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รหัสบทความ SEITS 81 

การลดของเสียในกระบวนการเคลือบผิวคัตติ้งทูลส์ทังสเตนคาร์ไบด์ 
Reducing waste in the coating process for tungsten carbide cutting tools. 
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บทคัดย่อ  

 บทความนี้นำเสนอการพัฒนากระบวนการเคลือบผิวคัตติ้งทูลส์ความเที่ยงตรงสูงประเภททังสเตนคาร์ไบด์ โดยใช้
เครื่องมือดำเนินการควบคุมคุณภาพ แผนภูมิพาเรโต กราฟ  การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิเหตุและผล รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์
ของเสีย ซึ่งสาเหตุของเสียที่เกิดขึ้นคือ สารเคลือบผิวชิ้นงานหลุดลอกบริเวณคมตัด ร่องคายเศษ  และ คมตัดแตกหัก รวมร้อย
ละ 3 ซึ่งมาตรฐานการปฏิบัติงานเดิมไม่มีการตรวจสอบ คราบน้ำมัน และสิ่งปรกบนผิวชิ้นงาน เป็นสาเหตุให้เกิดของเสียใน
กระบวรการเคลือบผิวคัดติ้งทูลส์ จึงนำเสนอแนวทางพัฒนาการปฏิบัติงานโดยเพิ่มการตรวจสอบคราบน้ำมันบนผิวชิ้นงาน
บริเวณมุมคายเศษ รูน้ำมันหล่อเย็น ร่องคายเศษ และคมตัดเกิดการแตกหัก เป็นมาตรฐานการตรวจสอบใหม่ จากนั้น
เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการพัฒนา พบว่าในกระบวนการเคลือบผิวคิตติ้งทูลส์ประเภททังสเตนคาร์ไบด์สามารถลดของเสีย
ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดประเภทผิวเคลือบหลุดลอก และคมตัดแตกหัก ได้ร้อยละ 83.3   
 
คำสำคัญ : การพัฒนากระบวนการผลิต , ลดของเสีย , เคลือบผิวคตัติ้งทูลส์ , ผิวเคลือบหลุดลอก , ลดต้นทุน  
 

Abstract 
 This paper presents the development of high precision tungsten carbide cutting tool coating process 
using quality control processing tool, Pareto chart, graph, fishbone diagram, data collection and defect 
analysis. The cause of defects was due to peeling of the workpiece coating on the cutting edge, chip breaker 
and breaking cutting edge, totaling 3 percent; as in the original performance standards, there were no 
inspection of oil stains and surface contaminants causing defects in the cutting tool coating process. The 
researcher therefore proposed a new approach to improving workpiece surface oil stains at rake angle, 
coolant hole, chip breaker and cutting edge breaking as the new inspection standard; as well as comparing 
the results before and after the development. The results revealed that the coating process for tungsten 
carbide cutting tool can reduce defects that did not meet the requirements for coating peeling and edge 
breaking by 83.3 percent. 

Keywords : Production process development , reduce waste , cutting tool coating , peeling coating , cost 
reduction
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1. บทนำ (Introduction)  
แผนกเคลือบผิวคัตติ้งทูลส์(Coating)เป็นแผนกทำเคลือบ

ผิวชิ้นงานเครื่องมือตัดเฉือน(Cutting tools)โดยรับชิ้นงาน
จากลูกค้าหลายแห่ง ชิ้นงานที่รับมาทำการเคลือบผิวมีหลาย
ประเภท ซ ึ ่ งม ีขนาดและร ูปร ่ างแตกต ่ างก ัน และมี
กระบวนการเตรียมการเคลือบผิวชิ ้นงานแต่ละประเภท
แตกต่างกันออกไป โดยปัจจัยสำคัญต่อการเพิ่มผลผลติในงาน
อ ุสาหกรรมอย ่ างหน ึ ่ งค ือ  ต ้นท ุนการผล ิต [1][2] ซึ่ ง
ผู้ประกอบการจะต้องควบคุมและหาแนวทางในการลดต้นทุน
อย่างต่อเนื่องเพื่อให้สามารถแข่งขันได้ในระยะยาว สำหรับ
อุสาหกรรมการผลิต ของเสียที่เกิดขึ ้นในกระบวนการผลิต
ต่างๆ ถือเป็นความสูญเปล่า ทำให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้น
โดยไม่จำเป็นและจะส่งผลให้ผลผลิตลดลง[1]  

จากปัญหาดังกล่าวปัญหาที่เกิดขึ้นแบ่งได้ออกเป็นสอง
กลุ่มคือ กลุ่มที่หน่ึงช้ินงานเกิดการแตกบริเวณคมตัด(Cutting 
edge crack) กลุ่มที่สองเครื่องมือตัดทำการเคลือบผิวไม่ติด
หรือเกิดการหลุดลอกของสารเคลือบ(peeling coating) วัสดุ
ของชิ้นงานที่เกิดการแตกหักและสารผิวเคลือบหลุดลอก คือ
วัสดุคารไบด์ ซึ่งสถานีที่ก่อให้เกิดของเสียดังกล่าวคือ สถานี
การประกอบช้ินงาน(Batching) ตรวจพบช้ินงานผิวเคลือบหลุด
ลอก และชิ้นงานเกิดรอยแตกร้อยละ 3 ของจำนวนชิ้นงาน 200 
ชิ้นทำให้ต้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น 38,880 บาทต่อป[ี2] 

การลดจำนวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเคลือบผิว
เครื ่องมือตัดเฉือน พบสาเหตุที ่ควรแก้ไขและพัฒนาก่อนคือ 
ชิ้นงานท่ีเกิดการหลุดลอกของสารเคลือบผิว และชิ้นงานท่ีเกิดการ
แตกหัก การเก็บรวบรวมข้อมูลเริ ่มตั ้งแต่ เดือน กรกฎาคม 
2656[10] โดยเข้าไปศึกษาปัจจัยสาเหตุที่มีโอกาสทำให้เกิดของ
เสียขึ ้น ได้แก่ คน เครื ่องจักรอุปกรณ์ วิธีการปฏิบัติงาน และ
สภาพแวดล้อมในการทำงาน รวมทั้งกำหนดแนวทางวิธีการแก้ไข
สาเหตุดังกล่าวเพื่อลดจำนวนของเสียที่เกิดขึ้น ทำให้สามารถลด
ต้นทุนการผลิตลงได้อย่างมีประสิทธิผล และถือเป็นการเพิ่ม
ผลผลิตและเพิ่มศักยภาพในปฏิบัติงานของพนักงาน[1] 

โครงการนี้มีเป้าหมายในการพัฒนามาตรฐานกระบวนการ
ผลิตของแผนกเคลือบผิวคัตต้ิงทูลส์ และ การปฏิบัติงานของ 

 
 
 

พนักงานให้เป็นไปในทิศทางเดียวกันให้เป็นมาตรฐานการ
ทำงานเพื่อลดการเกิดของเสียประจำแผนกเคลือบผิว 

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology)  
การดำเนินโครงการเพื่อลดของเสียในกระบวณการผลิต

เคลือบผิวคัตติ้งทูลส์ ได้มีการประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุม
คุณภาพ ในการพัฒนาปัญหาที่เกิดของเสีย มีวิธีการดำเนิน
โครงการดังนี้ 

2.1 ศึกษาขั้นตอนการทำงานของการเคลือบผิวโดยเริ่ม
จากกระบวนการผลิตดังนี้ 

 2.1.1) ตรวจสอบจำนวนชิ้นงาน ประเภท ขนาด และ 
ตรวจสอบช้ินงานท่ีเกิดการแตกหักขณะรับช้ินงาน  

2.2.2) เช็ดทำความสะอาดน้ำมันบนผิวช้ินงาน ฝุ่นผง  
2.2.3) พ่นเปียก หรือ ยิงทราย เพื่อขจัดเศษคาร์ไบด์ 

เหล ็กต ่าง ๆ ที ่ เกาะบนคมตัด และเป็นการปรับสภาพ
ผิวช้ินงาน  

2.2.4) ล้างคราบทรายที่ผ่านการพ่นเปียก  
2.2.5) ล้างทำความสะอาดคัตติ้งทูลส์ด้วยเครื่องอันต้าโซ

นิกส์ (Ultrasonic)  
2.2.6) อบแห้งช้ินงาน  
2.2.7) ประกอบช้ินงาน (Batching) ประกอบช้ินงานดอก

สว่านข้ันบันไดกับตัวจับยืด(Holder) 
2.2.8) การเคลือบผิวคัตติ้งทูลส์ (Coating) 
2.2 ว ิ เคราะห ์ป ัญหาในการเคล ือบผ ิว (problem 

analyze) 
ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเอกสารและขั้นตอนลำดับการ

ปฏิบัติงานพบว่าหนึ่งสถานีที่เกิดของเสียมากที่สุดคือสถานี
ประกอบช้ินงาน(Batching) ช้ินงานท่ีเป็นของเสียประกอบไป
ด้วย ช้ินงานท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด คือสารเคลือบผิวหลุด
ลอกบริเวณคมตัด รูน้ำหล่อเย็น ร่องคายเศษ และ ตมตัด
แตกหัก ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นได้ทำลูกศรสีแดงเพื่อระบุบ
จุดที่เป็นของเสียในกระบวนการเคลือบผิวคัตติ้งทูลส์ประเภท
ทังเสดนคาร์ไบด์ แบ่งออกเป็นสองประเภทดังนี้ 
  



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

596 

2.2.1“ปัญหา ช้ินงานเกิดการแตกหัก”  

 
ภาพที ่1 ช้ินงานเกิดรอยแตกบริเวณรูน้ำมันหล่อเย็น 

(Coolant) 

 
ภาพที ่2 รอยแตกบริเวณด้านข้างของช้ินงาน 

จากภาพที่ 1 และ 2 ตามลูกศรชี้คือ ชิ้นงานที่เกิดจาก
การแตกหัก สาเหตุเกิดจากชิ้นงานกระทบกันเองขณะหยิบ
จับและช้ินงานกระทบกับตัวจับช้ินงาน(Holder) 
2.2.2“ปัญหา สารเคลือบผิวหลุดลอก” การหลุดลอกของสาร
เคลือบแบ่งออกเป็นสองประเภทดังนี้ 
1)ช้ินงานท่ีเจียระไนข้ึนรูปที่ยังไม่ผ่านการเคลือบผิว  

 
ภาพที ่3 สารเคลือบผิวหลดุลอกบริเวณร่องคายเศษ 

จากภาพที ่ 3 ตามลูกศรชี ้คือสารเคลือบผิวหลุดลอก
บริเวณร่องคายเศษสาเหตุชิ้นงานมีคราบน้ำมันตกค้างบริเวณ
ร่องคายเศษ 
2.) ช้ินงานท่ีผ่านการใช้งานนำมาเจียระไนข้ึนรูปคมตัดใหม่  

 
ภาพที ่4 สารเคลือบผิวหลดุลอกบริเวณด้านข้าง 

 

ภาพที ่5 สารเคลือบผิวหลดุลอกบริเวณคมตดั 
จากภาพท่ี 4 และ 5 การหลุดลอกของผิวเคลือบเดิมที่ทำ

การเคลือบบผิวคเติ้งทูลส์มากกว่า 1 ชั้น สาเหตุเกิดจากการ
เคลือบผิวใหม่ทับกับผิวเคลือบเดิมจึงหลุดลอกของสาร
เคลือบผิวแบบหลายชั้น (multi-layer coating) 

2.3 วิเคราะห์ของเสีย (waste analysis) 
เก็บข้อมูลชิ ้นงานดอกสว่านขั้นบันไดในการเคลือบผิว 

และ จำนวนชิ้นงานที่เกิดของเสียตั้งแต่เดือนกรกฎาคม ถึง 
เดือนตุลาคม พ.ศ. 2565 พบชิ ้นงานประเภทออกสว่าน
ขั้นบันได (Step drills) ในการเคลือบผิวจำนวน 1876 พบ
ของเสีย 27 [7][11] 
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ตารางที ่1 จำนวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต  

ของเสียที่พบในเดือนกรกฎาคม - ตุลาคม พ.ศ.2565 

เดือน 
จำนวนของ
เสีย(ชิ้น) เปอร์เซ็นต์ของเสีย เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

กรกฎาคม  7 25.93% 25.93% 

สิงหาคม 5 18.52% 44.44% 

กันยายน 11 40.74% 85.19% 

ตุลาคม 4 14.81% 100.00% 

รวม 27 100.00%   

ภาพที ่1 ตารางแสดงช้ินงานของเสียในการบวนการผลิตใน
เดือนกรกฎาคม - เดือนตลุาคม พ.ศ. 2565 

 
ภาพที ่6 แผนภูมิพาเรโตแสดงจำนวนช้ินงานของเสียต่อ

เดือน และ เปอร์เซ็นต ์
ของเสียที่มากท่ีสุดเกิดขึ้นในเดือนกันยายน จำนวนคัตติ้ง

ทูลส์ประเภทดอกสว่านขั ้นบันไดเกิดของเสียเกิดจาก ผิว
เคลือบชิ้นงานหลุดลอก และ คมตัดแตกหักจำนวน 11 ช้ิน 
คิดเป็นร้อยละ 40.74 ของช้ินงานจำนวน 27 ช้ิน 

ในปี ค.ศ.1895 วิลเฟรโต พาเรโต (Vilfredo Pareto) นัก
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาลี ได้ทำการสำรวจความมั่งคั ่งของ
ประชากรอิตาลีและพบว่าร้อยละ 20 ของประชากรอิตาลี
เป็นคนรวยที่ครอบครองทรัพย์สินคิดเป็นมูลค่าร้อยละ 80 
ของทรัพย์สินทั้งหมด ในขณะที่ร้อยละ 80 ของประชากรที่
เหลือได้ครอบครองทรัพย์สินรวมกันคิดเป็นมูลค่าเพียงร้อย
ละ 20 ของทรัพย์สินโดยรวมทั้งหมด จึงสรุปเป็น 80/20 หรือ
เรียกในภายหลังว่า “กฎพาเรโต” [3] 

ภายหลังกฎพาเรโตดังกล่าว ได้รับการพัฒนาจนมาเป็น
แผนภาพพาเรโต (Pareto diagram) ซึ่งเป็นหน่ึงในเครื่องมือ
คุณภาพ 7 ประการ (7 QC tools) ที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัจจยั  
 

ที่สำคัญในบรรดาปัจจัยทั้งหมด โดยแสดงความถี่ของปัจจัย
ต่างๆ ด้วยแผนภูมิแท่งที ่เรียงลำดับจากปัจจัยที่มีความถี่
สูงสุดไปยังปัจจัยที่มีความถี่ต่ำสุด โดยเรียงจากซ้ายไปขวา
และแสดงความร้อยละของความถี่สะสมด้วยแผนภูมิเส้น [9] 
 จากการวิเคราะห์ชิ ้นงานที่เกิดของเสียคิดเป็นร้อยละ 
1.44 หรือจำนวน 27 ชิ ้น จากจำนวนชิ ้นงาน 1876 ช้ิน 
นำเสนอของเสียโดยแสดงอัตราของเสียที่100 เปอร์เซ็นต์ พบ
สัดส่วนของเสียดังนี้  

 
ภาพที ่7 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงประเภทช้ินงานท่ีเป็น 

ของเสีย 
 จากภาพที ่ 7 พบว่าชิ ้นงานผิวเคลือบไม่เป็นไปตาม
ข้อกำหนด มีคราบน้ำมันบนผิวชิ้นงาน ร้อยละ 77.78 และ
ช้ินงานแตกหักบริเวณคมตัดร้อยละ 22.22  

ทำการทดลองโดยการการเคลือบผิวคัดติ้งทูลประเภท
ดอกสว่านขั้นบันได(Step drills) จำนวน 200 ชิ้น พบของ
เสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตคือ 6 ชิ้น หรือร้อยละ 3 
ของชิ้นงาน ก่อให้เกิดต้นทุนการผลิตต่อปีเพิ ่มขึ ้น 38,880 
บาท ต่อปี สาเหตุของเสียคือคราบน้ำมันบนผิวชิ ้นงานที่
ก่อให้เกิดผิวเคลือบหลุดลอก และ ช้ินงานเกิดรอยแตก แสดง
ข้อมูลดังภาพท่ี 8 

 
ภาพท่ี 8 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงข้อมูลชิ้นงานและของเสีย 
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 จากกราฟของเสียที ่เกิดขึ ้นจำนวน 6 ชิ ้นประกอบไปด้วย 
ชิ้นงานท่ีมีคราบน้ำมันตกค้างบนผิวชิ้นงาน ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีเกิดให้
เกิดสารเคลือบผิวหลุดลอกดังภาพที่ 3  และ ชิ้นงานแตกหักจาก
การกระทบของชิ้นงานดังภาพท่ี 1 และ 2 โดยกระบวนการทำงาน
เคลือบผิวคัดต้ิงทูลส์มีวิธีการดำเนินงานดังน้ี  

 
ภาพที ่9 แผนภูมิแสดงการทำงานของแผนกเคลือบผิวและ

สถานีท่ีเกิดของเสยีมากท่ีสดุ 
(Honing , Lapping) เป็นกระบวนการนำช้ินงานไปกวน

กับมีเดีย(Media) เพื่อให้เกิดโค้งมนที่มากข้ึนในส่วนคมตดั 
และ เพื่อให้เกิดผิวช้ินงานท่ีเรียบ และ มันวาวข้ึน และช่วยลด
การแตกหักในการตัดเฉือน 

ชิ้นงานที่เป็นของเสียจากเหตุ ผิวเคลือบไม่เป็นไม่ตาม
ข้อกำหนด สารเคลือบผิวหลุดลอกบริเวณคมตัด ร่องคายเศษ  
หร ือ คมตัดแตกหัก เก ิดขึ ้นในสถานีประกอบชิ ้นงาน
(Batching)  
  
 
 
 

ผังงานเป็นวิธีกราฟิกในการจัดทำเอกสารลำดับของการ
ดำเนินการ ผังงานทำหน้าท่ีเป็นสื่อกลางในการ 
สื่อสารจากบุคคลหนึ่งไปยังอีกบุคคลหนึ่งถึงลำดับเวลาของ
เหตุการณ์หรือการกระทำ ในรูปแบบภาพ ผังงานเป็นหัวข้อ
ของทั้งมาตรฐานสากลและมาตรฐานแห่งชาติของอเมริกา 
(ANSI, 1970; Chapin, 1979) ผังงานมีช่ือเรียกอ่ืนๆมากมาย 
เช่น บล็อกไดอะแกรม แผนภาพการไหล แผนภูมิระบบ 
แผนภาพการรัน แผนภูมิกระบวนการ แผนภูมิลอจิก และ
ไดอะแกรมการวนซ้ำ[4] 
ตารางที ่2 ตารางคุณสมบัติวัสดุที่ใช้ในการผลิต ทังสเตนคาร

ไบด์เกรดk10 (Tungsten Carbide) [8] 
Chemical 

composition 
Value Range 

WC* 
Co 

94.00% 
6.00% 

±0.5 
±0.5 

Density 14.80 g/𝑚3 ±0.1 

Hardness  91.8 HRA ±0.2 

Coercitivity 
Mang.Saturation 

22Ka/m 
100Gcm3/g 

±3 
±10 

T.R.S. 3000N/𝑚𝑚3 ±300 

Impact Strength 0.3 Kgf-m/𝑐𝑚2 ±0.05 

Threm. Expansion 
20-400° 

4.910−5 ±0.3 

Granulometry 1um ±0.2 

   
ราคาต้นทุนในการผลติเคลือบผิวดอกสว่านข้ันบันได 180 

บาท ต่อช้ิน เกิดของเสีย 6 ช้ิน ทำให้เกิดต้นทุนการผลติเพิ่ม
ขี้น 38,800 บาท ต่อปี 

ตัวอย่างช้ินงานท่ีสมบุรณ์และทีไ่มม่ีเกิดรอยแตกหัก สาร
เคลือบผิวไมเ่กิดการหลดุลอก เปรียบเทียบภาพช้ินงานก่อน
ทำการเคลือบผิวและหลังทำการเคลือบผิวคดัติ้งทูลส์ดังนี ้



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

599 

 
ภาพที ่10 ช้ินงานท่ียังไม่ผ่านกระบวนการเคลือบผิวช้ินงาน 

 
ภาพที ่11 ช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการเคลือบผิวช้ินงาน 

 หลังผ่านกระบวนการเคลือบผิวช้ินงาน ช้ินงานจะมีความ
มันวาว และสีเข้มเป็นขึ้นชิ้นงานที่ยืนยันได้ว่าสมบูรณ์และ
สามารถส่งมอบให้ลูกค้าได้คือช้ินงานท่ีไม่มีรอยแตกเกิดขึ้นใน
ส่วนคมตัด ด้านข้าง หรือ บนพ้ืนผิวช้ินงาน และไม่มีจุดที่สาร
เคลือบหลุดลอกบนผิวช้ินงาน  
2.4 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภมูิก้างปลา 
(fishbone chart) 
 ว ิ เคราะห ์ป ัญหาโดยใช ้แผนผ ังแสดงเหต ุและผล
จำเป็นต้องดำเนินการผ่านวิธีการจำแนกสาเหตุเกิดตามลำดับ
แหล่งกำเนิด คน เครื่องจักร วิธีการ และวัตถุดิบ (4M) เพื่อ
แก้ไขปัญหาการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต[6]  

 
1) การวิเคราะห์ปญัหาด้านบคุลากร(Man) 

1.1 ขาดประสบการณ์ในการปฏิบัติงาน 
1.2 ขาดความละเอียด รอบครอบ ไม่ให้ความสนใน

การทำงาน และ ปลอดภัยในการทำงานซึ่ง
ปฏิบัติงานด้วยความเร่งรีบ 

1.3 ขาดการอบรมอย่างสมำ่เสมอในการปฏิบัติงาน  
การใช้งานเครื่องมือ และ เครื่องจกัรในการขน
ย้ายชิ้นงาน 

1.4 สภาพรา่งการไม่พร้อมในการทำงาน เช่น มีไข้ 
โรคประจำตัว ร่างการอ่อนเพลยี 

2) การวิเคราะหส์าเหตุปัญหาด้านเครื่องจักร(Machine) 
2.1 ขาดการบำรุงรักษาเครื่องจักร ไมม่ีการ

ตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรในการใช้
งาน  และ ละเลยการบำรุงรักษาระบบไฮดอริค
เป็นเหตุใหเ้ครื่องจักรขัดข้อง 

2.2 แบตเตอรีเ่ครื่องจักรไมเ่พียงพอ เครื่องจักรมี
ปัญหาในการขับเคลือน และ  

2.3 ความประมาทในการใช้งานเครื่องจักรในการ
ขนย้ายชิ้นงาน 
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3) การวิเคราะหส์าเหตุด้านวิธีการ(Method)  
3.1 ไม่ทำตามขั้นตอนการทำงาน ปฏบิัติงานด้วย

ความเร่งรีบ 
3.2 ขากการตรวจสอบช้ินงานก่อนทำการประกอบ 

เช่น การตรวจสอบคราบนำ้มันที่ก่อให้เกิดการ
หลุดลอกของผิวเคลือบ ความสกปรกของ
ช้ินงาน คราบน้ำมันในบริเวณรูน้ำ(coolant) 

3.3 ไม่มรีะยะห่างการจดัวางของช้ินงานเวลา
ปฏิบัติงานประกอบ ช้ินงานเกิดการกระทบ ก่อ
ให้ช้ินงานเกิดการแตกหัก  

4) การวิเคราะหส์าเหตุด้านวัตถดุิบ(materials) 
4.1 การทำความสะอาดชิ้นงานท่ีมีรูน้ำไม่ดีพอ 

ยังคงเหลือคราบนำ้มันภายในร ู
4.2 ไม่มีการตรวจสอบน้ำยาทำความสะอาดชิ้นงาน 

ของขาดความ [6][9] 
2.5 แนวทางการแก้ไขปัญหา (Solution) 
เมื่อทราบถึงปัญหาต่าง ๆ หลังจากการวิเคราะห์ด้วยผัง

เหตุและผลจึงเสนอแนวทางการพัฒนาโดยทำการออกแบบ
กระบวนการตรวจสอบเพิ ่มเติมก่อนสถานีกระบวนการ
ประกอบช้ินงานโดยมีกระบวนการปฏิบัติงานใหม่ดังนี้ 

 
ภาพที ่13 แผนภูมิผังงานขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม ่
 

สถานีการตรวจสอบก่อนการชั้นตอนประกอบชิ ้นงาน 
(Batching) โดยการตรวจสอบจะประกอบไปด้วย 
 1)”การตรวจสอบคราบน้ำม ันบนผิวชิ ้นงาน” หาก
ตรวจสอบเจอพบหนึ่งชิ้นงานที่มีคราบน้ำมันตกข้างอยู่ ถาด
ใส่ชิ้นงานคัตติ้งทูลส์ถาดรองนั้น ๆ จะต้องนำช้ินงานไปล้างทำ
ความสะอาด(Ultrasonic)ใหม่ท้ังหมด   
 2)”ชิ้นงานเกิดรอยแตก”จากตรวจสอบเจอผู้ปฏิบัติงาน
ต้องแยกชิ้นงานเสียออก และติดต่อไปยังบริษัทที่ส ่งงาน
เคลือบผิวชิ้นงาน หากลูกค้าเห็นว่าไม่ได้เป็นอุปสรรคในการ
ใช้งานตัดเฉือน จะเริ่มเข้าสู่กระบวนประกอบได้ และทำการ
จัดวางรูปแบบชิ้นงานให้ไม่ใกล้กันมากจนเกินไป เพื่อลด
ความเสี่ยงในการกระทบกันของชิ้นงาน จัดวางช้ินงานในถาด
ใส่ชิ้นงานให้มีระยะห่างกัน 1 ช่อง เพื่อป้องกันการเกิดชิ้นงาน
ชนกันเองขณะทำการหยิบจับประกอบ และ สะดวกในการ
ตรวจสอบคราบน้ำมันตกค้างบริเวณคมตัด ร่องคายเศษ  

 

ภาพที่ 14 จัดวางช้ินงานโดยที่ไม่เว้นช่องว่าง  

การจัดวางชิ  นงานมีความใกล้ชิดมากจนเกิดไป ในการ
ปฏิบัติงานก่อให้เกิดควาเสี ่ยงมีโอกาสที ่ชิ  นงานเกิดกระ
กระทบกัน เป็นสาเหตุก่อในเกิดคมติดชิ นงานแตกหักได้ และ 
เป็นเหตุให้ต้นทุนในการผลิตการเคลือบผิวคัดติ งทูลส์ประเภท
ทังสเตนคาร์ไบด์ขึ น 

 

ภาพที่ 15 ช้ินงานท่ีถูกจัดวางระยะให้มีความห่าง 1 ช่อง 
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3. ผลการวิจัย (Results)  
 เปรียบเทียบปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตก่อน

พัฒนาและหลังการพัฒนา หลังดำเนินการศึกษาเพื่อพัฒนา
ปัญหาระยะเวลา 4 เดือน เริ่มตั้งแต่เดือน กรกฎาคม 2565 
ถึงเดือน ตุลาคม 2565 ทำให้ทราบถึงสาเหตุและปัญหาที่ทำ
ให้เกิดของเสียขึ้น ทำการพัฒนากระบวนการผลิตในส่วนของ
การตรวจสอบเพิ่มเติมในการทำงานก่อนสถานีการประกอบ
ช้ินงาน (Batching) คิตติ้งทูลส์เท่านั้น เริ่มทดลองในเดือนที่4 
เด ือนตุลาคม 2565 ทำการทดลองโดยการมุ ่งเน้นการ
แก้ปัญหาของชิ้นงานประเภทดอกสว่านขั้นบันได  เป็นหลัก
[5] 
3.1เปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง 
 เปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยเก็บของมูลช้ินงาน
ประเภทดอกสว่านขั้นบันได เป็นจำนวน200ช้ินเท่ากัน 
 กราฟแสดงจำนวนชิ้นงานประเภทดอกสว่านขั้นบันได 
และของเสียที่เกิดขึ้นก่อนการพัฒนากระบวนการผลิตดังภาพ 

 

ภาพที ่16 กราฟแสดงจำนวนช้ินงานและของเสยีที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลติ 

ก่อนทำการพัฒนาและแก้ไขปัญหา ชิ้นงานประเภทดอก
สว่านขั้นบันได จำนวน 200 ชิ ้น พบของเสียที่เกิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิตจำนวน 6 ชิ้น หรือร้อยละ 3 ของจำนวน
ชิ้นงานทั้งหมด 200 ชิ้น เกิดต้นทุนการผลิตเพิ่มขี้น 38,800 
บาท ต่อปี  

จำนวนชิ้นงานและของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตก่อน
การทำการพัฒนาและแก้ไขปัญหา ชิ้นงานของเสียที่เกิดขึ้น 6 ชิ้น 
ประกอบไปด้วย ชิ้นงานที่มีน้ำคราบน้ำมันตกค้างบนผิวชิ้นงาน
จำนวน 4 ชิ้น และชิ้นงานท่ีเกิดการแตกหักจำนวน 2 ชิ้น   

 

ภาพท่ี 17 กราฟแสดงประเภทของเสียและจำนวนของเสียท่ี
เกิดขึ้น ก่อนการพัฒนากระบวนการผลิต 

 แผนภูมิกราฟแท่งแสดงจำนวนช้ินงานประเภทดอกสว่าน
ขั้นบันได และของเสียที่ข้ึนหลังการปรับปรุงกระบวนการผลติ
เคลือบผิวคัดติ้งทูลส์ประเภททังสเตนคาร์ไบด์   

 
ภาพที ่18 กราฟแสดงประเภทของเสียและจำนวนของเสียที่

เกิดขึ้น หลังการพัฒนากระบวนการผลิต 
หลังการพัฒนาและแก้ไขปัญหา ชิ ้นงานประเภทดอก

สว่านขั ้นบันไดจำนวน 200 ชิ ้น พบของเสียที ่เกิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิตจำนวน 1 ชิ้น หรือร้อยละ 0.5 ของจำนวน
ชิ้นงานทั้งหมด 200 ชิ้น เกิดต้นทุนการผลิตเพิ่มขี้น 6,480 
บาท ต่อปี 

 

4. การอภิปราย (Discussion) 
 การดำเนินงานวิจัยครั ้งนี ้ พัฒนากระบวนการเคลือบ

ผิวคัตติ้งทูลส์โดยใช้เทคนิคการควบคุมคุณภาพ แผนภูมิพา
เรโต กราฟ เพื่อวิเคราะห์สาเหตุที ่เกิดขึ ้นในกระบวนการ
ประกอบช ิ ้นงาน หล ังการพ ัฒนาเพ ื ่อลดขอลเส ียใน
กระบวนการเคลือบผิวคัดติ้งทูลประเภททังสเตนคาร์ไบด์ ซึ่ง
ได้ทำการเปรียบเทียบข้อมูลก่อทำการพัฒนา และ หลังทำ
การพัฒนา ผลการดำเนินงานพบว่าสามารถลดการเกิดของ
เสียประเภทการเคลือบผิวไม่เป็นไปตามข้อกำหนดคือ สาร
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เคลือบผิวหลุดลอก และ คมตัดแตกหักได้ จากเดิม 6 ช้ิน 
ลดลงเหลือ 1 ชิ้น หรือสามารถลดการเกิดของเสียจากปัจจัย
ทั้ง 2 ได้ ร้อยละ 83.3 [12]  

 
ภาพที่ 19 เปรียบเทียบของเสียกอ่นการพัฒนา และของเสยี

หลังการพัฒนา  
 

5. สรุปผล (Conclusion)  
 ในการศึกษากระบวนการเคลือบผิวคัตติ้งทูลส์ประเภท
ทังสเตนคาร์ไบด์ ซึ่งของเสียคือการเคลือบผิวไม่เป็นไปตาม
ข้อกำหนด คือสารเคลือบผิวหลุดลอกบริเวณคมตัด ร่องคาย
เศษ และ คมตัดแตกหัก จากการพัฒนามาตรฐานกระบวนการ

ผลิตการเคลือบผิวเครื ่องมือตัดเฉือนชิ้นงานประเภทดอก
สว่านข้ันบันไดจำนวนช้ินงาน 200 ช้ิน เท่ากัน พบว่าหลังจาก
ดำเนินวิธีการปฏิบัติงานตามกระบวนการทำงานใหม่โดยทำ
การตรวจสอบคราบน้ำมันบนผิวชิ ้นงาน และ ตรวจสอบ
ชิ้นงานแตกหัก เมื่อเปรียบเทียบของเสียที่เกิดขึ้นก่อนการ
พัฒนาละหลังพัฒนา พบอัตราของเสียลดลงจาก 6 ช้ิน เหลือ 
1 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 83.3 และ ต้นทุนในการผลิตจากเดิมที่
ศูนย์เสียจากชิ้นงานที่ไม่เป็นตามกำหนด 38,880 ลดลงเป็น 
6,480 บาท ต่อปี 
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