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บทคัดย่อ 

            งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อใช้ในการลดของเสียประเภทความโตในใหญ่และความโตนอกเล็กที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่อง CNC  โดยจะใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อ
การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ซึ่งงานวิจัยคร้ังนี้ในกระบวนการผลิตได้ใช้ใบตรวจสอบท าการตรวจสอบของ
เสียและได้เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาด้วยแผนภูมิเหตุผล 
ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทความโตในใหญ่และความโตนอกเล็ก จากเดิม 1.55 % 
ลดลงเป็น 0.42 % 

ค าส าคัญ : เครื่อง CNC   ความโตในใหญ่  ความโตนอกเล็ก 

Abstract 

             The objective of this research is for the reduction of waste types of inside and outside 
diameter out of specification that occurred in automotive parts manufacturing process with CNC 
machines by using quality control tools (QC Tools) in finding the problem and the improvement 
manufacturing process according to inspection quality. The check sheet is a form used to collect 
waste data it captures and can be quantitative or qualitative in the production process. This chart 
then determines the order in which the process is to be investigated and sources of variation that 
lead to defects removed generated as Pareto chart from the resulting data. The results are the 
improvement to show that the reduction of waste types of inside and outside diameter out of 
specification from 1.55% down to 0.42%. 

Keywords : CNC Machine,  Inside Diameter, Outside Diameter 
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บทน า 

ในปัจจุบันผลกระทบจากภาวะเศรษฐกิจถดถอยจึงท าให้อุตสาหกรรมยานยนต์มีการลดอัตราการผลิตลง 
เนื่องจากอุปสงค์ของตลาดในประเทศลดลงลดจึงส่งผลกระทบถึงอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้ผลกระทบตาม
ด้วยและการปรับปรุงการท างานนั้นจึงเป็นหัวใจที่ส าคัญของการอยู่รอดทางธุรกิจและการเติบโตทางอุตสาหกรรม 
เพื่อให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งรายอื่นๆได้ จึงจ าเป็นที่จะต้องเตรียมพร้อมรับสถานการณ์ในอนาคต  ผู้ประกอบการจึง
มีความจ าเป็นที่จะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้าโดยมีต้นทุนต่ าด้วยประสิทธิภาพ
ที่สูงสุดและต้องลดเวลาในการผลิตเพื่อให้สามารถส่งสินค้าได้ในระยะเวลาที่เร็วขึ้น และธุรกิจต่างๆก็ท าการขยายก าลัง
การผลิตโดยได้คาดว่าตลาดจะมีการเติบโต  แต่ในหลักของความเป็นจริงเศรษฐกิจกลับทรุด  จึงท าให้ธุรกิจต่างๆ
มากมายได้รับผลกระทบจากการลงทุนที่ได้ท าไว้ อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่องCNC ก็ได้รับผลกระทบ
ในปัจจัยต่างๆ  ข้างต้นด้วยเช่นกัน  เนื่องจากในช่วงที่ผ่านมาอุตสาหกรรมในกลุ่มที่มีการขยายตัวจ านวนมาก  และ
เมื่อเกิดภาวะถดถอยทางเศรษฐกิจท าให้ก าลังซื้อภายในประเทศลดลง  ตลาดของผู้บริโภคท าให้อ านาจต่อรองของ
ผู้บริโภคที่มีสูงสามารถต่อรองและเลือกผู้จัดส่งได้ตามเงื่อนไขที่ต้องการโดยปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อการตัดสินใจของ
ผู้บริโภคมีด้วยกันสองปัจจัย คือ ราคาและคุณภาพ  จึงท าให้อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ด้วยเครื่องCNC ต้อง
ท าการปรับตัวอย่างมากจึงจ าเป็นต้องอาศัยเทคนิคที่เหมาะสมมาท าการปรับปรุงสภาพการผลิตให้ต้นทุนสินค้าต่ าและ
มีคุณภาพที่สามารถแข่งขันในตลาดได้และเพื่อให้องค์กรอยู่รอด 
              บริษัท ไทยโระคุฮะ  จ ากัด   เป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบการเกี่ยวกับการผลิตชิ้นส่วน    ยานยนต์ด้วย
เครื่อง CNC  ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่บริษัทท าการผลิต  คือชิ้นส่วนยานยนต์  ปัจจุบันบริษัทๆ ได้ประสบปัญหาที่เกี่ยวกับการ
ควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์  จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนสิงหาคม ถึง เดือนกันยายน พ.ศ.2563  พบว่าจ านวน
ของเสียอันดับ1 คือ ชิ้นงานPARTNAME : OIL LOCK COLLAR  PART NO : HKV31-316-6B-ST  โดยชิ้นงานมี
ลักษณะบกพร่องคือ ชิ้นงาน  ความโตนอกเล็ก ชิ้นงานความโตในใหญ่   ชิ้นงานเป็นรอย  และชิ้นงานมีความสั้น 

 จากข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องท าการตรวจสอบหาสาเหตุ    และวิธีการ
ด าเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิดข้ึนเนื่องจากจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นมีจ านวนมากเมื่อเทียบกับต้นทุนค่าใช้จ่ายที่เสียโดย
ใช่เหตุและด้านคุณภาพของสินค้า   หากพบว่ามีสินค้าที่ไม่มีคุณภาพหลุดไปถึงลูกค้าก็จะท าให้มีผลกระทบหลายด้าน
โดยเฉพาะผลกระทบทางด้านธุรกิจด้านความสัมพันธ์ของลูกค้าและบริษัท  จึงมีความจ าเป็นอย่างมากที่ทางผู้วิจัยจะ
ท าการวิจัยค้นหาและแก้ไขปัญหาดังกล่าวเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

  ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาหาวิธีด าเนินการแก้ไขปรับปรุงของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิตที่เกิดของเสียมากเป็นอันดับหนึ่งและอันดับสอง คือ ความโตนอกเล็ก และความโตในใหญ่ มาท าการแก้ไข
ปรบัปรุงเพื่อลดปัญหาการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่อง CNC 

วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิจัย 

          1.   เพื่อศึกษาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและการท าให้เกิดของเสียของบริษัท  ไทยโระคุฮะ 
จ ากัด 
          2.   เพื่อลดกระบวนการผลิตการเกิดของเสียประเภท ความโตนอกเล็ก และ ความโตในใหญ่ 
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วิธีการด าเนินงานวิจัย 

             จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในช่วง เดือนสิงหาคม ถึง เดือนกันยายน พ.ศ.2563 พบว่าจ านวนของเสียที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะที่บกพร่องของผลิตภัตฑ์  เช่น  ความโตในใหญ่ ความโตนอกเล็ก ผิวเป็น
รอยชิ้นงานสั้น ชิ้นงานเสียจากการปรับแต่งเครื่องจักร ชิ้นงานไม่กลม สามารถคิดเป็นร้อยละของสัดส่วนของเสีย
ทั้งหมดในช่วงดังกล่าว เป็นจ านวน 142 ชิ้น ภายหลังจากการตรวจสอบพบว่า มีผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นความโตใหญ่ 
จ านวน 70 ชิ้น ความโตนอกเล็ก จ านวน 60 ชิ้น ผิวเป็นรอย จ านวน 5 ชิ้น งานสั้น จ านวน 3 ชิ้น ชิ้นงานเสียจากการ
ปรับแต่งเครื่องจักร จ านวน 2 ชิ้น ชิ้นงานไม่กลม จ านวน 1 ชิ้น         
             ดังนั้น จากที่กล่าวมาข้างต้น จึงได้แนวคิดเกี่ยวกับการศึกษาการท างานของเครื่องจักร CNC   ในการ
ปฏิบัติงานจะอาศัยเครื่องมือในการบันทึกและแนวคิดเกี่ยวกับเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)ที่ใช้ศึกษา
สภาพของปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา เพื่อน ามาซึ่งการแก้ไข และจัดท ามาตรฐาน และควบคุมติดตาม
ผลอย่างต่อเนื่อง โดยมีขั้นตอนในการด าเนินงานดังต่อไปนี้ 
             1. ศึกษาข้อมูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
             2. หาสาเหตุปัญหาตา่งๆที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ดว้ยเคร่ือง CNC 
             3. ศึกษาผลกระทบเพื่อท าการแก้ไข 
             4.เสนอแนวทางการแก้ไขที่เหมาะสม 

ผลการทดลองวิจัย 

ผลจากการด าเนินการวิจัยเรื่อง การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่อง CNC 
กรณีศึกษาของเสียประเภท ความโตนอกเล็ก ความโตในใหญ่ โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพได้ผลการด าเนินการ
วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง และสรุปผลการด าเนินการตามแนวทางแก้ไขปรับปรุง  

วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกันเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่อง CNC ประเภทความโตนอกเล็ก และ ความโนในใหญ่ สามารถสรุปได้ในตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 สาเหตุและปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหาและวิธีการป้องกัน 

สาเหต ุ แนวทางแก้ไข 

 
 

ความรู้พื้นฐานและทักษะการท างาน                      
และประสบการณ ์

จัดอบรมก่อนเข้าท างานเพื่อให้มีประสิทธิภาพใน
การท างานที่ใกล้เคียงกันและจัดอบรมให้ความรู้
เ พิ่ ม เ ติ ม ทุ ก  6  เ ดื อ น  เ พื่ อ ใ ห้ พ นั ก ง า น มี
ประสบการณ์และความรู้ใหม่ในการน ามาใช้ในการ
ปฏิบัติงาน นอกจากนี้ควรจะมีการทดสอบพนักงาน
ทุก 3 เดือน เพื่อเป็นการประเมินผลและกระตุ้นให้
พนักงานมีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงานทุก
คร้ัง 
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สภาพร่างกายในการปฏบิัติงาน เพิ่มพนักงานควบคุมเครื่องและก าหนดให้หัวหน้า
งานคอยควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงงานอย่าง
ใกล้ชิด 

ขาดความรอบครอบ 

 
ท าการตรวจดูอย่างส่ าเสมอและตักเตือนพนักงานที่
ท าผิดอย่างบ่อยครั้ง 

 

เครื่องจักร CNC ขาดการบ ารุงรักษา 
ควรมีการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรทุกคร้ังก่อน
และหลังปฏบิัติงาน ท าการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรทุก 
3 เดือน และท าความสะอาดเครื่องจักรทุกสัปดาห์ 

 
 

ค่าเครื่องไม่คงที่ 
 

ขณะที่เครื่องจักร CNC ท างานอยู่ควรจะมีการ
ตรวจสอบเครื่องจักรทุก 4 ชั่วโมง เพื่อที่จะตรวจดู
ค่าที่ตั้งไว้ว่าคลาดเคลื่อนหรือไม่ หากมีการพบว่าค่า
ที่ตั้งไว้คลาดเคลื่อนก็แจ้งหัวหน้าพนักงานทันทีและ
ท าการปรับตั้งค่าใหม่ 
 

 
 

ปฏิบัติงานไม่ปฏบิัติตามขัน้ตอนการท างาน 

บันทึก ค่าพารามิเตอร์ทุกครั้งและก าหนดอุณหภูมิ
ให้คงที่ ตั้งค่า พารามิเตอร์ ให้เท่ากันและบันทึกทุก
ครั้งและมีการท าคู่มือปฏิบัติงานให้กับพนักงานทุก
คน และมีการตรวจสอบเครื่องทุก 4 ชั่วโมง เพื่อ
ตรวจสอบให้แน่ใจว่า ค่าพารามิเตอร์ ไม่มีการ
เปลี่ยนแปลงหรือคลาดเคลื่อน 

ความสะอาดของวัตถุดิบและความชื่นของวัตถุดิบ ควรท าความสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกครั้ง
ก่อนน าส่งไปยังขั้นตอนต่อไป ควรจัดเก็บวัตถุดิบไว้
ใรที่สะอาดและตัด Material ลงครึ่งหนึ่งเพื่อ
ป้องกันการ คด โก่ง เนื่องจากชิ้นงานยาวเกินไม่
พอดีกับชั้นวาง 

 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

               จากการวิจัยการลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่องจักร CNC กรณีศึกษาของเสีย
ประเภทความโตในใหญ่และความโตนอกเล็ก โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ QC Tool  ของบริษัท ไทยโระคุฮะ จ ากัด เป็น
การศึกษาเพื่อเป็นการลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่องจักร CNC  โดยมีวัตถุประสงค์
เพื่อลดของเสียประเภทความโตในใหญ่และความโตนอกเล็ก จากกระบวนการผลิตและควบคุมคุณภาพของชิ้นงานใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่องจักร CNC โดยการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการศึกษา
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สภาพปัญหาโดยใช้ผังเหตุและผล พบว่าข้อบกพร่องของชิ้นงานที่เป็นของเสียประเภทความโตในใหญ่และความโตนอก
เล็กที่อาจเกิดขึ้นได้จาก  คน เคร่ืองจักร วิธีการ วัตถุดิบ ดังนี้  
         1) น าข้อมูลมาเปรียบเทียบพบว่าข้อบกพร่องในเดือนกันยายน พ.ศ.2563 ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัด ซึ่ง
สามารถลดลงได้ถึง 45 ชิ้น โดยคิดเฉลี่ยเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิม 1.55 % ลดลงเป็น 0.49 % ลดลงไป 1.06 %  เมื่อน า
ของเสียที่ลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียโอกาสทางการตลาดของผลิตภัณฑ์  เมื่อผลิตจนเป็นสินค้า
ส าเร็จรูปจะมีโอกาสจ าหน่ายสู่ลูกค้าในราคา 120.00 บาท ผลที่ได้จากกระบวนการนี้จะสามารถลดการสูญเสียมูลค่า
สิ้นค้าเป็นจ านวนเงิน 10,320.00 บาท 
            2) น าข้อมูลมาเปรียบเทียบพบว่าข้อบกพร่องในเดือนตุลาคม พ.ศ.2563 ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัดซึ่ง
สามารถลดลงได้ถึง 39 ชิ้น โดยคิดเฉลี่ยเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิม 1.55 %  ลดลงเป็น 0.42 % ลดลงไป  1.13 % เมื่อ
น าของเสียที่ลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียโอกาสทางการตลาดของผลิตภัณฑ์  เมื่อผลิตจนเป็นสินค้า
ส าเร็จรูปจะมีโอกาสจ าหน่ายสู่ลูกค้าในราคา 120.00 บาท ผลที่ได้จากระบวนการนี้จะสามารถลดการสูญเสียมูลค่า
สินค้าเป็นจ านวนเงิน 11,040.00 บาท 
            จึงเห็นได้ว่าดว้ยวิธีการลดของเสียในกระบวนการผลติชิ้นสว่นยานยนต์ด้วย เครื่องจกัร CNCโดยใช้หลักการ
ควบคุมทางกระบวนการเชิงสถติินี้ มีการลดของเสียที่เกิดจากข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์และสามารถควบคุมการผลิต
ให้อยู่ในมาตรฐานที่ลูกค้ายอมรับได้  
             หลังจากการปรับปรงุของงานเสียประเภทความโตในใหญ่และความโตนอกเล็กในกระบวนการผลิตชิ้นสว่น
ยานยนต์ด้วยเครื่องจักร CNC  ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงจะเห็นได้ว่าการลดลงของๆเสียในกระบวนการ
ผลิตโดยการใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ QC Tools การเกิดผลิตภัณฑ์ที่มีความโตในใหญ่และความโตนอกเล็กลดงลง
และสามารถควบคุมกระบวนการผลิตและตน้ทนุการผลิตให้อยู่ในข้อก าหนดที่ท าการตรวจสอบได้ 

ข้อเสนอแนะ  

          จากการศึกษาแนวทางในการลดของเสียประเภทความโตในใหญ่และความโตนอกเล็กในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่องจักร CNC  โดยการใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ  QC Tools มาประยุกต์ใช้กับ
กระบวนการ ทั้งนี้ยังมีของเสียอื่นๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยเครื่องจักร CNC อีกมากมายที่ยัง
ไม่ได้ท าการศึกษาดังนั้นในการลดปริมาณของเสียอื่นๆจะสามารถน าเครื่องมือควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้เพื่อเป็น
แนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิตและในส่วนงานอื่นๆต่อไป 
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