

ต ำแหน่ง : วิศวกร 

SVE OCC RPN = S*O 

Man 

พนักงานไม่ได้เจาะรูน าศูนย์ 1 2 2 

พนักงานติดตั้งชิ้นงานไม่ด ี 4 4 16 

พนักงานบกพร่องในการก าจัดเศษในรูเจาะ 2 3 6 

พนักงานเขียนโปรแกรมผิด 2 2 4 

พนักงานไม่เข้าใจวิธีปฏิบัติงาน 3 3 9 

พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คเคร่ืองมือก่อนน าไปใช้งาน 3 3 9 

พนักงานไม่มีความพร้อมในการท างาน 2 3 6 

พนักงานติดตั้งเคร่ืองมือและดอกกัดไม่ด ี 2 2 4 

พนักงานใช้ความเร็วรอบและอัตราป้อนไม่เหมาะสมกับวัสดุ 2 2 4 

Method 

การตรวจสอบชิ้นงานไม่มีประสิทธิภาพ 2 3 6 

ขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรมีความซับซ้อน 3 3 9 

Material 

ขนาดช้ินงานของกระบวนการก่อนหน้า 2 3 6 

Machine 

เคร่ืองจักรเก่าไม่เท่ียงตรงและไม่แม่นย า 1 2 2 

หัวจับดอกกัดคลายตัวขณะใช้งาน 1 1 1 

อุปกรณ์จับยึดล็อคไม่แน่น 1 2 2 

ความร้อนสะสมในดอกกัด 1 2 2 

การประเมินความเสี่ยงของสาเหตุในการเกิดของเสีย 

Process : กระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 

ปัจจัยน าเข้ากระบวนการหลัก 

ผู้ประเมิน 

นำยกฤช อนุกูล 

ต ำแหน่ง : หัวหน้ำพนักงำน  
CNC Milling 

SVE OCC RPN = S*O 

Man 

พนักงานไม่ได้เจาะรูน าศูนย์ 1 1 1 

พนักงานติดตั้งชิ้นงานไม่ดี 3 3 9 

พนักงานบกพร่องในการก าจัดเศษในรูเจาะ 1 1 1 

พนักงานเขียนโปรแกรมผิด 1 1 1 

พนักงานไม่เข้าใจวิธีปฏิบัติงาน 3 3 9 

พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คเคร่ืองมือก่อนน าไปใช้งาน 1 1 1 

พนักงานไม่มีความพร้อมในการท างาน 2 2 4 

พนักงานติดตั้งเคร่ืองมือและดอกกัดไม่ดี 3 3 9 

พนักงานใช้ความเร็วรอบและอัตราป้อนไม่เหมาะสมกับวัสดุ 2 2 4 

Method 

การตรวจสอบชิ้นงานไม่มีประสิทธิภาพ 1 1 1 

ขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรมีความซับซ้อน 2 2 4 

Material 

ขนาดช้ินงานของกระบวนการก่อนหน้า 3 3 9 

Machine 

เคร่ืองจักรเก่าไม่เท่ียงตรงและไม่แม่นย า 1 1 1 

หัวจับดอกกัดคลายตัวขณะใช้งาน 2 2 4 

อุปกรณ์จับยึดล็อคไม่แน่น 2 2 4 

ความร้อนสะสมในดอกกัด 3 3 9 

การประเมินความเสี่ยงของสาเหตุในการเกิดของเสีย 

Process : กระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 

ปัจจัยน าเข้ากระบวนการหลัก 

ผู้ประเมิน 

นำยวิฑูรย์ บุญเหลำ 

ต ำแหน่ง : หัวหน้ำพนักงำน  
CNC Milling 

SVE OCC RPN = S*O 

Man 

พนักงานไม่ได้เจาะรูน าศูนย์ 5 3 15 

พนักงานติดต้ังชิ้นงานไม่ดี 5 3 15 

พนักงานบกพร่องในการก าจัดเศษในรูเจาะ 4 3 12 

พนักงานเขียนโปรแกรมผิด 5 3 15 

พนักงานไม่เข้าใจวิธีปฏิบัติงาน 5 4 20 

พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คเคร่ืองมือก่อนน าไปใช้งาน 5 4 20 

พนักงานไม่มีความพร้อมในการท างาน 5 4 20 

พนักงานติดตั้งเคร่ืองมือและดอกกัดไม่ด ี 5 4 20 

พนักงานใช้ความเร็วรอบและอัตราป้อนไม่เหมาะสมกับวัสดุ 4 3 12 

Method 

การตรวจสอบชิ้นงานไม่มีประสิทธิภาพ 4 4 16 

ขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรมีความซับซ้อน 3 3 9 

Material 

ขนาดช้ินงานของกระบวนการก่อนหน้า 4 3 12 

Machine 

เคร่ืองจักรเก่าไม่เท่ียงตรงและไม่แม่นย า 2 2 4 

หัวจับดอกกัดคลายตัวขณะใช้งาน 5 5 25 

อุปกรณ์จับยึดล็อคไม่แน่น 4 3 12 

ความร้อนสะสมในดอกกัด 4 4 16 
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ตารางแสดงค่า RPN เฉลี่ยที่ได้จาก
ผลประเมินความเสี่ยงของสาเหตุ 

ในการเกิดของเสีย 

การประเมินความเสี่ยงของสาเหตุในการเกิดของเสีย 

Process : กระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 

ปัจจัยน าเข้ากระบวนการหลัก RPN เฉลี่ย 

Man 

พนักงานไม่ได้เจาะรูน าศูนย์ 6.00 

พนักงานติดตั้งชิ้นงานไม่ดี 13.33 

พนักงานบกพร่องในการก าจัดเศษในรูเจาะ 6.33 

พนักงานเขียนโปรแกรมผิด 6.67 

พนักงานไม่เข้าใจวิธีปฏิบัติงาน 12.67 

พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน าไปใช้งาน 10.00 

พนักงานไม่มีความพร้อมในการท างาน 10.00 

พนักงานติดตั้งเครื่องมือและดอกกัดไม่ดี 11.00 

พนักงานใช้ความเร็วรอบและอัตราป้อนไม่เหมาะสมกับวัสดุ 6.67 

Method 

การตรวจสอบชิ้นงานไม่มีประสิทธิภาพ 7.67 

ขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรมีความซับซ้อน 7.33 

Material 

ขนาดชิ้นงานของกระบวนการก่อนหน้า 9.00 

Machine 

เครื่องจักรเก่าไม่เที่ยงตรงและไม่แม่นย า 2.33 

หัวจับดอกกัดคลายตัวขณะใช้งาน 10.00 

อุปกรณ์จับยึดล็อคไม่แน่น 6.00 

ความร้อนสะสมในดอกกัด 9.00 
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แผนภูมิแสดงสัดส่วนของสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียประเภทชิน้งานไม่เป็นไปตามที่ก าหนด  
ตั้งแต่เดือนมกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562 

24 



1 
 

พนักงานติดตั้งชิ้นงานไม่ดี 

 

4 
 

พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน าไปใชง้าน 

 

3 
 

พนักงานติดตั้งเครื่องมือและดอกกัดไม่ดี 

 

80 : 20  

2 
 

พนักงานไม่เข้าใจวิธีปฏิบัติงาน 
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5 

 

 

พนักงานไม่มีความพร้อมในการท างาน 

 

 

8 

 

 

ความร้อนสะสมในดอกกัด 

 

 

7 

 

 

ขนาดชิ้นงานของกระบวนการก่อนหน้า 

 

 

80 : 20  

6 

 

 

หัวจับดอกกัดคลายตัวขณะใช้งาน 
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03  

01  02  
พนักงำนติดตั้งชิ้นงำนไม่ดี 

พนักงำนติดตั้งเครื่องมือ 
และดอกกัดไม่ด ี

พนักงำนไม่ได้ตรวจเช็ค 
เครื่องมือก่อนน ำไปใช้งำน 

สาเหตุที่ท าการแก้ไข 
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- สำเหตุที่เกิดจำกพนักงำนไม่เข้ำใจวิธีปฏิบัติงำน 
- สำเหตุที่เกิดจำกพนักงำนไม่มีควำมพร้อมในกำรด ำเนินงำน 
 
 
  

สำเหตุที่ควบคุมได้ยำก เกิดจำกกำรสื่อสำรคลำดเคลื่อน และพนักงำนประสบกำรณ์กำรท ำงำนน้อย 

- สำเหตุที่เกิดจำกหัวจับดอกกัดคลำยตัวขณะใช้งำน 
- สำเหตุทีเ่กิดจำกควำมร้อนสะสมในดอกกัด 
 
 
 
  

สำเหตุที่แก้ไขได้ก็ต่อเมื่อสำเหตุที่เกิดจำกพนักงำนไม่ได้ตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน ำไปใช้งำนได้รับกำรแก้ไข 

สาเหตุอื่นที่ไม่ได้ท าการแก้ไข 
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สาเหตุหลัก สาเหตุย่อย 

 พนักงานติดตั้งช้ินงานไม่ดี 

1. พนักงานวางชิ้นงานไม่ได้ต าแหน่ง 

  

1.1 วำงชิ้นงำนไม่แนบกับปำกกำจับชิ้นงำน 

1.2 ใส่ชิ้นงำนเอียง  

1.3 ใส่ชิ้นงำนไม่ตรงกับ Stopper 

2. พนักงานวางชิ้นงานสลับด้าน 

  

2.1 ไม่ได้มำร์คจุดส ำคัญลงบนแบบงำนและชิ้นงำน 

2.2 ไม่ได้ท ำกำรตรวจเช็คต ำแหน่งที่ต้องขึ้นรูปชิ้นงำนตำมแบบงำนก่อนด ำเนินกำรผลิต 

3. พนักงานออกแรงในการล็อคชิ้นงานไม่เหมาะสม 3.1 ไม่ได้ท ำกำรตรวจเช็คควำมแน่นในกำรล็อคหรือจับยึดชิ้นงำนก่อนด ำเนินกำรผลิต 

3.2 กำรออกแรงหมุนล็อคปำกกำจับชิ้นงำนของพนักงำนในแต่ละครั้งไม่เท่ำกัน 

 พนักงานติดตั้งเครื่องมือและดอกกัดไม่ดี 

1. พนักงานเลือกใช้ดอกกัดไม่เหมาะสมกับชิ้นงาน 1.1 ใส่ดอกกัดผิดขนำด  

1.2.1 ไม่ได้วัดขนำดของดอกกัดก่อนใช้งำน 

1.2.2 พนักงำนท ำงำนด้วยควำมเคยชิน 

2. พนักงานเซ็ต Stopper เอียง 2.1 ไม่ไดเ้ซ็ต Stopper ให้ได้ค่ำควำมฉำกและควำมขนำน โดยกำรใช้เครื่องมือ Dial Gauge 

2.2 ไม่ได้ท ำกำรตรวจเช็คต ำแหน่งและลักษณะของกำรติดตั้ง Stopper ก่อนด ำเนินกำรผลิต 

3. พนักงานเซ็ตศูนย์ผิด 3.1 ไม่ได้ท ำกำรตรวจเช็คต ำแหน่งที่ต้องท ำกำรเซ็ตศูนย์ก่อนด ำเนินกำรผลิต 

4. พนักงานเซ็ตดอกกัดไม่ตรงกับจุดศูนย์กลางของรูเจาะ 4.1 ไม่ได้ท ำกำรตรวจเช็คต ำแหน่งของดอกกัดกับจุดศูนย์กลำงของรูเจำะก่อนด ำเนินกำรผลิต 

   พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน าไปใช้งาน 
1. พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน 1.1 ไม่มีมำตรฐำนในกำรตรวจเช็คอุปกรณ์จับยึด 

2. พนักงานไม่ได้ตรวจเช็คความเที่ยงตรงและความแม่นย าของเครื่องมือวัด 2.1 ไม่มีมำตรฐำนในกำรสอบเทียบเครื่องมือวัด 

3. พนักงานไม่ได้เช็คความคมของดอกกัด 3.1 ไม่มีมำตรฐำนในกำรตรวจเช็คดอกกัด 

สาเหตุหลักและสาเหตุย่อย
ที่จะด าเนินการแก้ไข 
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4. กำรหำแนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำ 

30 



 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำกำรเกิดของเสียที่มีสำเหตุมำจำกพนักงำนติดตั้งชิ้นงำนไม่ดี 

พนักงำนวำงชิ้นงำนไม่ได้ต ำแหน่ง 
 - พนักงำนวำงชิ้นงำนไม่แนบกับปำกกำจับชิ้นงำน 
 - พนักงำนใสช่ิ้นงำนเอียง  
 - พนักงำนใส่ชิ้นงำนไม่ชนกับ Stopper 

พนักงำนวำงชิ้นงำนสลับด้ำน 
 - พนักงำนไม่ได้มำร์คจุดส ำคัญไว้ 
 - ไม่ท ำกำรตรวจเช็คก่อนด ำเนินกำรผลิต 

พนักงำนออกแรงในกำรล็อคชิ้นงำนไม่เหมำะสม 
 - ไม่ท ำกำรตรวจเช็คก่อนด ำเนินกำรผลิต 
 - กำรออกแรงหมุนล็อคปำกกำจับชิ้นงำนของ
   พนักงำนในแต่ละครั้งไม่เท่ำกัน 

ออกแบบอุปกรณ์ที่ช่วยในกำรติดต้ัง 

ใช้ปำกกำเขียนเหล็กมำร์คจุดส ำคัญลงบนชิ้นงำน 

จัดท ำใบตรวจสอบก่อนปฏิบัติงำน 31 



แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำกำรเกิดของเสียที่มีสำเหตุมำจำกพนักงำนติดตั้งเครื่องมือและดอกกัดไม่ดี 

พนักงำนใช้ดอกกัดไมเ่หมำะสมกับชิ้นงำน 
 - ใส่ดอกกัดผิดขนำด 

• ไม่ได้วัดขนำดของดอกกัดก่อนน ำไปใช้งำน 
• ท ำงำนด้วยควำมเคยชิน 

พนักงำนเซ็ต Stopper เอียง 
 - ไม่ได้เซ็ต Stopper ให้ได้ค่ำควำมฉำกและ 
   ควำมขนำน โดยกำรใช้เครื่องมือ Dial Gauge 
 - ไม่ท ำกำรตรวจเช็คก่อนด ำเนินกำรผลิต 

พนักงำนเซ็ตศูนย์ผิด 
 - ไม่ท ำกำรตรวจเช็คก่อนด ำเนินกำรผลิต 

พนักงำนเซ็ตดอกกัดไม่ตรงกับจุกศูนย์กลำงของรูเจำะ 
 - ไม่ท ำกำรตรวจเช็คก่อนด ำเนินกำรผลิต 

จัดให้มีกล่อง
เครื่องมือ 

จัดท ำใบตรวจสอบก่อนปฏิบัติงำน 

จัดท ำใบตรวจสอบก่อนปฏิบัติงำน 
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CREDITS: This presentation template was 

created by Slidesgo, including icons by 

Flaticon, and infographics & images by 

Freepik.  

  

 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำกำรเกิดของเสียที่มีสำเหตุมำจำกพนักงำนไม่ได้ตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน ำไปใช้งำน 

พนักงำนไม่ได้ตรวจเช็คอุปกรณ์จับยึดชิ้นงำน 
 - ไม่มีมำตรฐำนในกำรตรวจเช็คอุปกรณ์จับยึด  

พนักงำนไม่ได้ตรวจเช็คควำมเที่ยงตรงและแม่นย ำของ
เครื่องมือวัด 
 - ไม่มมีำตรฐำนในกำรสอบเทียบเครื่องมือวัด 

พนักงำนไม่ได้เช็คควำมคมของดอกกัด 
 - ไม่มีมำตรฐำนในกำรตรวจเช็คดอกกัด 

จัดท ำแผนกำร
บ ำรุงรักษำอุปกรณ์ 

จัดท ำใบตรวจสอบ
ก่อนปฏิบัติงำน 

ตรวจเช็คอุปกรณ์และ
แยกประเภท 

จัดท ำมำตรฐำนในกำร 
สอบเทียบเวอรเ์นียร ์

จัดท ำใบตรวจสอบก่อนปฏิบัติงำน 
33 
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5. น ำวิธีกำรปรับปรุงไปทดลองในสถำนที่ท ำงำน 

34 



● สาเหตุย่อยพนักงานวางชิ้นงานไม่ได้ต าแหนง่ 
● สาเหตุย่อยพนักงานวางชิ้นงานสลับด้าน 
● สาเหตุย่อยพนักงานออกแรงในการล็อค

ชิ้นงานไม่เหมาะสม 

 01  

● สาเหตุยอ่ยพนักงานวางชิ้นงานไม่ได้ต าแหน่ง 
● สาเหตุยอ่ยพนักงานวางชิ้นงานสลับด้าน 
● สาเหตุยอ่ยพนักงานออกแรงในการล็อค

ชิ้นงานไม่เหมาะสม 

สาเหตุหลักพนักงาน 
ติดตั้งชิ้นงานไม่ด ี
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สาเหตุย่อยพนักงานวางชิน้งานไมไ่ด้ต าแหน่ง 
• ออกแบบอุปกรณ์จับยึด 

36 



Jig Fixture ที่สร้างขึ้นมาเพื่อข้ึนรูปชิ้นงานทรงกลม ลักษณะการวางช้ินงานไม่ได้ต าแหน่ง 

หลังการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง 
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ชิ้นงานที่ได้จากกระบวนหลังจากใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานช่วยในการติดตัง้ 
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สาเหตุย่อยพนักงานวางช้ินงานสลับด้าน 

พนักงานใช้ปากกาเขียนเหล็กมาร์คจุดส าคัญลงบนชิ้นงาน 

หลังการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง 

ลักษณะการวางช้ินงานสลับด้าน 

• ทดลองให้พนักงานใช้ปากกาเขียนเหล็กมาร์คจุดส าคัญลงบนแบบงานและช้ินงานก่อนท าการผลิต 

39 



สาเหตุย่อยพนักงานออกแรง 
ในการล็อคชิ้นงานไม่เหมาะสม 

จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการติดต้ัง
ชิ้นงาน โดยตรวจเช็คความแน่นในการล็อค
หรือจับยึดชิ้นงาน ด้วยวิธ ีการใช้มือสัมผัส หรือ
ใช้ประแจปอนด์ในการช่วยติดต้ังชิ้นงาน 
 

40 



ลักษณะการใส่ชิ้นงานประเภทวัสดุที่มีความอ่อนตัว
แน่นเกินไป 

ลักษณะการใส่ชิ้นงานไม่แน่น  
ท าให้ชิ้นงานคลาดเคลื่อนไปจากต าแหน่งที่ก าหนด 

ก่อนการปรับปรุง 

41 



หลังการปรับปรุง 

ใช้ประแจปอนด์ช่วยในการติดตั้งชิ้นงาน 

42 



สาเหตุหลักพนักงานติดตั้ง
เครื่องมือและดอกกัดไม่ด ี

● สาเหตุยอ่ยพนักงานใส่ดอกกัดผดิขนาด  
● สาเหตุยอ่ยพนักงานเซต็ Stopper  เอียง 
● สาเหตุยอ่ยพนักงานเซต็ศูนยผ์ดิ 
● สาเหตุยอ่ยพนักงานเซต็ดอกกัดไม่ตรงกับ 

จุดศูนยก์ลางรูเจาะ 
 

 

 02 

43 



สาเหตุย่อยพนักงานใสด่อกกัดผดิขนาด  

• จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการติดต้ังเครื่องมือและ
ดอกกัด โดยให้พนักงานตรวจเช็คขนาดและความเหมาะสม
ของดอกกัดท่ีเลือกใช้ก่อนน าไปใช้ 

 
• จัดท าท่ีเก็บเครื่ องมือและดอกกัดข้ึนมาใหม่ โดยจัดท าให ้

ท่ีเก็บเครื่องมือและดอกกัดให้อยู่ในบริเวณส่วนกลาง 

ลักษณะของเสียท่ีเกิดจากการใช้ดอกกัดผิดขนาดในการกัดชิ้นงาน 

44 



การจัดเก็บดอกกัดที่ไม่ได้แยกประเภทและขนาด 
ของดอกกัดให้ชัดเจน 

ก่อนการปรับปรุง 

การจัดเก็บอุปกรณ์จับยึดดอกกัดที่กระจายไปใช้งาน
ในแต่ละเครื่อง 45 



ที่เก็บเครื่องมือและดอกกัดที่มีการแยกประเภท 
และขนาดของดอกกัดอย่างชัดเจน 

หลังการปรับปรุง 

ที่เก็บอุปกรณ์จับยึดดอกกัดในบริเวณส่วนกลาง 

พนักงานตรวจเช็คขนาดของดอกกัด 
ด้วยเวอร์เนียร์ก่อนน าไปใช้งาน 

46 



สาเหตุย่อยพนักงานเซต็ Stopper เอียง 

ก่อนการปรับปรุง 

ลักษณะการเซ็ต Stopper เอียง 

หลังการปรับปรุง 

พนักงานเซ็ต Stopper ด้วยการใช้เครื่องมือ Dial Gauge 

• จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการติดต้ังเครื่องมือและดอกกัด โดยตรวจเช็คต าแหน่งและลักษณะ
ของการติดต้ัง Stopper ด้วยการตรวจสอบด้วยตา การใช้มือสัมผัส และการใช้เครื่องมือ Dial Gauge  
ต้ังค่าความฉากและความขนานของ Stopper 

47 



สาเหตุย่อยพนักงานพนักงานเซต็ศูนย์ผดิ 

ก่อนการปรับปรุง 

ลักษณะของเสียท่ีเกิดจากพนักงานเซ็ตศูนย์ผิด 

หลังการปรับปรุง 

พนักงานตรวจเช็คต าแหน่งที่ท าการเซ็ตศูนย์ก่อนปฏิบัติงาน
ด้วยวิธีการตรวจเช็ค MBI 

• จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการติดต้ังเครื่องมือและดอกกัด โดยให้พนักงาน
ตรวจเช็คต าแหน่งท่ีท าการเซ็ตศูนย์ด้วยการตรวจสอบด้วยการเช็ค MBI และการทดลอง
เดินเครื่องโดยไม่แตะช้ินงาน 

48 



สาเหตุย่อยพนักงานเซต็ดอกกัดไม่ตรงกับศูนย์กลางรูเจาะ 

ก่อนการปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง 

ลักษณะของเสียท่ีเกิดจากพนักงานเซ็ต
ดอกกัดไม่ตรงกับจุดศูนย์กลางของรูเจาะ พนักงานตรวจสอบต าแหน่งดอกกัดกับจุดศูนย์กลางของรูเจาะ 

ด้วยการหมุนแกน Z แตะกับต าแหน่งจุดศูนย์กลางของรูเจาะ 

• จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการติดต้ังเครื่องมือและดอกกัด โดยตรวจเช็คต าแหน่งดอกกัด
กับจุดศูนย์กลางของรูเจาะด้วยการตรวจสอบด้วยสายตา และตรวจสอบโดยหมุนแกน Z แตะกับ
ต าแหน่งจุดศูนย์กลางของรูเจาะก่อนจะเริ่มท าการผลิต 

49 
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สาเหตุหลักพนักงานไม่ได้ตรวจ 
เช็คเครื่องมือก่อนน าไปใช้งาน 

● สาเหตุยอ่ยพนกังานไม่ได้ตรวจเชค็อุปกรณ์จับยดึชิ้นงาน 
● สาเหตุยอ่ยพนกังานไม่ได้ตรวจเชค็ความเท่ียงตรงและ

ความแม่นย าของเครื่องมือวัด 

50 



สาเหตุย่อยพนักงานไมไ่ด้ตรวจเชค็อุปกรณ์จับยึดชิน้งาน 

ก่อนการปรับปรุง 

ที่จัดเก็บอุปกรณ์ที่ไม่ได้แยกอุปกรณ์ที่พร้อมใช้งาน 
และไม่พร้อมใช้งานออกจากกัน 

● แยกประเภทของอุปกรณ์จับยึดชิ้นและตรวจเช็คสภาพของอุปกรณ์จับยึดเบื้องต้น  
● แยกอุปกรณ์ท่ีไม่พร้อมใช้งานออกไป และท าการติดสต๊ิกเกอร์และป้ายระบุประเภทของอุปกรณ์จับยึด 
● จัดท าเอกสารแผนการบ ารุงรักษาอุปกรณ์จับยึด  
● จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน าไปใช้งาน โดยให้พนักงานตรวจสอบ 
   ด้วยสายตา ใช้เครื่องมือวัด และการหมุนล็อคชิ้นงานก่อนท าการผลิต  

51 



หลังการปรับปรุง 

ผู้จัดท าโครงงานตรวจเช็คสภาพของ
อุปกรณ์จับยึดเบื้องต้นและแยกอุปกรณ์ 

ที่ไม่พร้อมใช้งานออกไป 

ชั้นวางอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานที่มีการแยก
ประเภท ติดสติ๊กเกอร์ และมีป้ายระบุ

ประเภทอย่างชัดเจน 52 



หลังการปรับปรุง 

พนักงานตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน าไปใช้งานด้วยเครื่องมือวัด 53 



สาเหตุย่อยพนักงานไม่ได้ตรวจเช็คความเทีย่งตรง 
และความแม่นย าของเครื่องมือวัด 

หลังการปรับปรุง 

เกจบล็อกที่ใช้สอบเทียบเครื่องมือวัด พนักงานแผนก QC ท าการ 
สอบเทียบเวอรเ์นียร ์

ตัวอย่างผลการสอบเทียบเวอร์เนียร์  

● ได้จัดท ามาตรฐานในการตรวจและสอบเทียบเวอร์เนียร์ร่วมกับแผนก QC ตามมาตรฐาน ISO 3599-1976(E) 

54 



สาเหตุย่อยพนักงานไม่ได้เช็คความคมของดอกกัด 

หลังการปรับปรุง 

พนักงานตรวจเช็คความคมของดอกกัด 
การแยกดอกกัดที่พร้อมใช้งานกับดอกกัดท่ีต้องลับคมออกจากกัน

และจัดวางแยกตามประเภทของดอกกัด 

• จัดท า Check Sheet ส าหรับข้ันตอนการตรวจเช็คเครื่องมือก่อนน าไปใช้งาน โดยให้พนักงาน
ตรวจเช็คความคมบริเวณคมหน้าและคมข้างของดอกกัดด้วยการใช้สายตาและใช้มือสัมผัส 

• ให้พนักงานแยกดอกกัดท่ีพร้อมใช้งานกับดอกกัดท่ีต้องลับคมออกจากกัน 

55 



6.เปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน
ตามแบบท่ีคิดข้ึนกับสภาพการท างานใน
ปัจจุบัน 

56 



เดือน 
จ านวนผลิต 

(ช้ิน) 

จ านวนของเสีย 

(ช้ิน) 

สัดส่วนของเสีย 

ในแต่ละเดือน 

(เปอร์เซ็นต์) 

ก่อนการปรับปรุง (พ.ศ. 2562) ม.ค.  430 8 1.86% 

ก.พ. 54 - 0.00% 

มี.ค. 43 1 2.33% 

เม.ย 67 - 0.00% 

พ.ค. 275 5 1.82% 

มิ.ย. 60 1 1.67% 

ก.ค. 1768 252 14.25% 

หลังการปรับปรุง (พ.ศ. 2563) ก.พ.  191 3 1.60% 
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แผนภูมิแสดงจ านวนชิ้นงานที่ผลติผ่านกระบวนการกัดชิ้นงานโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 

58 



สัดส่วนของดี สัดส่วนของเสีย 

ก่อนปรับปรุง 
9.9% 

หลังปรับปรุง 
1.6% 

กราฟวงกลมแสดงสัดส่วนของเสยีก่อนปรบัปรุงและหลังปรบัปรุง 
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เลขท่ีใบผลิต 
จ านวนผลิต 

(ชิ้น) 

จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 

มูลค่าของเสีย 

(บาท) 

มูลค่าของเสียรวม 

(บาท) 

0102 13 1 3,500 12,500 

0116 1 1 3,500 

0135 2 1 5,500 

ตำรำงแสดงมูลค่ำของเสียหลังปรับปรุง 
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 โครงงำนกำรลดของเสียในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี
สำมำรถลดสัดส่วนของของเสียลง จำกเดิมร้อยละ 9.9 ให้เหลือเพียงร้อยละ 1.6 โดยของเสีย
ที่ลดลงคิดเป็น 83.84 เปอร์เซ็นต์ และเมื่อลดของเสียลงได้ ส่งผลให้สำมำรถลดต้นทุนที่ ไม่ 
ท ำให้เกิดมูลค่ำเพิ่มในกระบวนกำรกัดชิ้นงำนโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซีให้กับโรงงำนได้  
โดยมูลค่ำของของเสียที่เกิดขึ้นคิดเป็นมูลค่ำทั้งสิ้น 12,500 บำท 
 

สรุปผลโครงงำนวิจัย 
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ปัญหำที่พบและอุปสรรคที่พบระหว่ำงกำรศึกษำโครงงำนวิจยั 

1. กำรสื่อสำรกับพนักงำนปฏิบัติงำนเป็นไปด้วยควำมยำกล ำบำก เนื่องจำกสื่อสำรไม่ค่อยเข้ำใจ  
  จึงต้องท ำกำรวิเครำะห์และสอบถำมจำกหัวหน้ำผู้ควบคุมงำนเพิ่มเติม 
 

2. กำรเก็บข้อมูลและกำรด ำเนินกำรในกำรปรับปรุงแก้ไขเกิดควำมล่ำช้ำ เนื่องจำกต้องรอข้อมูล
  และประสำนงำนจำกหลำยฝ่ำย 
 

3. ผลิตภัณฑ์ของโรงงำนเป็นกำรผลิตตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ (Make to Order)  จึงยำกต่อ
  กำรเปรียบเทียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนกำร 
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ข้อเสนอแนะโครงงำนวิจยั 

1. โรงงำนควรมีกำรฝึกสอนขั้นตอนกำรท ำงำนที่เป็นมำตรฐำนแก่พนักงำนทุกคนและควร
  มีกำรตรวจสอบขั้นตอนกำรท ำงำนให้ถูกต้องและเป็นไปตำมมำตรฐำนเดียวกันอยู่เสมอ 

2. โรงงำนควรมีกำรด ำเนินกิจกรรม 5 ส อย่ำงจริงจัง เพื่อสร้ำงระเบียบวินัยในกำรท ำงำน 
 แก่พนักงำน และสร้ำงสภำพแวดล้อมในกำรท ำงำนที่เหมำะสม 
 

3. โรงงำนควรปลูกจิตส ำนึกในกำรท ำงำนให้กับพนักงำนเกี่ยวกับกำรท ำงำนที่เป็นมำตรฐำน 
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