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การลดของเสียในกระบวนการผลิตสว่านทังสเตนคาร์ไบด์ความเที่ยงสูง 
Reducing waste in the manufacturing process of high precision  

tungsten carbide drills. 
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บทคัดย่อ  
บทความนีน้ำเสนอการลดของเสียในกระบวนการผลิตสว่านทังสเตนคาร์ไบด์ความเที่ยงตรงสูง จากการศึกษาพบของ

เสียในกระบวนการผลิต ความสูญเสียต้นทุนและเวลาในการผลิต จึงใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ วิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ 
แผนภูมิพาเรโตเพื่อจัดกลุ่มปัญหาด้วยหลักการ 80:20 จากนั้นวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิเหตุและผล พบสาเหตุของปัญหา
ประกอบด้วย การตรวจสอบในระหว่างการทำงานไม่เป็นไปตามมาตรฐาน ปัญหาเครื่องจักรในการผลิต การจัดการข้อมูลและ
โปรแกรมการทำงานไม่เป็นไปตามมาตรฐาน โดยการพัฒนาวิธีการและทำมาตรฐานในการใช้งานของเครื่องจักร พัฒนาคู่มือ
การปฏิบัติงานและปรับปรุงบันทึกผลการทำงาน จากนั้นเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่าสามารถลดของเสีย
ประเภทคมตัดด้านข้างไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต จากเดิม 646 ช้ิน ลดลงเป็น 302 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 46.75  
 
คำสำคัญ : การลดของเสีย, คัตติ้งทูล, ความเที่ยงตรงสูง, สเตปดริล, ทังสเตนคารไ์บด์  
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Abstract  
This paper presents the reduction of waste in the manufacturing of high-precision tungsten carbide 

drills. From the education found waste in the production process. Loss of cost and production time therefore 
use quality control tools analyze statistical data Pareto chart to group problems with the 80:20 principle. 
Then analyze the cause with a cause-and-effect chart. The cause of the problem was found. Inspections 
during work are not standardized production machinery problems data management and work programs are 
not in accordance with the standards by developing methods and standardizing the use of machines develop 
operational manuals and improve performance records. The results were then compared before and after 
the improvement. It was found that the waste of the side cutting edge that did not match the production 
order was reduced from the fore 646 pieces, reduced to 302 pieces, or 46.75 percent. 
 
Keywords: Waste Reduction, Cutting Tool, High-Precision, Tungsten Carbide Step Drill 
 

1. บทนำ (Introduction)  
การผลิตสว่านทังเตนคาร์ไบด์ความเที ่ยงตรงสูงมี

ความสำคัญ โดยการสั่งผลิตในปี 2564 จำนวน 38,126 ช้ิน 
คัตติ้งทูลประเภทสเตปดริล (Step Drill) สั่งผลิต 16,437 ช้ิน
ต่อปี คิดเป็น 53.03 เปอร์เซ็นต์ ลักษณะของสเตปดริลมีได
มิเตอร์ 2 ขนาด จากภาพที่ 1 A คือแบบสั่งผลิตสเตปดริลมี
รายละเอียดขนาดไดมิเตอร์สองขนาด ความยาวสเตป ความ
ยาวชิ้นงาน องศาหน้าคมตัด องศาสเตป องศาฮีลิกซ์ พิกัด
ความคลาดเคลือด (Tolerance) เป็นต้น B คือสเตปดริลที่ทำ
การผลิตสำเร็จแล้ว 

ภาพที่ 1 สเตปดรลิทังสเตนคารไ์บด์ 
 
 

จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตทั้งหมดพบของเสียที่
เกิดขึ้นลักษณะ คมตัดด้านข้างไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต ร่อง
คายเศษไม่ตรงตามแบบสั ่งผลิต ร ่องคายเศษมีรอยไม้ 
เครื่องจักรขัดข้อง เป็นต้น   

ซึ่งจากการศึกษาการลดของเสียโดยวิธีการวิเคราะห์ทาง
สถิติ การเลือกปัญหาโดยใช้พาเรโต (Pareto Chart) เพื่อ
เลือกปัญหาที่เหมาะสมมาทำการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วย
แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพื่อให้รู้
ถึงสาเหตุที่แท้จริง จากนนั้นทำการอออกแบบและพัฒนาทำ
ให้ของเสียลดลง 5 เปอร์เซ็นต์ [1] ใช้พาเรโตไดอะแกรม 
แผนภูมิเหตุและผลเพื่อแก้ปัญหาทำให้ของเสียลดลง[2]-[6] 
ดังนั้นการแก้ไขปัญหากระบวนการผลิตสว่านทังสเตนคาร์
ไบด์ โดยใช้พาเรโตไดอะแกรม แผนภูมิเหตุและผล เพื่อทำให้
ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงเป็นสิ่งสำคัญที่จะทำการ
พัฒนาเพื่อให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  

โครงการวิจัยนี้นี้มีเป้าหมายทำการศึกษากระบวนการ
ผลิตสว่านทังสเตนคาร์ไบด์เพื่อทำข้อมูลทางสถิติ เลือกสถิติ
เก ี ่ยวกับของเสีย เล ือกปัญหาของเสียโดยใช้พาเรทโต
ไดอะแกรม วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิเหตุและผลให้รู้
สาเหตุของปัญหาของเสียเหล่านั้น จากนั้นทำการออกแบบ
วิธีการทำงานใหม่เพื่อให้มีอัตราของเสียลดลงโดยการนำ 
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แผนการที่พัฒนาขึ้นไปทำการปรับกระบวนการผลิตเพื่อให้
ของลดลงตามเป้าหมายตามวัตถุประสงค์  
 

2. วิธีการวิจัย (Methodology)  
การดำเนินโครงการเพื่อลดของเสีในกระบวนการผลิต

สว่าน ได้มีการประยุกต์ใช้เครื่องคุณภาพ ในการแก้ไขปัญหา 
ซึ่งมีวิธีการดำเนินโครงการดังนี้ 
2.1 การกำหนดปัญหา  
การกำหนดปัญหาในกระบวนการผลิตสว่านทังทังสเตนคาร์
ไบด ์  สถาน ีงานที ่  1 ถ ึง สถาน ีงานที ่  6 ม ีงานเส ียใน
กระบวนการผลิต จำนวน 1,564 ช้ิน แสดงตามภาพที่ 2 โดย
สถานีงานที่ 1 มีของเสีย 64 ชิ้น สถานีงานที่ 2 มีของเสีย 
156 ชิ้น สถานีงานที่ 3 มีของเสีย 129 ชิ้น สถานีงานที่ 4 มี
ของเสีย 888 ชิ้น สถานีงานที่ 5 มีของเสีย 295 ชิ้น สถานี
งานที่ 6 มีของเสีย 32 ชิ ้น มีอัตราร้อยละของเสีย 4.10,  
5.97, 8.24, 56.78, 18.86, 2.05 ตามลำดับ  

ภาพที ่2 อัตรางานเสียของแต่ละสถานีงาน 
 

จากภาพท่ี 2 แสดงถึงอัตราของเสยีตตั้งแต่ สถานีงานท่ี 1 ถึง 
สถานีงาน 6 พบว่าสถานีงานท่ี 4 มีอัตราของเสยีสูง 56.78 
เปอร์เซ็นต ์
2.2  การจำแนกลักษณะของของเสีย 

การจำแนกปัญหาลักษณะของเสียโดยใช้แผนภูมิพาเรโต
ไดอะแกรมเพื่อจัดกลุ่มปัญหาด้วยหลักการ 80:20 พบปัญหา
การเกิดของเสียที่จำเป็นต้องแก้ไขคือ ประเภท A สัดส่วนของ
เสียเท่ากับร้อยละ 72.75 คิดเป็นของเสียมากในสถานีงานที่ 
4 จึงกำหนดเป็นปัญหาสำคัญที่จะนำมาวิเคราะห์เพื ่อหา
สาเหตุ  

 
ภาพที่ 3 พาเรทโตแสดงลักษณะของเสีย 

 
 ภาพที่ 3 อธิบายลักษณะของเสีย A คือ ของเสียจากคม
ตัดด้านข้างไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต B คือ ของเสียจากร่อง
คายเศษไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต C คือ ร่องคายเศษมีรอยไหม้ 
D คือ เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง 
ตารางที่ 1 ปริมาณและร้อยละของของเสียแยกตามประเภท
ปัญหา 

ลักษณะอาการของเสีย จำนวน %ของเสีย %สะสม 
คมตัดด้านข้างไมต่รงตาม
แบบสั่งผลติ 

646 72.75% 72.75% 

ร่องคายเศษไม่ตรงตาม
แบบสั่งผลิต 

105 11.82% 84.57% 

ร่องคายเศษมีรอยไหม้ 89 10.02% 94.59% 
เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง 48 5.41% 100% 

รวม 888 100  

  
 ตารางที่ 1 ปริมาณของเสียจำนวน 888 ชิ ้น ลักษณะ
อาการเสียมีอยู่ 4 ประเภทคือ คนตัดด้านข้างไม่ตรงตามแบบ
สั่งผลิต จำนวน 646 ชิ้น คิดเป็น 72.75 เปอร์เซ็นต์ ร่องคาย
เศษไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต จำนวน 105 ชิ้น คิดเป็น 11.82 
เปอร์เซ็นต์ ร่องคายเศษมีรอยไหม้ จำนวน 89 ชิ้น คิดเป็น 
10.02 เปอร์เซ็นต์ เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง จำนวน 48 ช้ิน 
คิดเป็น 5.41 เปอร์เซ็นต์ 
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2.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  
 จากภาพที่ 4 วิเคราะห์ปัญหาจากสาเหตุและผล พบ
ปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดปัญหาคมตัดด้านข้างไม่ตรงตามแบบ
สั่งผลิตทั้งหมด  8 ปัจจัย  

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะห์ปญัหาด้วยแผนภูมสิาเหตุและผล 

 
 จากการพิจารณาถึงร้อยละของของเสียแต่ละปัญหาที่
เกิดขึ้นในตารางที่ 1 กับสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาที่วิเคราะห์
ได้จากแผนภูมิเหตุและผลในภาพที่ 4 อธิบายรายละเอียดได้
ดังต่อไปนี้ 
1. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางด้านบุคลากร 
 1.1 ขาดประสบการณ์ในการทำงานบุคลากรที่ทำหน้าที่
ในขั้นตอนการเจียระไนขึ้นรูปคมตัดยังขาด ประสบการณ์ใน
การทำงาน ขาดทักษะ ยังไม่มีความเช่ียวชาญ 
 1.2 บุคลากรขาดความละเอียด รอบคอบ ไม่ใส่ใจใน
ขั้นตอนการเจียระไนข้ึนรูปคมตัด 
 1.3 บุคลากรขาดการอบรมในการควบคุมเครือ่งจักรไมม่ี
การอบรมการใช้เครื่องจักรก่อนการปฏิบัติงาน 
2. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางด้านเครื่องจักร 
 2.1 ขาดรักษาเครื ่องจักร ไม่มีการตรวจสอบสภาพ
เครื่องจักรก่อนการทำงาน 
 2.2ระบบน้ำมันหล่อเย็น น้ำมันหล่อเย็นจะมีความร้อน
เพิ่มขึ้นเมื่อเครื่องจักรทำงานติดต่อกันเป็นเวลานาน 
3. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้านวิธีการทำงาน 
 3.1 ม ีความประมาทในการทำงานไม ่ตรวจสอบ
โปรแกรมในการทำงานก่อนทำการผลิต 
  
 

 3.2 การเลือกใช้ล้อหินเจียระไนในการผลิต ความหนา
ของล้อหินเจียระไน 
 3.3 การตั้งค่าโปรแกรม การป้อนค่าพารามิเตอร์ ใน
โปรแกรม เช่น ความเร็วรอบ อัตราป้อน ฟีดในการเจียระไน
ในงาน การใส่ค่าหิน 
2.4 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาข้างต้น 
จึงได้มีแนวทางในการแก้ไขปัญหาดังต่อไปนี้ 
 1. ปัญหาเกิดจากผู้ปฏิบัติงาน 
 ทักษะการทำงานและประสบการณ์เป็นสาเหตุที ่สำคัญ
ต่อการผลิต ผ ู ้ปฏ ิบัต ิงานแต่ละคนมีความชำนาญและ
ประสบการณ์ต่างกันทำให้การผลิตบกพร่อง 
 1.1 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 แก้ไขปัญหาด้านความรู้พื้นฐานด้านการทำงานทักษะ
การทำงานและประสบการณ์ของพนักงาน ควรมีการจัด
อบรมก่อนเข้างานเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการทำงาน ที่
ใกล้เคียงกัน จัดอบรมให้ความรู้เพิ่มเติม เพื่อให้ พนักงานมี
ประสบการณ์และได ้ความรู ้ ใหม่ในการนำมาใช้ในการ
ปฏิบัติงาน นอกจากนี้ควรมีการทดสอบ พนักงาน เพื่อเป็น
การประเมินการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 2. ปัญหาเกิดจากเครื่องจักร 
 เครื่องเจียระไนขึ้นรูปคมตัด เป็นสาเหตุหลัก เนื่องจาก
ขาดการบำรุงรักษาอย่างต่อเนื ่องทำให้ประสิทธิภาพการ
ทำงานของเครื่องจักรไม่คงท่ี  
 2.1 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
ควรมีการตรวจสอบเคร ื ่องจ ักร ทุกคร ั ้งก ่อนและหลัง
ปฏิบัติงาน ทำการซ่อมบำรุงเครื่องจักรทุกๆ 3 เดือน และทำ
ความสะอาดเครื่องจักรทุกสัปดาห์เพื่อคงประสิทธิภาพการ
ทำงานของเครื่องจักร  
 3.ปัญหาเกิดจากวิธีการทำงาน 
 ปัญหาที่บกพร่องเกิดจากสาเหตุ จากผู้ปฏิบัติงานไม่
ปฏิบัต ิตามขั ้นตอนการทำงานและไม่มีการกำหนดการ
ตรวจสอบและไม่มีการทำบันทึกปัญหา ความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตทำให้การผลิตเกิดข้อบกพร่อง 
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 3.1แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 ทำคู่มือปฏิบัติงานให้กับพนักงานทุกคน นอกจากนี้ควร
มีการตรวจสอบเครื่องจักรทุกๆวัน เพื ่อให้แน่ใจว่า ไม่มี
อุปกรณ์ใดภายในเครื่องจักรเสียหาย และออกกฎให้พนักงาน 
มีความมุ่งเน้นถึงการทำความสะอาดในพื้นที่การปฏิบัติงาน
ของตน 
 

3. ผลการวิจัย (Results)  
จากการปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตาม

แนวทางและทำการเก็บข้อมูลการผลิตหลังจากการปรับปรุง
ได้ผลหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 2 ดังนี้ 
ตารางที่ 2 ปริมาณและร้อยละของของเสียแยกตามประเภท
ปัญหาหลังทำการปรับปรุง 

ลักษณะอาการของ
เสีย 

จำนวน %ของเสีย %สะสม 

คมตัดด้านข้างไมต่รง
ตามแบบสั่งผลติ 

302 66.37% 66.37% 

ร่องคายเศษไม่ตรง
ตามแบบสั่งผลติ 

81 17.80% 84.17% 

ร่องคายเศษมรีอย
ไหม ้

56 12.31% 96.48% 

เครื่องจักรเกดิการ
ขัดข้อง 

16 3.52% 100% 

รวม 455   
 

จากข้อมูลตามตารางที ่ 2 นำไปไปแสดงเป็นแผนผัง
พาเรทโตได้ตามภาพท่ี 5  

 
ภาพที่ 5 พาเรโตแสดงลักษณะของเสียหลังการปรับปรุง 

  

 จากภาพที่ 5 เป็นการแสดงข้อมูลของเสียที่เกิดหลังการ
ปรับปรุงขึ้นมาแสดงเป็นแผนนผังพาเรโตไดอะแกรมและได้ 
นำข้อมูลเปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงได้
ตามตารางที ่3  
ตารางที่ 3 สัดส่วนของเสียก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ลักษณะอาการของเสีย สัดส่วนของเสีย 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

คมตัดด้านข้างไมต่รง
ตามแบบสั่งผลติ 

72.75% 
 

66.37% 
 

ร่องคายเศษไม่ตรงตาม
แบบสั่งผลติ 

11.82% 
 

17.80% 
 

ร่องคายเศษมรีอยไหม ้ 10.02% 12.31% 
 

เครื่องจักรเกดิการ
ขัดข้อง 

5.41% 
 

3.52% 
 

รวม 888 455 

 
 จากตารางที่ 3 อริบายถึงอัตราของสียก่อนและหลังการ
ปรับปรุงซึ่งจากการปรับปรุงลักษณะของเสียประเภทคมตัด
ด้านข้างไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต จากร้อยละ 75.72 ของอัตรา
ของเสีย ลดลง ร้อยละ 66.37 ของอัตราของเสีย  

 
4. การอภิปราย (Discussion) 

การดำเนินงานวิจัยในครั ้งนี ้ ได้ใช้เทคนิคการควบคุม 
คุณภาพทางสถิติเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตของสถานีงานที่ 4 หลังการแก้ไขปัญหา
เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตสว่านทังสเตนคาร์ไบด์ ซึ่ง
ได้เปรียบเทียบข้อมูลก่อนทำการปรับปรุงและหลังทำการ
ปรับปรุงผลการดำเนินงานพบว่าสามารถลดของเสียประเภท
คมตัดด้านข้างไม่ตรงตามแบบสั่งผลิตได้  จากเดิม 646 ช้ิน 
หรือร้อยละ 72.75 ของอัตราของเสีย ลดลง 302 ชิ้น หรือ
ร้อยละ 66.37 ของอัตราของสีย แสดงตามภาพที่ 6 [7]การ
ลดของเส ียในการกระบวนการผล ิตอ ิฐบล ็อก ซึ่ งการ
ดำเนินงานจะเริ่มจากการสำรวจปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการ 
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 วิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา พบว่ามีขั้นตอน
การผลิตหลายขั้นตอน มีการเกิดของเสียหรือ ข้อบกพร่อง
จาก 
การที่ปูนเข้าไปเป็นส่วนผสมน้อย อิฐบล็อกขนาดไม่เท่ากัน
และอิฐบล็อกกน้ันทะลุ ได้ดำเนินการแก้ไข้ปัญหาการลด 
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อกโดยเสนอการ
ฝึกอบรมพนักงานและติดตามกระบวนการปฏิบัติงานของ
พนักงานผลที ่ได้รับจากการปรับปรุง กระบวนการพบว่า
ความถี่ของของเสียจากเดิม 705 ช้ิน ลดลง 564 ช้ิน 

 
ภาพที่ 6 จำนวนของเสียก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 

5. สรุปผล (Conclusion)  
ในการศึกษากระบวนการผลิตสว่านทังสเตนคาร์ไบด์ครั้ง

นี้เกิดจากปัญหาปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งการ
ดำเนินงานได้ศึกษาข้อมูลของเสียนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุ
การเกิดของเสียด้วยเครื่องมือคุณภาพทางสถิติ แผนภูมิแสดง
เหตุและผลและออกแบบแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงผล
จากการดำเนินงานสามารถลดปริมาณของเสียประเภทคมตัด
ด้านข้างไม่ตรงตามแบบสั่งผลิตจากเดิมของเสียที่เกิดขึ้นก่อน
การปรับปรุง จากเดิม 646 ช้ิน หรือร้อยละ 72.75 ของอัตรา
ของเสีย ลดลง 302 ช้ิน หรือร้อยละ 66.37 ของอัตราของสีย 
และสามารถลดของเสียในสถานีงานที่ 4 จากเดิม 888 ช้ิน 
ลดลง 455 ช้ิน  
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