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ขั้นตอนการด าเนินงาน

Industrial Engineering Department
Faculty of Engineering, Chiang Mai University

โครงการที่ 2 ปีการศึกษา 2562

บทน า
กรณีศึกษาเป็นบริษัทที่รับผลิตชิ้นงานตามความต้องการของลูกค้า (Make to Order) ซึ่งจากการส ารวจเบื้องต้นพบว่าปัญหาการเกิดของเสียใน

กระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซีเป็นปัญหาที่ควรได้รับการแก้ไข เนื่องจากกระบวนการนี้มีปริมาณของเสียเป็นจ านวนมากและมีแนวโน้มที่
สูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

การลดของเสียในกระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี
นางสาวจุฑามาศ จอมราชคม นางสาวฐิติกาญจน์ เติมสมบัติบวร

ผศ.ดร.วริษา วิสิทธิพานิช
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่

วัตถุประสงค์
เพื่อลดของเสียในกระบวนการกัด

ชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี

ภาพ 2 ลักษณะของเสียประเภทขนาดของชิ้นงานไม่เป็นไปตามที่ก าหนด
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ขนาดของชิ้นงาน
ไม่เป็นไปตามที่ก าหนด

ผิวของชิ้นงานมีรอยลึก ชิ้นงานแตกหักและบ่ิน อ่ืนๆ

แผนภูมิแสดงปริมาณของเสียแต่ละประเภท ตั้งแต่เดือน มกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562

จ านวนของเสีย %สะสม

ภาพ 3 ปริมาณของเสียแต่ละประเภท ตั้งแต่เดือนมกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562

ภาพ 4 แผนผังแสดงเหตุและผลของปัญหา 

ขนาดชิ้นงานไม่เป็นไปตามที่ก าหนด

เลือกใช้ดอกกัดไม่เหมาะสม

พนักงานติดตั้งเคร่ืองมือและ
ดอกกัดไม่ดี

พนักงานไม่ได้ตรวจเช็ค
เครื่องมือก่อนน าไปใช้งาน

พนักงานติดตั้งชิ้นงานไม่ดี

วางชิ้นงานไม่ได้ต าแหน่ง

วางชิ้นงานสลับด้าน

ออกแรงในการล็อคชิ้นงาน
ไม่เหมาะสม

ไม่ได้ตรวจเช็คอุปกรณ์จับยึด

ไม่ได้ตรวจเช็ค
ความเที่ยงตรงและแม่นย า

ของเครื่องมือวัด

ไม่ได้เช็คความคมขอดอกกัด

ออกแบบอุปกรณ์ที่ช่วยในการ
ติดตั้ง

ใช้ปากกาเขียนเหล็กมาร์ค
จุดส าคัญลงบนชิ้นงาน

จัดท าใบตรวจสอบ
ก่อนปฏิบัติงาน

จัดกล่องเครื่องมือ โดยแยก
ประเภทและขนาดของ

ดอกกัดให้ชัดเจน

จัดท าใบตรวจสอบ
ก่อนปฏิบัติงาน

จัดท าใบตรวจสอบ
ก่อนปฏิบัติงาน

จัดท ามาตรฐาน
ในการสอบเทียบ

เวอร์เนียร์

จัดท าแผนการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์ และใบตรวจสอบ

ก่อนปฏิบัติงาน

จัดท าใบตรวจสอบ
ก่อนปฏิบัติงาน

5 น ำแนวทำงกำรปรบัปรุงไปด ำเนินกำร และท ำกำรเปรยีบเทียบก่อน
ปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง

ตาราง 1 การวิเคราะห์และประเมินความเสี่ยง
ของสาเหตุในการเกิดของเสีย 

กราฟวงกลมแสดงสัดส่วนของเสียก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

สรุปผลการด าเนินงาน
โครงงานการลดของเสียในกระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซีสามารถลด

สัดส่วนของของเสียลงจากเดิมร้อยละ 9.9 ให้เหลือเพียงร้อยละ 1.6 โดยของเสียที่ลดลงคิดเป็น 

83.84 เปอร์เซ็นต์ และเมื่อลดของเสียลงได้ ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มใน

กระบวนการนี้ได้ โดยมูลค่าของของเสียที่เกิดขึ้นคิดเป็นมูลค่าทั้งสิ้น 12,500 บาท

เซ็ตดอกกัดไม่ตรงกบั
จุดศูนย์กลางของรูเจาะ

เซ็ต Stopper เอียง

เซ็ตศูนย์ผิด

วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผลและการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ

3

ส ารวจและเก็บรวบรวมข้อมูลลักษณะและปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น2
ภาพ 1 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี

รับชิ้นงานมาจาก
กระบวนการก่อนหน้า

ตรวจสอบสเปค เขียนโปรแกรม ติดตั้งชิ้นงาน เครื่องมือ
และดอกกัด

เครื่องจักรท าการ
ผลิตชิ้นงาน

ตรวจสอบสเปค

ส่งกลับไปยังกระบวนการก่อนหน้า

ส่งชิ้นงานไปผลิตใน
กระบวนการถัดไป

การแก้ไข ซ่อมแซม ปรับแต่ง
และแก้ไขขจัดหรือท าลาย

ไม่ผ่าน

ไม่ผ่าน

ไม่ผ่าน

ผ่าน

ผ่าน ผ่าน

ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี ตั้งแต่การรับวัตถุดิบ 
การปรับตั้งเครื่องจักร การขนถ่ายวัสดุ และการตรวจสอบคุณภาพ

1 ศึกษากระบวนการกัดชิ้นงานโลหะโดยเครื่องกัดซีเอ็นซี 4 น าเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยใช้หลักการ ECRS

สัดส่วนของดี สัดส่วนของเสีย

ก่อนปรับปรุง
9.9%

หลังปรับปรุง
1.6%
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1. ระยะของชิ้นงาน
ไม่ตรงตามที่แบบก าหนด

3. รูเจาะใหญ่
เกินค่าที่ก าหนด

4. รูเจาะสลับด้าน

2. รูเจาะเอียง

5. ขนาดความหนาของ
ชิ้นงานคลาดเคลื่อน


