
 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

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

 

 

648 

รหัสบทความ SEITS 88 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนหลักของเคร่ืองป้อนโลหะแผ่นอัตโนมัติ 
ด้วยเทคนิคการใช้ แผนภูมิเหตุและผล 

Waste reduction in the production process of the main parts of Straightener 
Feeder. With the technique of using 4M 
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บทคัดย่อ  
บทความนี้นำเสนอการลดของเสียในกระบวนการผลิตเครื่องป้อนโลหะแผ่นอัตโนมัติ สำหรับชิ้นส่วนหลักที่มีการ

ออกแบบและพัฒนาใหม่เชิงนวัตกรรม โดยใช้แผนภูมิเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุการเกิดของเสีย และปรับปรุงการเลือกวัตถุดิบ
การบำรุงรักษาเครื่องจักรวิธีการทำงานและมาตรฐานการผลิต หลังปรับปรุงปรากฏว่าของเสียที่เกิดจากการผลิต ลดลงจาก 
29,159 บาทเป็น 2,000 บาท จากผลของการดำเนินงานนี้สามารถนำไปพื้นฐานการผลิตเครื่องจักรกลในลักษณะเดียวกันต่อไป 
 
คำสำคัญ : เครื่องป้อนโลหะแผ่นอัตโนมัติ การลดของเสีย เวลามาตรฐาน ประสิทธิภาพ นวัตกรรม 
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Abstract  
This paper presents the reduction of waste in the automatic sheet metal feeder manufacturing 

process.  For the main parts with innovative design and development.  using cause and effect charts  to find 
the cause of the waste  and improve the selection of raw materials, machine maintenance, working methods 
and work production standards.  After the improvement, it appears that the production waste decreased 
from 29,159 baht to 2,000 baht of the forming department.  As a result of this remedial action, it can be 
applied to reduce waste in the production process, main parts, other models to be more efficient. 

 

Keywords: Straightener Feeder, waste reduction, standard time, efficiency, innovation 

 
1. บทนำ (Introduction)  

การผลิตชิ ้นส ่วนเครื ่องป้อนโลหะแผนอัตโนมัต ิมี
ความสำคัญมาก เนื่องจากมีการสั่งซื้ออย่างต่อเนื่องมาตลอด 
ระยะเวลาที ่ผ ่านมาโดยเครื ่องป้อนโลหะแผ่นอัตโนมัตินี้
เป็นนวัฒกรรมที่ต้องพัฒนาและถูกสร้างขึ้นโดยบริษัทครีเอท
แมคคาโทรนิคส์ ดังนั้นกระบวนการผลิตมีความจำเป็นที่ต้อง
พัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพ ด้านการผลิตที่สำคัญซึ่งเป็น
ช้ินส่วนหลักเช่นชุดลูกรีด และชุด Gear box ดังภาพท่ี 1 
  

 
 

ภาพที่ 1 ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเครื่องป้อนโลหะแผ่น
อัตโนมัต ิ

ในปัจจุบันบริษัทครีเอทแมคคาโทรนิคส์ม ีชิ ้นส่วน
มาตรฐานของเครื่อง เครื่องป้อนโลหะแผนอัตโนมัติที่ประสบ
ปัญหาการผลิตงาน ที่ไม่ได้คุณภาพอันเนื่องมาจากหลาย
ปัจจัยเช่นไม่ทำงานตามขั้นตอนการทำงานของพนักงานการ
ที่ผู้ปฏิบัติงานไม่วัดงานในแต่ละขนาดของแบบให้ครบถ้วน
และการทำงานโดยการฝ่าฝืนข้อกำหนดที่บริษัทได้กำหนด
เอาไว้อย่างเคร่งครัดจึงทำให้เกิดการผลิตงานที่ไม่ได้คุณภาพ
ออกมาจากการรวบรวมข้อมูลของผู้จัดทำของปีพุทธศักราช 
2564 ถึงปัจจุบันจากการผลิตเครื่องจักรของบริษัทครีเอท

แมคคาโทรนิคส์พบว่ามียอดสั่งผลิตสินค้าที ่เป็นประเภท
เครื่องจักรทั้งหมด 54 เครื่องรวมเป็นเงิน 52,863,108 บาท
ดังภาพท่ี 2  

 
ภาพที่ 2 แผนภาพพาเรโตแสดงยอดขายเครื่องจักร 
ประเภทกลุ่มเครื่องจักรที่มีการสั่งผลิตมากเป็นอันดับ

หนึ่งคือเครื ่องที่รับน้ำหนักงานได้มากสุด 5000 Kg. ความ
หนาของโลหะแผ่นที่ป้อนเข้าเครื่องได้ 0.6 – 6.0 มิลลิเมตร 
จากการศึกษาความเสียหายที่เกิดขึ้นของปี 2564 จากตาราง
ที่1 สายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรทั้งหมด 8 สถานีงาน โดย
ผลิตภัณฑ์มีด้วยกันหลากหลายประเภท อย่างไรก็ตาม จาก
การดำเนินงานในส่วนของแผนกกัดและกลึงขึ้นรูปในปัจจบุัน 
พบว่ามีของเสียเกิดขึ้นจำนวนมาก ผลผลิตไม่เป็นไปตามแบบ
สั่งผลิตโดยมีค่าใช้จ่ายรวมทั้งสิ้น 58,275 บาท คิดเป็น 65.24 
% ของงานที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดทั้งหมดจึงทำให้ต้นทุน
สูงในการผลิตสูงขึ้น 89,320 บาท 

 

A ชุด Roller 

B ชุด Gear 
box 
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ตารางที่ 1 ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลติงานเสยีปี 
2564 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาพที่ 3 A แบบงานท่ีถูกต้อง ภาพ B แบบงานท่ีมีปัญหา 

จากภาพท่ี 3 จะเห็นว่าภาพ A คือแบบท่ีถูกต้องมีการทำ
ภาพตัดของแบบท่ีชัดเจนเพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถดูแบบได้
เข้าใจง่าย และภาพ B คือลายละเอียดงานที่ผู ้ปฏิบัติงาน
ทำงานออกมาซึ ่งชิ ้นงานไม่ตรงตามที ่แบบกำหนดไว้ ไม่
สามารถแก้ไขงานได้ เลขที ่แบบ  SFL-000-22-0094 ช่ือ
ชิ้นงาน Housing Bearing จำนวนในการสั่งผลิต 12 ชิ้น ไม่
ตรงตามแบบ 12 ชิ ้น มูลค่ารวม 3,048 บาท คิดเป็นค่า 
วัตถุดิบ 528 บาท ค่า เครื่องจักร 2520 บาท 

งานวิจัยนี้มีเป้าหมายในการลดปัญหาของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต ชิ้นส่วนมาตรฐานของเครื่องป้อนโลหะ
แผนอัตโนมัติ ตั ้งแต่ขั ้นตอนแรกจนถึงเก็บเข้าคลังสินค้า 
เป้าหมายของโครงการนี้เป็นการศึกษากระบวนการผลิต และ
ปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตของบริษัทครีเอทแมคคาโทร
นิคส์ จำกัด 

 
2. วิธีการวิจัย (Methodology)  

การดำเนินโครงเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลติ
ช้ินส่วนท่ีสำคัญ ได้ทำการประยุกต์ใช้ DMAIC ในการแก้ไข
ปัญหาข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นร่วมกบัการใช้เครื่องมือคุณภาพ
อื่นๆ ซึ่งมีวิธีการดำเนินการดังนี้  
2.1 การกำหนดปัญหา (Define Phase) 

 
ภาพที่ 4 จำนวนการผลิตปี พ.ศ. 2564 ของเครื่องจักรแต่ละ

เครื่อง 
จากภาพท่ี 4 เครื่อง MA. 1 คือเครื่องกัดลำดับที่ 1 มี

อัตราการผลติที่สูงกว่าเครื่องอื่นๆ และมีอัตราของเสยีที่สูง
กว่าเครื่องอื่นเช่นกัน ซึ่งในส่วนของเครื่อง MA. 2, MA. 3 
และ LA. 1 คือเครื่องกลึงลำดับที่ 1 มีอัตราการผลติและ
อัตราของเสียที่ใกลเ้คียงกัน  
จากการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อกำหนดปัญหา พบว่า ปริมาณ
ของเสียและเวลาที ่เส ียไปในการแก้ไขชิ ้นงานเกิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิต ชิ้นส่วนที่สำคัญ ซึ่งเกิดจากกระบวนการ
กลึงงานผิดไปจากแบบสั่งผลิต ซึ่งกลุ่มผู้วิจัยจะมุ่งเน้นไปที่
เครื่อง เครื่อง MA. 1 ที่มีอัตราการผลิตและอัตราของเสียสูง
ที่สุด เพื่อการศึกษาวิจัย 
2.2 การวัดเพื่อหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) 

 
 
 

 

 

 
 

 
 
 

ภาพที ่5 Flow diagram กระบวนการผลิต Housing 
Bearing 
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จากภาพท่ี 5 แสดงกระบวนการผลิต Housing Bearing 
 มีทั้งหมด 3 สถานีงาน คือ สถานีงานที่ 1 งานกลึง สถานี
งานท่ี2 งานกัดสถานีงานท่ี 3 พ้นสี ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น
ในขั้นตอนการกลึง โดยการใช้เครื่องกลึงซีเอ็นซี มีลักษณะ
ของเสียประเภทเดียวเท่านั้น 

 
ภาพที่ 6 ช้ินงานท่ีกลึงผิดจากแบบคว้านรู้ผดิด้าน 

จากภาพที่ 6 แสดงชิ้นงานที่กลึงผิดไปจากแบบคว้านรู้
ผิดด้านในสถานีงานท่ี 1 งานกลึง 
2.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 7 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปัญหาผลติงานไม่

ตรงตามแบบสั่งผลิต 
จากภาพที่ 7 แผนภูมิก้างปลาแสดงการหาสาเหตุของ

การเกิด Housing Bearing ที่กลึงผิดทั้งหมด 4 สาเหตุหลัก 
ในส่วนของสาเหตุหลักทำให้เกิดปัญหา Housing Bearing 
คือ Man ทีไ่ม่ได้ปฏบิัติงานตาม Flow diagram จึงทำให้เกิด
งานเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1 ปัญหาและปัจจัยที่เกิดขึ้นจากการผลิตงานไม่ตรง
ตามแบบสั่งผลิต 

 
3. ผลการวิจัย (Results)  
 หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนมาตรฐานในปี 
2564 ถึง ปัจจุบัน ผลปรากฏว่าประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตได้มีการเปลี ่ยนแปลงไปในทางที ่ด ีอย่างเห็นได ้เห็น
ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตนั้นลดลงมากโดยแจกแจง
รายละเอียดดังตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุงในส่วนของ
แผนกกัดและกลึงขึ้นรูปกระบวนการผลิตชิ้นสวนมาตรฐาน
ของเครื่องป้อนโลหะแผนอัตโนมัติ 
แผนก ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
Assembly 13,983.00 4,409.90 
Design 7,662.00 2,935.40 
Lathe 29,159.00 2,000 
Milling 29,116.00 22,872.00 
Planning 270.00 18,543.00 
Vender - 1,219.00 
WD & PA - 4,743.00 

ปัญหา ปัจจัย ปัญหาท่ีเกิด มาตรการในการแก้ไข
ปัญหา 

ผลิตงาน
ไม่ตรง
ตาม
แบบสั่ง
ผลิต 

คน 
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1.ขาดทกัษะความ
ชำนาญการเครือ่ง 
2.ไม่ทำตาม
ขั้นตอนที ่
กำหนด 

ความรู้พืน้ฐานด้านการท้า
งานจัดอบรมให้ความรู้
เพิ่มเตมิทกุ6เดอืน 

เครื่อง 
จักร 
(MACHI
NE) 

1.อุปกรณ์
เสื่อมสภาพ 
2.ใช้อุปกรณ์ที่ไม่มี
ความเสถยีร 

ระหว่างที่เครือ่งทำงานอยู่
ควรจะมีการตรวจสอบ 
เครื่องจักรทกุๆ2ชัว่โมงเพื่อ
ตรวจดูค่าที่ตั้งไว้ว่า
คลาดเคลื่อน หรอืไม ่

วิธีการ 
(METH
ODS) 

1.ปรับตั้งค่าไม่
เหมาะสมกับ
เครื่อง 
 

บันทึกทกุครั้งและทำคู่มือ
การปฏิบัติงานให้กับ
พนักงานทกุคนนอกจากนี้
ควรมกีารตรวจสอบเครื่อง
ทุกๆ2 ชั่วโมง 

วัตถุดิบ 
(MATE
RIAL) 

1.วัตถุดิบมาไม่ตรง
ขนาดที่ต้องการ 
2.วัตถุดิบเป็นรอย
จากการขนส่ง 

ทำความสะอาดแลตรวจสอบ
วัตถุดิบทกุครั้งกอ่นนำส่งไป
ยังขัน้ตอนต่อไปควรจัดเก็บ
วัตถุดิบไว้ที่สะอาด 

 

คน เครื่องจักร 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไม่ทำตามขั นตอนที ่
กำหนด 

วัตถุดิบเป็นรอย
จากการขนส่ง วัตถุดิบมาไม่

ตรงขนาดที่
ต้องการ 

อุปกรณ์
เสื่อมสภาพ 

ใช้อุปกรณ์ที่
ไม่มีความ 
เสถียร งานไม่ตรงตามแบบ

การผลิต 

 
ปรับตั งค่าไม่
เหมาะสมกับเครื่อง 
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Purchase - 32,439.57 
รวม 89,320.00 87,161.57 
% 65.24 % 26.24 % 

 
จากตารางที่ 2 แสดงผลค่าก่อนและหลังการปรับปรุง

การใช้หลักการ 4M จะเห็นได้ว่ายอดลดลง 39 เปอร์เซ็นต์ 

 
4. การอภิปราย (Discussion) 
 วัตถุประสงค์หลักของการศึกษาในครั้งนี้คือ เพื่อศึกษาหา
สาเหตุ และแนวทางการแก้ไขปัญหาและการลดจำนวนของ
เสียของช้ินงานระหว่างทำ (WIP)  ซึ่งก่อให้เกิดปัญหาต่อเนื่อง
ถึงการที่ทำให้ซึ่งจากการทำการศึกษาวิจัยในแต่ละกิจกรรม
ซึ่งจากการนำเครื่องมือ 4M ในการวิเคราะห์ปัญหาหาสาเหตุ
ที ่ให้ เกิดจำนวนชิ้นงานระหว่างทำ (WIP) นั ้น พบว่าการ
ทำงานในแต่ละขั้นตอนมีการใช้ในทำงานมาก น้อยต่างกัน 
และบางขั้นตอนใช้เวลาในการทำงานมากกว่าขั้นตอนอื่น ๆ 
จึงทำให้ท่ีทำให้เกิดช้ินงาน ระหว่างทำสะสม กลายเป็นจุดคอ
ขวด (bottle neck)  และไม่สามารถส่งต่อชิ ้นงานให้กับ
ขั้นตอน อื่น ๆ ได้ทันเวลา 
 การวิจัยการลดของเสียในกระบวนการผลิตของแผนก
กลึงและกัดขึ ้นร ูป ของเส ียประเภทขจัดทำลายโดยใช้
เครื่องมือ กำหนดปัญหาและปัจจัยที่เกิดขึ้นผลิตงานไม่ตรง
ตามแบบสั่งผลิต เป็นการศึกษาเพื่อเป็นการลดของเสียที่เกิด
จาก กระบวนการผลิต ผู้ศึกษาได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
และทำการระดม ความคิดกับฝ่ายที่เกี่ยวข้องในการสรุปหา
แนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยเมื่อดำเนินการแก้ไข ปัญหา
แล้ว ได้นำผลการแก้ไขปัญหามาเปรียบเทียบกันระหว่าง
ข้อมูลก่อนการปรับปรุงกับข้อมูล หลังการปรับปรุงแล้วพบว่า
ก่อนการปรับปรุงนั้นสามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจาก
แผนกกลึงและกัดขึ้นรูปได้จริง ซึ่งจากปัญหาที่พบดังกล่าว 
ทางผู้วิจัยเสนอจึงได้เสนอแนวทาง และดำเนินการ แก้ไขโดย
ใช้วิธีต่างๆนำมาประยุกต์แก้ปัญหาในแต่ละขั ้นตอน ซึ่ง
กิจกรรมที่ทำเพื่อการดำเนินงาน แก้ไขในแต่ละขั้นตอนของ
การผลิตชิ้นงาน 
 
 
 

5. สรุปผล (Conclusion)  
จากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นส่วนมาตรฐาน ได้มี

การนำเสนอ 2 สาเหตุหลักท่ีได้จากการวิเคราะห์ของผู้ดำเนิน
โครงการก ับพนักงานและหัวหน ้างานที ่ เก ี ่ยวข ้องกับ
กระบวนการผลิตนี้ที่ส่งผลกระทบทำให้เกิดของเสียจากการ
ผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรเพื่อมาปรับปรุงแก้ไข โดยไม่ให้เกิด
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต  

5.1 จากการดำเน ินการลดปร ิมาณของเส ียจาก
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรซึ่งผู้ดำเนินโครงการได้
ศึกษาหาวิธีการแก้ปัญหาลดปริมาณของเสียในกระบวนการ
จึงได้เสนอการฝึกอบรมพนักงานและเฝ้าติดตามกระบวนการ
ปฏิบัติงานของพนักงานให้ถูกวิธีอย่างใกล้ชิดทำให้พนักงาน
เก ิดความต ั ้ ง ใจท ี ่ จะปฏ ิบ ัต ิ งานให ้ม ีค ุณภาพและมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ทำให้ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิตผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักร 
 5 .2  การฝ ึกอบรมพน ักงานและการ เฝ ้ าต ิดตาม
กระบวนการปฏิบัติงาน ของพนักงานให้ถูกวิธีอย่างใกล้ชิด 
ทำให้พนักงานเกิดความตั้งใจที่จะปฏิบัติงานให้มีคุณภาพ 
และมีประสิทธิภาพมากขึ้นทำให้สามารถลดปริมาณของเสีย 
ซึ่งผู้ดำเนินโครงการได้จัดทำขึ้นเพื่อให้กระบวนการทำงานมี
ประสิทธิ ภาพต่อกระบวนการผลิตและการทำงานของ
พนักงานในกระบวนการผลิต 
 จากการปรับปรุงลดลงจากเดิมความเสียหายของแผนก
กลึงและกัดขึ้นรูปอยู่ท่ี 65.24 เปอร์เซ็นต์ ในปี 2564 จากกร
ปรับปรุงลดลงเหลือ 26.24 เปอร์เซ็นต์ ในปี 2565 
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บริษัทครีเอทแมคคาโทรนิคส์ จำกัด ที่ได้ให้ข้อมูลและสถานที่
การทำบทความครั้งนี ้
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[10] อลงกต ชุ่มศิริ, มนตรี พุกรอด, มาโนช จั่นทอง, (2561). 
การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์(การ
ฉีดชิ ้นส่วนยาง). การประชุมวิชาการนวัตกรรมด้าน
วิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 
2 มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




