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การลดของเสียในกระบวนการปั๊มขึ้นรูป 

Reducing Waste in The Forging Process 

บทคัดย่อ (Abstract)  

  โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสียที่พบในกระบวนการปั้มขึ้นรูปฟอร์จจิโดยใช้
เครื่องมือควบคุมคุณภาพ ใบตรวจสอบ (Cheek Sheets) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และ 
ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) เป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูลสาเหตุการเกิดของเสีย 
วิเคราะห์หาสาเหตุหลักโดยจากการวิเคราะห์ตรวจสอบปัญหาหลักได้แก่ เศษเหล็กติดจากดาย และ
เศษเหล็กติดจากคัตติ้ง เมื่อทราบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาดังกล่าวแล้ว ท าการหาแนทางแก้ไขโดย
น า เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming) เพ่ือท าการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตและได้ท า
การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุงพบว่าของเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ยจากเดิม
ก่อนปรับปรุง 0.06 % และหลังปรับปรุงลดลงเป็น 0.03 % 

ค าส าคัญ : ลดของเสีย เครื่องมือควบคุมคุณภาพ เทคนิคการระดมสมอง กระบวนการปั้มข้ึนรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

กิตติกรรมประกาศ 
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ผู้จัดท าโครงงานสหกิจศึกษาขอกราบขอบพระคุณผู้ช่วยศาสตราจารย์พัฒนพงศ์ อริยสิทธิ์ 

อาจารย์ประจ าสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ที่ให้ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะแนวทางที่เป็น

ประโยชน์ยิ่งต่อการท าโครงงานสหกิจศึกษาจนส าเร็จลุล่วงอย่างสมบูรณ์ ขอกราบขอบพระคุณ คณะ

อาจารย์ประจ าหลักสูตร วิศวกรรมอุตสาหการ ที่ทั้งให้ความรู้ทางด้านวิชาการ และประสบการณ์ต่าง 

ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการศึกษาและท าโครงงานสหกิจศึกษา 

ขอขอบคุณ นายธีรพงศ์ ทัศนาลัย  หัวหน้าวิศกรฝ่ายผลิต  ร่วมถึงบุคลากรทุกท่านของ

โรงงานตัวอย่าง ที่ให้ความรู้แนะน าในการเรียนรู้ต่าง ๆ และให้ความอนุเคราะห์ในด้านการศึกษา

เกี่ยวกับการปั้มขึ้นรูปและกระบวนการต่างๆ เพ่ือน ามาใช้ส าหรับในโครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ให้

ส าเร็จลุล่วงด้วยดี 
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บทท่ี 1 
บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ในอุสาหกรรมผลิตเหล็กนั้นได้น ากระบวนการขึ้นรูปแบบฟอร์จจิ้งมาใช้ผลิตชิ้นส่วนเหล็กแบบ
หลากหลายประเภท เช่นชิ้นส่วนจ าพวก เกียร์ เฟือง น็อตและชิ้นส่วนยานยนต์ซึ่งมีการผลิตที่
เที่ยงตรงทดแทนการน าเข้าจากต่างประเทศ ซึ่งในการผลิตชิ้นส่วนเหล่านี้จะเป็นการผลิตโดยการขึ้น
แบบอัดขึ้นรูป เหมาะส าหรับผลิตภัณฑ์ที่ต้องการความแข็งแรงและความทนทานสูง เนื่องจากมีข้อดี
ในเรื่องสมบัติทางกล มีความสามารถในการรับภาระสูง ต้านทานต่อการล้าตัวและลดการรั่วซึมใน
กรณีน าไปใช้เพื่อการรับแรงดัน 

อย่างไรก็ตามในกระบวนการผลิตจะมีความเสียหายที่แตกต่างกัน เช่น ปลดชิ้นงานออกจาก
แม่พิมพ์ยาก, ชิ้นงานเย็นตัวไม่สมบูรณ์, ใช้ความดันแรงในการอัดแม่พิมพ์ต่ าเกินไป ท าให้มีบางส่วนที่
ไม่สามารถใช้งานได้และบางส่วนที่สามารถใช้งานได้ก็น าไปจ าหน่ายเป็นสิ่งค้ามีต าหนิซึ่งจ าหน่ายใน
ราคาที่ลดลงจากราคาที่ตั้งไว้ตอนแรกจึงอาจท าให้ต้นทุนเพ่ิมขึ้นเนื่องจากต้องน าเอาส่วนที่เสียไปท า
ใหม่และยังท าให้ได้ก าไรลดลงสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิตอาจเกิดได้หลาย
ปัจจัยอาทิ การปรับตั้งเครื่อง  แม่พิมพ์  การควบคุมแรงดันในการปั้ม คนงานควบคุมเครื่องจักร 

ดังนั้นเพ่ือปรับปรุงอัตราการสูญเสีย จึงจัดท าโครงการเพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่ชัดเจนของการ 
ขึ้นรูปหาสาเหตุที่เป็นไปได้มากที่สุดไม่ว่าจากคนหรือเครื่องจักรตรวจสอบการเตรียมชิ้นงานก่อนขึ้น
รูปอาจส่งกระทบต่อชิ้นงาน ท าให้เกิดความเสียหายหรือล่าช้าในรายการผลิตหากมีการตรวจปัญหาที่
ชัดเจน ซึ่ งอาจท าให้ลดค่าใช้จ่ายในโรงงานลดการสูญเสียท าให้ชิ้นงานมีต าหนิน้อยลงแต่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
1.2.1 วิเคราะห์หาสาเหตุเพื่อลดของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูป 

1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
1.3.1 วิเคราะห์ของเสียในกระบวนการปั้มขึ้นรูป 

1.4 ประโยชน์ของโครงงาน 
 1.4.1 ทราบปัญหาที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการปั้มขึ้นรูปฟอร์จจิ้ง 
 1.4.2 เพ่ือสามารถลดของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูปฟอร์จจิ้ง 
 1.4.3 ท าให้การผลิตสามารถท าการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง 

1.5 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1.5.1 ศึกษาข้อมูลและกระบวนการผลิต 
1.5.2 เก็บรวบรวมข้อมูล 
1.5.3 วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 
1.5.4 ท าการปรับปรุงและแก้ไข 
1.5.5 เปรียบเทียบผลและสรุปผล 
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีเกี่ยวข้อง 

 

ในกระบวนการผลิตจะพบว่ามีการเกิดข้อผิดพลาดจึงท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
ส่งผลให้เกิดคุณภาพผลิตภัณฑ์ลดลง สาเหตุที่ท าให้เกิดข้อผิดพลาดจากกระบวนการผลิต อาจเกิดจาก
เครื่องจักร คนท างาน การปรับตั้งเครื่อง วัตถุดิบ ในกระบวนการผลิตจะอยู่ภายใต้การควบคุม อาจ
เกิดการเปลี่ยนแปลงท าให้เกิดข้อผิดพลาดท าให้ในกระบวนการผลิตไม่เป็นไปตามที่ก าหนดจึงท าให้  
ผลิตภัณฑ์ที่ต้องการมีคุณภาพลดลงและไม่เป็นไปตามที่ก าหนด เพ่ือควบคุณกระบวนการผลิตให้อยู่
ภายใต้การควบคุมจึงต้องน าวิธีการเชิงสถิติท่ีใช้ควบคุมในกระบวนการผลิตคือ 

2.1 ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 
ใช้ส าหรับการเก็บข้อมูลที่เกิดขึ้น ณ เวลาที่สนใจในสถานที่ต้องการศึกษา โดยผู้ที่ปฏิบัติงาน

เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตจะเป็นผู้บันทึก เป็นตารางที่แสดง รายการรายละเอียดต่างๆ 
ของข้อมูลโดยออกแบบให้ง่าย ต่อการจดบันทึกข้อมูล ใช้ในการตรวจหาสิ่งผิดปกติในการด าเนินการ 
การผลิต การท างาน ต่างๆ โดยการท าเครื่องหมายลงในช่องหรือตารางที่ก าหนด ตามที่ตรวจพบจาก
ในกระบวนการผลิตที่ได้ตรวจสอบข้อมูลของปัญหาและสาเหตุ ที่ท าให้เกิดของเสีย ดังตารางที่ 2.1 
และใบตรวจสอบแบบหลายแผนก ดังภาพที่ 2.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที ่2.1 ตัวอย่างใบตรวจสอบ 
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    ใบรายงานตรวจสอบผลผลิตประจ าวัน     
    หน่วยงาน Cutting  วันที่……./……../…….. 

รายละเอียดการผลิต 
หมายเหตุ 

ชั่วโมงการผลิต 
ผลการผลิต (ชิ้น) 

ชิ้นงานดี ชิ้นงานเสีย 

08.00-09.00       

09.00-10.00       

10.00-11.00       

11.00-12.00       

12.00-13.00       

13.00-14.00       

14.00-15.00       

15.00-16.00       

16.00-17.00       

17.00-18.00(OT)       

18.00-19.00(OT)       

19.00-20.00(OT)       

20.00-21.00       

21.00-22.00       

22.00-23.00       

00.00-01.00       

01.00-02.00       

02.00-03.00(OT)       

03.00-04.00(OT)       

04.00-05.00(OT)       

รวม       
 
ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก  
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                   ภาพที่ 2.1 ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก (Check Sheet) 

                 
 
 
 

2.1.1 ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 

วันที่___________________________แท่นพิมพ์___________________ 
เลขงาน_________________________ชื่อ
งาน_______________________________ยก/
กนก_________________________จ านวนสั่งพิมพ์_________________เล่ม 
ชนิดของกระดาษ__________________________________ 
 
ข้อปฏิบัติ   ท าเครื่องหมาย * หน้าหัวข้อที่ได้ปฏิบัติแล้ว 
 

1  
2  
3  
4  
5  
6  
7  
8  
9  
10  
11  

                  
                                                     ลงชื่อ____________________ 
                                                                   ( ช่างพิมพ์ ) 
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2.1.2.1 ช่วยให้ผู้ตรวจสอบบันทึกการตรวจสอบสะดวกสบายขึ้นทั้งนี้ เพราะ
โดยทั่วไปแล้วการวางรูปแบบใบตรวจสอบจะต้องค านึงถึงความสะดวกสบายของผู้ใช้ เช่น 
กรอกตัวเลขลงในช่องที่มีข้อความก ากับไว้แล้ว ท าให้ไม่ต้องเขียนข้อความให้เสียเวลา 

2.1.2.2 ช่วยให้การตรวจสอบ การอ่านหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วขึ้น ใบ
ตรวจสอบท าให้ผู้ตรวจสอบทราบว่าจะต้องตรวจสอบอะไรบ้าง ใบตรวจสอบที่ดี ควรที่จะ
ช่วยชี้แนะของการตรวจสอบ ก าหนดล าดับขั้นตอนของการตรวจสอบที่จะท าให้ตรวจสอบได้
อย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ยังท าให้สามารถอ่านข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว 

2.1.2.3 ท าให้การสื่อข้อความและการตัดสินใจ ในการด าเนินการในการควบคุม
คุณภาพเป็นไปอย่างถูกต้อง การใช้ใบตรวจสอบเป็นการลดการใช้ถ้อยค าที่ยืดยาวที่ท าให้เกิด
ความสับสนท าให้การตัดสินใจด าเนินการผิดพลาดได้ การใช้ใบตรวจสอบท าให้ตีความหรือ
สรุปผลตรวจสอบเป็นไปอย่างถูกต้อง 

2.1.2.4 ท าให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ ใบตรวจสอบนั้นถือเป็นเครื่องมือที่
จะช่วยก าหนดประเด็นที่จะตรวจสอบได้อย่างหนึ่งใครก็ตามที่จะท าหน้าที่ตรวจสอบย่อม
จะต้องตรวจสอบตามที่ก าหนดไว้ในใบตรวจสอบท าให้ข้อมูลอยู่ในแนวเดียวกัน ถึงแม้จะเป็น
ใครปฏิบัติก็ตาม ช่วยให้การด าเนินการตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ 

2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
เป็นเครื่องมือที่ชี้ให้ เห็นถึงว่าปัญหาส าคัญจริงๆ นั้นมาจากไม่กี่สาเหตุและปัญหาที่มี

ความส าคัญที่มีความส าคัญน้อยเกิดจากสาเหตุมากมาย โดยเรียงล าดับจากปัญหาต่างๆที่ตรวจพบจาก
ความถี่มากไปหาความถี่น้อยและแสดงความถี่มากไปหาความถี่น้อยด้วยกราฟแท่งควบคู่ไปกับค่าสะ
สบของความถี่ ด้วยกราฟเส้น ซึ่งแกนนอนของการจะเป็นการแสดงของปัญหาที่ตรวจพบและแกนตั้ง
เป็นค่าร้อยละของปัญหาที่พบ ดังภาพที่ 2.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

2.2.1 การเขียนแผนภูมิพาเรโต 
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2.2.1.1 ก าหนดหัวข้อที่จะท าการส ารวจ แล้วรวบรวมข้อมูล 
2.2.1.2 จ าแนกและรวบรวมข้อมูลตามสาเหตุ 
2.2.1.3 แจกข้อมูลให้เหมาะสม แล้วค านวณปริมาณสะสม 

  - ให้เรียงล าดับจากมากไปน้อย อื่นๆเอาไว้ท้าย 
  - ค านวณปริมาณสะสม 

2.2.1.4 ค านวณหาเปอร์เซ็นต์สะสม โดยใช้สูตร 
          = ปริมาณสะสม/จ านวนทั้งหมด×100 (%) 

2.2.1.5 เขียนแกนตั้งและแกนนอนลงบทกระดาษกราฟ 
  - แกนนอน เขียนชื่อหัวข้อเรียงจากมากไปหาน้อย 
  - แกนตั้งเป็น % 

2.2.1.6 จัดท ากราฟแท่ง 
2.2.1.7 ลากแกนตั้งขึ้นทางด้านขวาสุด และก าหนดสเกล 

  - ก าหนดจุดเริ่มต้นของกราฟเป็น 0 และจุดสูงสุดเป็น 100 
2.2.1.8 เติมเส้นกราฟค่าสะสม 
2.2.1.9 เติมข้อความที่จ าเป็นลงไป 

           ยกตัวอย่างแสดงดังภาพที่ 2.4 

 

 

                                        

 

 

 

 

ภาพที่ 2.3 แผนภูมิพาเรโตสาเหตุการเกิด 

2.2.2 ประโยชน์ของแผนภูพาเรโต 
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2.2.2.1 เพ่ือเป็นแนวทางในการตัดสินใจแก้ปัญหาเร่งด่วนปัญหารองตามล าดับ 
2.2.2.2 ใช้ตรวจสอบผลที่เกิดข้ึนจากการแก้ไขปรับปรุง 
2.2.2.3 เป็นประโยชน์ในการเขียนรายงาน 

2.3 ทฤษฎี PDCA (Plan Do Check Act) 
PDCA เป็นแนวคิดหนึ่ง ที่ไม่ได้ให้ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดนี้เน้นในการ

ด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ยกตัวอย่างแสดงดัง 
ตารางที่ 2.1 ตัวอย่างการใช้ทฤษฎี PDCA  [2] 

ตารางที ่2.2 ทฤษฎี PDCA 

 

 

2.3.1 โครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย 

 การบริหารกิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพในองค์กร 

Plan 

- ก าหนดวัตถุประสงค์ และขอบเขตการด าเนินงาน 
- ก าหนดโครงสร้างทีมงาน และมอบหมายความรับผิดชอบ 
- ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบันขององค์กร 
 1) ด้านการผลิต อาทิ ประสิทธิภาพการผลิต อัตราของเสีย เป็นต้น 
 2) ด้านบุคลากร อาทิ ทัศนคติของพนักงาน ความรู้ความเข้าใจ ช่องทางการสื่อสาร 
เป็นต้น 
- วางแผนด าเนินการ ทั้งในส่วนของการปรับปรุงและการจัดกิจกรรมรถรงค์ส่งเสริม 

Do 

- ด าเนินกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพตามแผน 
 1) ปรับปรุงงานผ่านเครื่องมือ และเทคนิคที่เลือกใช้ 
 2) รณรงค์ส่งเสริม ให้ความรู้ และประชาสัมพันธ์ ผ่านช่องทางการสื่อสารที่
เหมาะสม  

Check 
 - ติดตามผลการด าเนินงานรายกิจกรรม และเทียบกับเป้าหมาย 
 - สรุปผลการด าเนินงาน 

Act 
 - วิเคราะห์ผลส าเร็จของกิจกรรม 
 - น าเสนอผลงานต่อผู้บริหาร 
 - จัดท าแผนขยายผล เพ่ือต่อยอดการปรับปรุง 
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2.3.1.1 Plan คือ การวางแผน 

2.3.1.2 DO คือ การปฏิบัติตามแผน 

2.3.1.3 Check คือ การตรวจสอบ 

2.3.1.4 Act คือ ปรับปรุงแก้ไข  

 2.4 ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 

การค้นหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งเราไม่อาจคาดคะเนได้นั้น อาจมีหลายปัจจัยที่

เกี่ยวข้อง วิธีการค้นหาที่ดีที่สุดคือการระดมแนวคิดจากกลุ่มผู้ร่วมท างานจริง เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ

ที่เกิดขึ้น ณ จุดนั้น เพื่อหาวิธีหรือเครื่องมือที่เหมาะสมในการแก้ปัญหาที่พบ ซึ่งหลักการเขียนแผนภูมิ

ก้างปลานั้นได้รับการพัฒนาครั้งแรกปี ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัย

โตเกียว ในบางครั้งเรียกแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ดังภาพที่ 2.4 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.4 ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 

 

 

 

2.4.1 โครงสร้างของผังก้างปลา 
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ผังก้างปลาหรือผังแสดงเหตุและผล ประกอบด้วยส่วนส าคัญ 2 ส่วน คือ ส่วนโครง
กระดูกที่เป็นตัวปลา ซึ่งได้รวบรวมปัจจัย อันเป็นสาเหตุของปัญหา และส่วนหัวปลา ที่เป็น
ข้อสรุปของสาเหตุที่กลายเป็นตัวปัญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยู่ทางขวามือ
และตัวปลา (หางปลา) อยู่ทางซ้ายมือเสมอ 
2.4.2 ขั้นตอนการสร้างผังก้างปลา 

2.4.2.1 ก าหนดลักษณะคุณภาพที่เป็นปัญหา (อาจจะมากกว่า 1 ลักษณะก็ได้) 
2.4.2.2 เลือกเอาคุณลักษณะที่เป็นปัญหามา 1 อัน แล้วเขียนลงทางขวามือของ  

กระดาษพร้อมตีกรอบสี่เหลี่ยม 
2.4.2.3 เขียนก้างปลาจากซ้ายไปขวาโดยเริ่มจากกระดูกสันหลังก่อน 
2.4.2.4 เขียนสาเหตุหลัก ๆ เติมลงบนเส้นกระดูกสันหลังทั้งบนและล่าง พร้อมกับตี

กรอบสี่เหลี่ยมเพ่ือระบุสาเหตุหลัก 
2.4.2.5 ในก้างใหญ่ที่เป็นสาเหตุหลักของปัญหา ให้ใส่ก้างรองลงไป ที่แต่ละปลาย

ก้างรองให้ใส่ข้อความที่เป็นสาเหตุรอง ของแต่ละสาเหตุหลัก 
2.4.2.6 ในแต่ละก้างรองที่เป็นสาเหตุรอง ให้เขียนก้างย่อย ที่เข้าใจว่าจะเป็นสาเหตุ

ย่อยๆ ของสาเหตุรองอันนั้น 
2.4.2.7 พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่าง ๆ ที่มีความสัมพันธ์กันตามระดับชั้น

ถูกต้องหรือไม่ แล้วใส่ข้อมูลเพิ่มเติมให้ครบถ้วน 
2.4.3 ข้อสังเกตในการน าผังก้างปลาไปใช้ 

2.4.3.1 ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น้ าหนักหรือคะแนนให้กับปัจจัยสาเหตุแต่ละตัว เพ่ือ
จะได้ใช้ในการจัดล าดับความส าคัญของปัญหา ก่อนน าไปปฏิบัติต่อไปควรอาศัยข้อมูสถิติหรือ
ตัวเลขในการพิจารณาใส่น้ าหนักหรือให้คะแนนความส าคัญของปัจจัยสาเหตุ พยายามเลี่ยง
การใช้ความรู้สึกของตนเอง (ยกเว้นกรณีไม่มีข้อมูลสนับสนุนก็อาจจะอาศัยประสบการณ์จาก
ผู้เชี่ยวชาญในเรื่องนั้น ๆ) 

2.4.3.2 ขณะใช้ผังก้างปลา ก็ให้ท าการปรับปรุงแต่งเติมแก้ไขอย่างต่อเนื่องด้วย 
เพราะว่าผังก้างปลาที่เขียนครั้งแรกอาจจะไม่สมบูรณ์ แต่เมื่อน าไปใช้แก้ปัญหาแล้วอาจจะได้
ข้อมูลและข้อเท็จจริงมากขึ้นมาอีกมาก และอาจจะไปหักล้างความเข้าใจแต่เดิมก็ได้ การ
ปรับปรุงไปเรื่อย ๆ จึงเป็นการบันทึกผลการศึกษาค้นคว้าประกอบการแก้ไขปัญหาในการ
ผลิตที่ด ี

 
2.4.4 ประโยชน์ของการใช้ผังก้างปลา 
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2.4.4.1 ใช้เป็นเครื่องมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนที่เป็นสมาชิกกลุ่ม
คุณภาพอย่างเป็นหมวดหมู่ ซึ่งได้ผลมากที่สุด 

2.4.4.2 แสดงให้เห็นสาเหตุต่างๆ ของปัญหา ของผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอย่างต่อเนื่อง 
จนถึงปมส าคัญที่จ าน าไปปรับปรุงแก้ไข 

2.4.4.3 แผนผังนี้สามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ได้มากมาย ทั้งใน
หน้าที่การงาน สังคม แม้กระทั่งชีวิตประจ าวัน 

2.5 กราฟ (Graph)    
กราฟ คือ เครื่องมือในการถ่ายทอดข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูล ซึ่งจะแสดงค่าของตัวเลข

ออกมาและสามารถชี้ให้เห็นข้อเท็จจริง ที่อาจมองข้ามไปได้ หากดูจากตัวเลขโดยตรง กราฟจึงมี
ประโยชน์ในการวิเคราะห์สภาพของข้อมูลในอดีตและปัจจุบัน เ พ่ือหาสาเหตุและมาตรการในการ
แก้ไขปรับปรุง โดยกราฟจะช่วยให้สามารถอธิบายหรือชี้แจงเรื่องราวให้แก่ผู้อ่ืนเข้าใจได้ง่ายกว่าการ
อธิบายโดยใช้ข้อมูลหรือตัวเลขโดยตรง  
 2.5.1 กราฟประเภทต่างๆ 

2.5.1.1 กราฟแท่ง , เส้น  แสดงสถานภาพของปัญหาใช้ในช่วงมูลเหตุจูงใจตอน
เริ่มต้นกิจกรรมและใช้ตอนเปรียบเทียบผล 

2.5.1.2 กราฟวงกลม (Pie Chart) แสดงสถานภาพก่อนการแก้ปัญหาและตอน
เปรียบเทียบผลแสดงสัดส่วนเป็นเปอร์เซ็นต์ 

2.5.1.3 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือกราฟที่มี limit บน และ limit ล่าง 
ใช้ติดตามกระบวนการ (Process) โดยเฉพาะที่ท ามาตรฐานไว้แล้ว ใช้ในตอนติดตามผล 
แผนภูมิควบคุมมีหลายชนิดแล้วแต่คุณสมบัติ ลักษณะการกระจายวัตถุประสงค์ของการใช้ 

2.6 เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming) [3] 
 การระดมสมองถือเป็นเทคนิคที่ใช้กับกลุ่ม ไม่ใช่ใช้กับคนเพียงคนเดียว การระดมสมอง
หมายถึงการแสวงหาความคิดต่อเรื่องใดเรื่องหนึ่งให้ได้มากที่สุดภายในเวลาที่ก าหนด ดังนั้นการให้คิด
โดยไม่ก าหนดเวลาที่จ ากัดแน่นอนก็ไม่เรียกว่าการระดมสมอง การระดมสมองจะมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุดเมื่อใช้กับกลุ่มที่ไม่รู้จักกัน  ไม่เกรงใจกันหรือสนิทสนมกันมากเกินไปและจ านวนสมาชิกที่ร่วม
ระดมสมองถ้าจะให้มปีระสิทธิภาพมากที่สุดควรอยู่ระหว่าง 4 ถึง 9 คน 
 
 

2.6.1 จุดเน้นของการระดมสมอง จุดเน้นของการระดมสมองไว้ 4 ประการได้แก ่
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2.6.1.1 เน้นให้มีการแสดงความคิด สมาชิกทุกคนต้องมีเสรีภาพอย่างสมบูรณ์ในการ
ที่จะแสดงความคิดเห็นใดๆ ออกมาจากจิตใจโดยไม่ต้องค านึงว่าจะเป็นความคิดที่แปลก
ประหลาด กว้างขวาง ล้าสมัย หรือเพ้อฝันเพียงใด 

2.6.1.2 เน้นการไม่ประเมินความคิดในขณะที่ก าลังระดมสมอง ความคิดที่สมาชิก
แสดงออกต้องไม่ถูกประเมินไม่ว่ากรณีใดๆ เพราะถือว่าทุกความคิดมีความส าคัญ ห้าม
วิพากษ์วิจารณ์ความคิดผู้อ่ืน การแสดงความเห็นหักล้าง หรือครอบง าผู้อ่ืนจะท าลายพลัง
ความคิดสร้างสรรค์ของกลุ่ม ซึ่งส่งผลท าให้การระดมสมองครั้งนั้นเปล่าประโยชน์   

2.6.1.3 เน้นปริมาณของความคิด เป้าหมายของการระดมสมองคือต้องการให้ได้
ความคิดในปริมาณมากท่ีสุดเท่าท่ีจะมากได้แม้ความคิดที่ไม่มีทางเป็นจริงก็ตามเพราะ อาจใช้
ประโยชน์ได้ในแง่การเสริมแรง หรือการเป็นพ้ืนฐานให้ความคิดอ่ืนที่ใหม่และมีคุณค่า ยิ่งมี
ความคิดใหม่ๆเกิดข้ึนมากเพียงใดก็ยิ่งมีโอกาสค้นพบวิธีการแก้ปัญหาที่ดี 

2.6.1.4 เน้นการสร้างความคิด การระดมสมองเกิดขึ้นในกลุ่มดังนั้นสมาชิกสามารถ
สร้างความคิดขึ้นเองโดยเชื่อมโยงความคิดของเพ่ือนในกลุ่มโดยใช้ความคิดของผู้อ่ืนเป็นฐาน
แล้วขยายความเพ่ิมเติมเพ่ือเป็นความคิดใหม่ของตนเอง   

                                                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทท่ี 3 
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วิธีการด าเนินงาน 

3.1 รายละเอียดและข้ันตอนการด าเนินงาน 
3.1.1 ศึกษาขอมูลในกระบวนการผลิตที่เกิดข้อผิดพลาดที่ท าให้เกิดของเสียที่ผลิตภัณฑ์ไม่

เป็นไปตามข้อก าหนด  
3.1.2 ท าความเข้าใจปัญหาและศึกษาสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อผิดพลาดที่ท าให้เกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต  
3.1.3 ท าการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวข้องกับในกระบวนการผลิตและงานวิจัยที่เก่ียวข้องพร้อมทั้ง

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบันของบริษัทฯ เพ่ือค้นหาแนวทางการแก้ไข ปัญหาที่เกิดข้ึน 
3.1.4 ท าการวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่

ท าให้เกิดข้อผิดพลาดและเกิดของเสีย ท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของบริษัท 
3.1.5 ท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาจากที่ท าการวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาที่เกิดจาก

กระบวนการผลิตน าทฤษฎีที่สอดคล้องมาเป็นแนวทาง เพ่ือไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดและเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

3.1.6 ท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบโดยน าผลด าเนินงาน ที่ท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาตาม
หลักการทฤษฎีแล้วมาเปรียบเทียบกับผลก่อนท าการปรับปรุงแก้ไขว่าเป็นอย่างไรดีขึ้นหรือแย่ลง 

3.1.7 สรุปผลการด าเนินงานการปรับปรุงว่ามีผลไปตามทิศทางไหน มีการเปลี่ยนแปลง
อย่างไร เป็นไปตามหลักทฤษฎีหรือไม่อย่างไรและสรุป ออกมาเป็นผลงานวิจัย และเสนอข้อเสนอแนะ
ส าหรับงานวิจัย 

      

 
 
 
 
 
 

3.2 แผนการด าเนินงาน 
              ได้ด าเนินการจัดท าแผนการด าเนินงานในการท าวิจัยเพื่อเป็นรูปแบบในการท างา 
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ตามล าดับ แสดงดัน ภาพที่ 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 3.1 แผนการด าเนินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.3 ศึกษากระบวนการปั๊มขึ้นรูปฟอร์จจิ้ง 

ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานและขั้นตอนการท างาน 

การเก็บรวบรวมขอ้มูล เพื่อท าแผนการด าเนินงาน 

การวเิคราะห์ขอ้มูล การเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

ปรับปรุงหาแนวทางแกไ้ขปัญหา 

ประเมินผลการด าเนินงาน 

สรุปผลการด าเนินงานการปรับปรุง 
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  กระบวนการปั๊มข้ึนรูปนั้นจะเป็นการขึ้นรูปแบบการอัดตีขึ้นรูปโดยเครื่องจักรเป็นระบบการ

ท างานแบบอัตโนมัติ แสดงขั้นตอนกระบวนการท างานดังภาพที่ 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Cutting Process #1/5 

  Raw Material 

Receiving 

Incoming Inspection 

Raw Material 

Storage 

Annealing Process#2/5 

Final Inspection 

Packing 

F/G Storage 

Packing Audit 

Shot Blast Process#3/5  

Lubricant Process#4/5  

Forging #1,2,3 Process#5/5  

Delivery 

Delivery 
 

Storage Opration&Inspection Inspection Receive Operation      

ภาพที่ 3.2 แผนผังแสดงการปัม๊ข้ึนรูป 
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3.3.1 วตัถุดิบในการข้ึนรูปเป็นเหล็กแท่งแสดงดงัภาพท่ี 3.3 

 

 

 

 

 

 

 

             ภาพที่ 3.3 วัตถุดบิที่ท าการตัดออกมาจากเครื่องตัด 

3.3.2 พนักงานจะน าวัตถุดิบเหล็กแท่งเข้าเครื่องตัดชิ้นงานวางที่รองรับชิ้นงานแสดงดังภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                    ภาพท่ี 3.4 พนกังานจะน าวตัถุดิบเหล็กแท่งเขา้เคร่ืองตดัช้ินงาน 
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 3.3.3 พนักงานท าการจัดเรียงชิ้นงานเพื่อเข้าเตาอบแล้วท าการเริ่มเปิดเครื่องจักรท าการจับ

เวลารอในการอบดัง ภาพที่ 3.5 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        ภาพที่ 3.5 พนักงานท าการจัดเรียงชิ้นงานเพ่ือเข้าเตาอบ  

3.3.4 พนักงานน าชิ้นงานเข้าเครื่องคั่วทราย แสดงดัง ภาพที่ 3.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                ภาพที่ 3.6 พนักงานน าชิ้นงานเข้าเครื่องคั่วทราย 
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3.3.5 พนักงานน าชิ้นงานเข้าบ่อและเครื่องเริ่มท าการจับเวลาเพื่อให้ชิ้นงานมีสารเข้าไปใน

ชิ้นงาน ผ่านมวลสารต่างๆให้ชิ้นงานง่านต่อการข้ึนรูปตามแม่พิมพ์แสดงดัง ภาพที่ 3.7 

ภาพที่ 3.7 การน าชิ้นงานเข้าบ่อเพ่ือท าการจับเวลาใส่มวลสาร 

3.3.6 พนักงานท าการจับชิ้นงานใส่เครื่องจักรลงบนแม่พิมพ์ที่จะขึ้นรูปแล้วท าการกดปุ่มเสร็จ

แล้วออกจากเครื่องไปวางที่จุดรองรับชิ้นงานแสดงดัง ภาพที่ 3.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 3.8 พนักงานท าการจับชิ้นงานลงแม่พิมพ์เพ่ือขึ้นรูป 
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3.3.7 ตรวจสอบความเรียบร้อยของชิ้นงานจากกระบวนการปั้มขึ้นรูปฟอร์จจิ้งแสดงดัง ภาพที่ 3.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                 ภาพที่ 3.9 ชิ้นงานเหล็กแท่ง จากกระบวนการปั้มขึ้นรูป  

3.4 เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิต 

          จากการศึกษาข้อมูลในกระบวนการผลิตได้พบของเสีย โดยการสอบถามและสังเกตการณ์ ที่

พบในกระบวนการปั๊มข้ึนรูปฟอร์จจิ้ง พบว่าของเสียที่เกิดข้ึนนั้นมีหลายลักษณะ ซึ่งการเกิดของเสียแต่

ละลักษณะอาจมีหลายปัจจัยที่ท าให้เกิดแตกต่างกัน  แสดงดังตารางที่ 3.1  

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 3.1 ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปฟอร์จจิ้ง 
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ลักษณะของเสีย ภาพประกอบ 

1.เศษเหล็กติดจากดาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.เศษเหล็กติดจากคัตติ้ง 
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3.ชิ้นงานปีกแตก 

 

 
 
       การเก็บข้อมูลรวบรวมจ านวนการผลิตและจ านวนของเสียใน กระบวนการปั้มขึ้นรูปฟอร์จจิ้ง 
 ที่ตรวจพบตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มีนาคม พ.ศ.2561 แสดงดัง ตารางที่ 3.2 

ตารางที่ 3.2 ข้อมูลของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูปฟอร์จจิ้ง  

ของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูปฟอร์จจิ้ง 

เดือน 

ก่อนการปรับปรุง 

ผลิต 
(ชิ้น) 

ของเสีย 
(ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

ม.ค. 57600 59 0.10 % 

ก.พ. 59602 46 0.07 % 

มี.ค. 70142 22 0.03 % 

รวม 187344 127 0.06 % 
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      แสดงจ านวนของเสียเมื่อเทียบกับจ านวนการผลิตทั้งหมดในกระบวนการปั้มขึ้นรูป  
ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มีนาคม พ.ศ. 2560 โดยใช้กราฟแท่ง แสดงดัง ภาพที่ ภาพที่ 3.10 

 

ภาพที ่3.10 กราฟแสดงจ านวนของเสียเมื่อเทียบกับจ านวนที่ผลิตทั้งหมด ในเดือน มกราคม 

-มีนาคม พ.ศ. 2561 

 

 
 
 
3.5 การคัดเลือกสาเหตุหลักหรือปัญหาหลัก 
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 การคัดเลือกสาเหตุหลังหรือปัญหาหลักเพ่ือที่จะปรับปรุงแก้ไข้ปัญหานั้นอย่างเร่งด่วน เพื่อให้
กระบวนผลิตมีประสิทธิภาพ และคุณภาพชิ้นงานเป็นไปตามเงื่อนไขที่ก าหนด โดยใช้แผนภูมิพาเรโต 
ในการคัดเลือกสาเหตุหรือปัญหาหลักโดยการน าข้อมูลจากใบตรวจสอบ มาท าการสร้าง แผนภูมิพา
เรโต เพื่อต้องการหาสาเหตุหรือปัญหาหลักที่ต้องได้รับการแก้ไขเป็นล าดับต้นๆ 
แสดงดัง ตารางที่ 3.3 
ตารางที่ 3.3 แสดงลักษณะของเสียที่พบในกระบวนการปั้มข้ึนรูป 

ของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูป 

ลักษณะของเสีย 
จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 
เปอร์เซ็นต์ 
ของเสีย 

เปอร์เซ็นต์ 
สะสม 

เศษเหล็กติดจากดาย 60 47.24% 47.24% 

เศษเหล็กติดจากคัตติ้ง 51 40.15 % 87.39 % 

ชิ้นงานปีกแตก 16 12.60 % 100 % 

รวม 127 100 % 
 

    จากข้อมูลแสดงลักษณะของเสียที่พบในกระบวนการปั้มข้ึนรูป 
ใน ตารางที่  3.5.1 น าข้อมูลมาแสดงเป็นแผนภูมิพาเรโตดัง ภาพที่ 3.11 

 

ภาพที่ 3.11 แผนภูมิพาเรโตแสดงของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูปฟอร์จจิ้ง 
3.6 การวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียในกระบวนการปั้มขึ้นรูป 
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 จากแผนภูมิพาเรโตได้เลือกปัญหาที่ท าให้เกิดของเสียมากที่สุด 2 ปัญหา คือ เศษเหล็กติด

จากดาย และ เศษเหล็กติดจากคัตติ้งจากนั้นได้ท าการน าปัญหาที่เกิดขึ้นมาท าการวิเคราะห์ปัญหา

ด้วย ผังก้างปลาร่วมกับเทคนิคการระดมสมองแสดงดัง ภาพที่ 3.12 ผังก้างปลาแสดงการวิเคราะห์

ปัญหาแหว่งและ ภาพที่ 3.13 ผังก้างปลาแสดงการวิเคราะห์ปัญหาเศษเหล็กติดจากดาย 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.12 ผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหา เศษเหล็กติดดาย 

 
 

 
 
 

ตารางท่ี 3.4 สาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหาปัญหา เศษเหล็กติดดาย 

ไม่ท าตามขั้นตอนท่ี
ก าหนด 
 

ก าหนดวธีิการตรวจสอบ
ไม่ชดัเจน วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 

ความสัมพนัธ์ ของ
เคร่ืองจกัร 

เศษเหล็กติดดาย 
 

 

พนกังาน เคร่ืองจกัร 

วธีิการ วตัถุดิบ 

ไม่เป่าลมอยา่งสม ่าเสมอ 
 

ขดัแยกวตัถุดิบออก 
 

ท าการติดตั้งชุดเป่าลม 

ตรวจสอบช้ินงานใหม้ากข้ึน 
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ประเภท สาเหต ุ แนวทางแก้ไข 

วัตถุดิบ วัตถุดิบไมไ่ดม้าตรฐาน ท าการตรวจสอบและคัดแยกวัตถดุิบที่ไมไ่ด้
มาตรฐานออก แล้วบันทึกลงแบบฟอร์ม 

พนักงาน ไม่ท าตามขั้นตอนท่ีก าหนด ให้พนักงานท าการเป่าลมใหต้ามขัน้ตอน
ปฏิบัติงานอย่างสม่ าเสมอ 

เครื่องจักร ความสัมพันธ์ ของเครื่องจักร ท าการติดตั้งชุดเป่าลมในเครื่องจักรเพื่อให้ท า
การผลิตอย่างต่อเนื่อง 

วิธีการ ก าหนดวิธีการตรวจสอบไม่ชัดเจน จัดท าจุดตรวจสอบช้ินงานและใหม้ีการ
ตรวจสอบช้ินงานระหว่างช่ัวโมง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.13 ผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหา เศษเหล็กติดจากคตัต้ิ 

พนกังานใส่ถุงมือผา้  

 

ก าหนดวธีิการ
ตรวจสอบไม่ชดัเจน 

ใบเล่ือยตดัมีการสึก

หรอ  

 

เศษเหล็กติด    

จากคตัต้ิง 

 

 

พนกังาน เคร่ืองจกัร 

วธีิการ 

ไม่ท าตามขั้นตอนวธีิปฏิบติังาน 

 

ตรวจสอบเคร่ืองจกัรใหม้ากข้ึน 

 

ท าการตรวจช้ินงานใหม้ากข้ึน 



26 

 

 
 

ตารางท่ี 3.5 สาเหตุและแนวทางแกไ้ขปัญหาปัญหา เศษเหล็กติดจากกระบวนการคตัต้ิง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประเภท  สาเหตุ  แนวทางแกไ้ข  

วธีิการ  ก าหนดวธีิการตรวจสอบไม่

ชดัเจน  

จดัท าจุดตรวจสอบช้ินงานและใหมี้การ

ตรวจสอบช้ินงานระหวา่งชัว่โมง  

พนกังาน  พนกังานใส่ถุงมือผา้  ใหพ้นกังานใส่ถุงมือยาง  

เคร่ืองจกัร  ใบเล่ือยตดัมีการสึกหรอ  ตรวจสอบใบเล่ือยอยา่งสม ่าเสมอ  
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บทท่ี 4 

 ผลการศึกษา 
  

ในบทนี้ได้น าเทคนิคการระดมสมองในการแก้ไข้ปัญหาและปรับปรุงเพื่อลดของเสียใน

กระบวนการฟอร์จจิ้งจากปัญหาที่ได้ท าการการวิเคราะห์สาเหตุไว้ในบทที่ 3 และเก็บรวบรวมผล

ข้อมูลการผลิตและของเสียหลังการปรับปรุงแก้ไข 

4.1 จัดท าจุดตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

 การจัดท าจุดตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานขึ้นมาเพ่ือ ให้พนักงานได้รับทราบถึงหลักเกณฑ์การ

ตรวจสอบชิ้นงาน จากกระบวนการฟอร์จจิ้ง  เพ่ือขัดแยกออกมาเป็นชิ้นงานเสีย และท าการบันทึกลง

ในใบรายงานตรวจสอบผลผลิตประจ าวัน เพื่อไม่ให้ชิ้นงานหลุดไปถึงกระบวนการอ่ืน อาจท าให้หลุด

ไปถึงมือลูกค้า  แสดงดัง ภาพที่ 4.1,ภาพที่4.2 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1 จัดท าแผ่นภาพจุดตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
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                                        ภาพที่ 4.2 จุดตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

 

4.2 ติดตั้งชุดลมเป่าเศษ 

 ท าการติดตั้งชุดลมในการติดตั้งชุดลมเพ่ิมนั้นเพ่ือช่วยเป่าเศษท่ีเกิดจากการขึ้นรูปที่เป็น
สาเหตุท าให้เศษติดท่ีชิ้นงานได้และช่วยให้การท างานของพนักงาน ให้สามารถท างานได้ง่ายขึ้นในการ
ก าจัดเศษ ที ่เกิดขึ้นในกระบวนการปั้มข้ึนรูป เพ่ือให้ลดปัญหาเรื่องเศษติดชิ้นงานขณะเครื่องจักร
ท างาน แสดงดัง ภาพ ที่ 4.3  
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ภาพที่ 4.3 ก่อนและหลังติดตั้งชุดลมเป่าเศษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.3 ตรวจสอบและปรับตั้งความสัมพันธ์ของเครื่องจักร 

ดายดา้นบน 

 

 

 

ดายดา้นบน 
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 จากการที่ได้ท าการระดมสมองในการแก้ไขปัญหาชิ้นงานมีเศษเหล็กติดและวิเคราะห์สาเหตุ

จึงมีการตรวจสอบการท างานของเครื่องจักรที่เทชิ้นงานและแผ่นรองรับชิ้นงานเพ่ือแก้ไขและปรับปรุง

ให้มีการน าไม้เหล็กมาโกยชิ้นงานลงจากแผ่นรองรับชิ้นแทนใช้มือโกย แล้ววางมาตรการตรวจสอบและ

บ ารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือให้มีการตรวจสอบการท างานของเครื่องจักรอยู่สม่ าเสมอโดยจากการ

ตรวจสอบของชิ้นงานว่ามีลักษะของเสียเป็นรูปแบบลักษณะไหน 

แสดงดัง ภาพที่ 4.4  

ภาพที่ 4.4 ปรับตั้งความสัมพันธ์ของเครื่องจักร 

 

4.4 เก็บรวบรวมผลข้อมูลการผลิตและของเสียหลังปรับปรุง 

 เก็บรวบรวมผลข้อมูลการผลิตและของเสียที่พบในกระบวนการปั้มข้ึนรูปฟอร์จจิ้ง หลัง
ปรับปรุงแก้ไข ตามแนวทางแก้ไขที่ได้เสนอไปในข้างต้นแล้ว ได้ท าการประเมินการปรับปรุง โดยเก็บ
รวบรวมข้อมูล 2 เดือน ที่ท าการปรับปรุง เริ่มจากเดือน เมษายน ถึง พฤษภาคม พ.ศ.2561 พบว่า
ของเสียลดลงจากเดิม แสดงดัง ตารางที่ 4.1 
 

 

ตารางท่ี 4.1 ของเสียในกระบวนการปั้มข้ึนรูป ฟอร์จจิ้ง หลังปรับปรุง 
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จากตารางที่ 4.1 จะเห็นได้ว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียลดลงจากเดิม ก่อนท าการปรับปรุงแก้ไข ปริมาณของ

เสียที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย 0.06 % หลังท าการด าเนินการแก้ไขปัญหาดังกล่าวพบว่า ปริมาณของเสียมี

จ านวนลดลงเหลือ 0.03 %   

 

ของเสียในกระบวนการป้ัมข้ึนรูป ฟอร์จจ้ิง 

เดือน 
หลงัการปรับปรุง 

ผลิต 
(ช้ิน) 

ของเสีย 
(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

เม.ย. 
108907 
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0.02 % 

 

พ.ค. 
67983 
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0.04% 

 

 
176890 

 
62 

 
0.03 % 
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บทท่ี 5 

สรุปและขอ้เสนอแนะ 

 จากการศึกษาในกระบวนการปั้มขึ้นรูป ฟอร์จจิ้ง ของบริษัท โออีไอ ยามานากะ จ ากัด ได้ท าการ

เลือกปัญหาและสาเหตุหลัก คือ เศษเหล็กติดจากดาย กับ เศษเหล็กติดจากคัตติ้ง เพ่ือท าการลดของ

เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการปั้มขึ้นรูป เพราะการเกิดของเสียที่เพ่ิมขึ้น ท าให้เพ่ิมต้นทุนและเพ่ิม

กระบวนการผลิต การปรับปรุงกระบวนการอาศัยเครื่องมือทางสถิติส าหรับการควบคุมคุณภาพ ได้แก่ 

แผนภูมิพาเรโตและแผนผังก้างปลา ในการแก้ไขปัญหานั้นเกิดจาก  เทคนิคการระดมสมอง ของ

หัวหน้าแผนก พนักงาน ผู้จัดท า การปรับปรุงกระบวนการได้เก็บขอมูลก่อนและหลังการปรับปรุง 

ก่อนท าการปรับปรุงแก้ไข ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย 0.06% หลังท าการด าเนินการแก้ไข

ปัญหาดังกล่าวพบว่า ปริมาณของเสียมีจ านวนลดลงเหลือ 0.03 % 

 จากการผลิตในกระบวนการปั้มข้ึนรูป ฟอร์จจิ้ง  เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุงแสดงดัง ตางรางที่ 5.1 

ของเสียในกระบวนการปั้มขึ้นรูป ฟอร์จจิ้ง  

เดือน  

ก่อนการปรับปรุง  หลังการปรับปรุง  

ผลิต           

(ชิ้น)  

ของเสีย   

(ชิ้น)  

เปอร์เซ็นต์      

ของเสีย  

ผลิต       

(ชิ้น)  

ของเสีย 

(ชิ้น)  

เปอร์เซ็นต์     

ของเสีย  

ม.ค.  57600  59 0.10 %  -  -  -  

ก.พ.  59602  46  0.07 %  -  -  -  

มี.ค.  70142  22  0.03 %  -  -  -  

เม.ย  
   

108907  30  0.02 %  

พ.ค.  
   

67983  32  0.04%  

 
187344  127  0.06%  176890  62  0.03 %  
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แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบ เปอร์เซ็นต์ข้อมูลของเสีย ก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง แสดงดัง ภาพที่ 5.1 
 

 

ภาพที่ 5.1 แผนภูมิแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 

แผนภูมิแท่งแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
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  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ข้อมูลลักษณะของเสียก่อนการปรับปรุง และหลัง
การปรับปรุงจะเห็นได้ว่าปัญหาเศษเหล็กติดจากดายกับเศษเหล็กติดจากคัตติ้ง ที่ได้เลือกท าการ
ปรับปรุงนั้นเปอร์เซ็นต์ของเสียลงลดจากก่อนการปรับปรุงแสดงดัง ภาพที่ 5.2 
 

 

ภาพที ่5.2 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ข้อมูลลักษณะของเสียก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุง 

   
จากการที่ได้น าเครื่องมือ ทางสถิติส าหรับการควบคุมคุณภาพ ได้แก่  แผนภูมิพาเรโต และ

แผนผังก้างปลา เพ่ือหาปัญหาและสาเหตุและน าเทคนิคการระดมสมอง เข้ามาใช้เพ่ือหาแนวทาง
แก้ปัญหาและจากการท าการศึกษาพบว่าสามารถลดจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้ 

 

บรรณานุกรม 
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[1] ทองพนัชั่ง พงษ์วารินทร์  (Easy 7QC Tools) สืบค้นเมื่อ 16 มกราคม 2561 http://www.bt-
training.com/ 

[2] สุธาสินี โพธิจันทร์ PDCA หัวใจส าคัญของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (2558)  
สืบค้นเมื่อ 20 มกราคม 2561จาก จาก http://www.ftpi.or.th/2015/2125 

[3] นิยมรัตน์ แตรบรรเลง เทคนิคการระดมสมอง (2550)  
สืบค้นเมื่อ 25 มกราคม 2561 จาก https://www.l3nr.org/posts/28286  

 

 

 

 

http://www.bt-training.com/
http://www.bt-training.com/
http://www.ftpi.or.th/2015/2125
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก  ก 

รายงานบันทึกประจ าวันสหกิจศึกษา 
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วันที่ กิจกรรม หมายเหตุ 

9/1/2561 อบรมกฎระเบียบในองค์กร - 

10/1/2561 ศึกษากระบวนการผลิตขององค์กร - 

11/1/2561 ศึกษากระบวนการผลิตขององค์กร - 

12/1/2561 ศึกษากระบวนการผลิตขององค์กร - 

15/1/2561 ศึกษาความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

16/1/2561 ศึกษาความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

17/1/2561 ศึกษาความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

18/1/2561 ศึกษาความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

19/1/2561 ศึกษาความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

22/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

23/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

24/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

25/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

26/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

29/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

30/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

31/1/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการตัดเหล็ก - 

1/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการอบชิ้นงาน - 

2/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการอบชิ้นงาน - 

5/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการอบชิ้นงาน - 

6/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการอบชิ้นงาน - 

7/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปการอบชิ้นงาน - 

8/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเครื่องตัดCNC - 
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9/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเครื่องตัดCNC - 

12/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเครื่องตัดCNC - 

13/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเครื่องตัดCNC - 

14/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเครื่องตัดCNC - 

15/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเครื่องตัดCNC - 

16/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าเครื่องคั่วทราย - 

19/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าเครื่องคั่วทราย - 

20/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าเครื่องคั่วทราย - 

21/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าเครื่องคั่วทราย - 

22/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าบ่อสารเคมี - 

23/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าบ่อสารเคมี - 

26/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าบ่อสารเคมี - 

27/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลกระบวนการปั้มขึ้นรูปเข้าบ่อสารเคมี - 

28/2/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลเข้าเครื่องปั้มขึ้นรูป - 

1/3/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลเข้าเครื่องปั้มขึ้นรูป - 

2/3/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลเข้าเครื่องปั้มขึ้นรูป - 

5/3/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลเข้าเครื่องปั้มขึ้นรูป - 

6/3/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลเข้าเครื่องปั้มขึ้นรูป - 

7/3/2561 ศึกษาเก็บข้อมูลเข้าเครื่องปั้มขึ้นรูป - 

8/3/2561 การตรวจสอบชิ้นงานหลังการปั้มขึ้นรูป - 

9/3/2561 การตรวจสอบชิ้นงานหลังการปั้มขึ้นรูป - 

12/3/2561 การตรวจสอบชิ้นงานหลังการปั้มขึ้นรูป - 

13/3/2561 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ - 

14/3/2561 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ - 

15/3/2561 ความรู้เกี่ยวกับเครื่องมือวัดพ้ืนฐาน - 

16/3/2561 ความรู้เกี่ยวกับเครื่องมือวัดพ้ืนฐาน - 
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19/3/2561 ความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

20/3/2561 ความรู้ด้านเทคนิคการผลิต - 

21/3/2561 ความรู้ในการอ่านและเขียนDrawing - 

22/3/2561 ความรู้ในการอ่านและเขียนDrawing - 

23/3/2561 ความรู้ในการอ่านและเขียนDrawing - 

26/3/2561 ความรู้เกี่ยวกับระบบเอกสารต่างๆ - 

27/3/2561 ความรู้เกี่ยวกับระบบเอกสารต่างๆ - 

28/3/2561 การประสานงานงานที่มีประสิทธิภาพ - 

29/3/2561 การประสานงานงานที่มีประสิทธิภาพ - 

30/3/2561 การประสานงานงานที่มีประสิทธิภาพ - 

2/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

3/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

4/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

5/4/2561 เก็บข้อมูลการใช้น้ ามันเตา - 

6/4/2561 เปรียบเทียบผลและสรุปผลโครงงานสหกิจ - 

9/4/2561 เปรียบเทียบผลและสรุปผลโครงงานสหกิจ  

10/4/2561 เก็บข้อมูลในการปั้มขึ้นรูป  

11/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

19/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

20/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

23/4/2561 เก็บข้อมูลหลังปรับปรุงแก้ไขโครงงานสหกิจ - 

24/4/2561 เก็บข้อมูลในการปั้มขึ้นรูป - 

25/4/2561 เปรียบเทียบผลและสรุปผลโครงงานสหกิจ - 

26/4/2561 เปรียบเทียบผลและสรุปผลโครงงานสหกิจ - 

30/4/2561 เปรียบเทียบผลและสรุปผลโครงงานสหกิจ - 

ประวัติผู้ท าโครงงาน 



41 

 

 
 

 

ประวัติส่วนตัว 
ชื่อ – ชื่อสกุล            นายณัฐนันท์ บุญเสนอ 
ชื่อเล่น    ยีนส์ 
รหัส    56042856 
เบอร์โทรศัพท ์    063-481-8008 
E-mail    56042856.natthanan@hotmail.com 
วัน เดือน ปีเกิด           8 พฤษภาคม 2538 
สถานที่เกิด            จังหวัดกรุงเทพฯ 
สถานที่อยู่ปัจจุบัน  30 ถนนลาดพร้าว101 ซ.42 แยก8 ต าบลคลอง

จั่น อ าเภอบางกะปิ    จังหวัดกรุงเทพมหานคร
10240 

ประวัติการศึกษา 
ระดับมัธยมศึกษาต้น  โรงเรียนวัดบึงทองหลาง 

     ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ                       โรงเรียนช่างฝีมือทหาร       
     ระดับปริญญาตรี     วิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต 

สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  
ภาควิชาวิศวกรรมระบบเครื่องกล 
และนวัตกรรมอุตสาหกรรม     
คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีปทุม 
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รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

บริษัท โออีไอ ยามานากะ จ ากัด 

 

 

 

โดย 

นายณัฐนันท ์บุญเสนอ 

รหัสประจ าตัว 56042856 

 

 

 

 

รายงานนี้เป็นส่วนหน่ึงของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
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เรื่อง ขอส่งรายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

เรียน อาจารย์ที่ปรึกษางานสหกิจศึกษา วิศวกรรมอุตสาหการ (ผศ.พัฒนพงศ์ อริยสิทธิ์ ) 

ตามที่กระผม นายณัฐนันท์ บุญเสนอ นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยศรีปทุม ได้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ระหว่างวันที่ 9 เดือน มกราคม พ.ศ. 2561 ถึงวันที่ 

30 เดือน เมษายน พ.ศ. 2561 ในต าแหน่ง นักศึกษาฝึกงาน ณ บริษัท โออีไอ ยามานากะ จ ากัด และ

ได้รับมอบหมายงานจาก พนักงานที่ปรึกษา  ให้ศึกษาและจัดท ารายงานเรื่อง การลดของเสียใน

กระบวการปั้มข้ึนรูป 

 

บัดนี้ การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาได้สิ้นสุดลงแล้ว กระผมจึงขอส่งรายงานการปฏิบัติงาน    

สหกิจศึกษา เพ่ือพิจารณาด าเนินการต่อไป  

จึงเรียนมาเพ่ือโปรดพิจารณา  

 

      นายณัฐนันท์ บุญเสนอ 
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กิตติกรรมประกาศ 

ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ทางด้านการออกแบบเป็นอย่างมาก ในระหว่างการ

ฝึกงานตั้งแต่วันที่  9 มกราคม ถึงวันที่  30 เมษายน 2561 ที่สถาบันพลังงานเพ่ืออุตสาหกรรม       

สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย เป็นผลจากความอนุเคราะห์ของทางบริษัทและบุคลากรของบริษัท 

ดังนี้ 

1. คุณศิโรต์ เนตรสมานนท์ ผู้ช่วยผู้จัดการทั่วไป 

2. คุณชัชพิภูม์ ถ้ าน้อย            วิศกรซ่อมบ ารุง 

3. คุณธีรพงศ์ มัศนาลัย             วิศวกรฝ่ายผลิต 

รวมทั้งบุคลากรทุกท่านที่ได้ให้ค าปรึกษาและค าแนะน าในการฝึกงาน ข้าพเจ้าขอขอบคุณ

เป็นอย่างสูงส าหรับความรู้และประสบการณ์ที่จะน าไปใช้ต่อยอดทั้งในการเรียนและการท างานใน

อนาคต หากข้าพเจ้าได้ท าสิ่งใดที่ผิดพลาดหรือล่วงเกินไป ต้องขออภัยทุกท่าน ณ ที่นี้ด้วย 

 

นายณัฐนันท์ บุญเสนอ 

ผู้จัดท ารายงาน 

 

วันที่ 30 เดือน เมษายน พ.ศ.2561  
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                                  บทคัดย่อ 
 

จากการปฏิบัติงานที่ได้รับมอบหมาย จากบริษัท โออีไอ ยามานากะ จ ากัด เป็นการเรียนรู้ใน
ขั้นตอนในการผลิตชิ้นส่วนโลหะและท าการปั้มขึ้นรูปตั้งแต่ขึ้นตอนแรกไปยังขั้นตอนสุดท้าย เพ่ือหา
สาเหตุที่เกิดขึ้นและท ามาแก้ไขปรับปรุงให้สามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างต่อเนื่อง เมื่อพบสาเหตุและ
ปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วนั้น ท าการแก้ไขปัญหานั้น เช่น คนงานหรือเครื่องจักร เป็นต้น เพ่ือลดปริมานของ
เสียในกระบวนการต่างๆในขั้นตอนปฏิบัติงาน จากมีจ านวนที่มากให้เหลือจ านวนที่น้อยลดเพ่ือให้ลน
ต้นทุนในการผลิตและสามารถสร้างก าไรตามมาท่ีหลัง 
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บทท่ี 1 

บทน า 
 

1.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ  
บริษัท โออีไอ ยามานากะ จ ากัด 
ที่อยู่: 18/18 หมู่ 11 ต าบลบางเสาธง อ าเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ 10540 
โทรศัพท์ : 0-2397-9385 
โทรสาร : 0-2397-9384                      
Email : kunchareeya@oeiparts.com 
เปิดท าการเวลา  8:00–17:00 

1.2 ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ์/ผลิตผล หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
   บริษัท โออีไอ ยามานากะ จ ากัด  เป็นบริษัทที่ผลิตชิ้นส่วนโลหะขึ้นมาในส่วนต่างๆของยานยนต์
เช่น ด้านพวงมาลัยและส่วนขับเคลื่อนและอ่ืนๆ โดยการน าเข้าวัตถุดิบจากต่างประเทศเข้ามาเพ่ือท า
การผลิตชิ้นส่วนต่างๆในการท างานจะใช้เครื่องจักรเป็นส่วนใหญ่เพ่ือมีความเที่ยงตรง และมี
ข้อก าหนดและมาตรฐานตามหลักสากลเพ่ือมีความปลอดภัยในการท างาน ขั้นตอนในการผลิตก็จะมี 
หลักด้วยกันคือ การตัดชิ้นส่วนเหล็กตามขนาดที่ก าหนด การเอาชิ้นงานมาเข้าเครื่องอบ การเอา
ชิ้นงานมาเข้าเครื่องคัวทราย น าชิ้นงานมาใส่บ่อเพ่ือใส่สารเคมีและการปั้มขึ้นรูปในขั้นตอนสุดท้าย 
เครื่องจักรในการปั้มนี้เป็นเครื่องจักรที่มีอยู่น้อยมากในประเทศไทย ซึ่งมีความเท่ียงตรงและแม่นย าสูง 

1.3 ต าแหน่งและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบ  
   ต าแหน่งงาน นักศึกษาฝึกงาน  
   ลักษณะงาน การเรียนรู้และลงมือปฏิบัติงานในกระบวนการต่างๆข้ันพ้ืนฐาน 

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา   
   คุณ ธีรพงศ์ ทัศนาลัย    
   ต าแหน่ง วิศกรฝ่ายผลิต   

1.5 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  
   ระยะเวลาในการฝึกงาน วันที่ 9 มกราคม – 30 เมษายน 2560 ตั้งแต่วันจันทร์-ศุกร์ เวลา 08.00 – 
17.00 น. วันละ 8 ชั่วโมงไม่นับรวมเวลาพักกลางวัน รวมเป็นเวลาทั้งสิ้น 77 วัน     616 ชั่วโมง 

https://www.google.co.th/search?biw=1242&bih=557&q=%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A9%E0%B8%B1%E0%B8%97+%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B9%84%E0%B8%97%E0%B8%A1%E0%B9%8C+%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%84%E0%B8%8A%E0%B8%B1%E0%B9%88%E0%B8%99+%E0%B9%81%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%94%E0%B9%8C+%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%88%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B9%89%E0%B8%99%E0%B8%97%E0%B9%8C+%E0%B8%88%E0%B8%B3%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%94+%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A2%E0%B8%B9%E0%B9%88&stick=H4sIAAAAAAAAAOPgE-LVT9c3NExKNquyTCox1JLNTrbSz8lPTizJzM-DM6wSU1KKUouLAa7qqg4wAAAA&sa=X&ved=0ahUKEwioqI-ln-7QAhUDso8KHcaABP8Q6BMIejAO
javascript:void(0)


43 

 
 

1.6 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาศึกษาหรือโครงงานที่ได้รับ
มอบหมาย  
    การฝึกงานมีวัตถุประสงค์เพ่ือ น าความรู้ที่ ได้จากการศึกษาในมหาวิทยาลัยมาปรับ
ประยุกต์ใช้กับการท างานจริง และได้รับการศึกษาความรู้เพ่ิมเติมกับงานที่ได้รับมอบหมายในบริษัท 
เพ่ือที่จะสามารถน าไปปฏิบัติใช้กับการท างานจริงในอนาคต และมากกว่านั้นยังได้รับขบวนการการ
เรียนรู้และค าแนะน าจากบุคลากรขององค์กรที่มีคุณภาพ และสุดท้ายสิ่งที่ได้เรียนรู้ที่ไม่ได้รับจากการ
เรียนในห้องเรียนคือการท างานเป็นทีม การปรับตัวเข้าสังคม การรับฟัง และการตัดสินใจในการ
แก้ปัญหาต่างๆ 
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บทท่ี 2 
รายละเอียดการปฏิบัตงิาน 

 
             การวิเคราะห์เพ่ือหาปัญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้นเพ่ือลดของเสียในกระบวนการปั้มขึ้นรูป
เพ่ือสามารถท าการผลิตได้อย่างต่อเนื่องและลดต้นทุนในการผลิตแต่ละขั้นตอนจะประกอบไปด้วย
อย่างแรกโดยการน าเข้าวัตถุดิบจากต่างประเทศเข้ามาเพ่ือท าการผลิตชิ้นส่วนต่างๆในการท างานจะ
ใช้เครื่องจักรเป็นส่วนใหญ่เพ่ือมีความเที่ยงตรง และมีข้อก าหนดและมาตรฐานตามหลักสากลเพ่ือมี
ความปลอดภัยในการท างาน ขั้นตอนในการผลิตก็จะมี หลักด้วยกันคือ การตัดชิ้นส่วนเหล็กตามขนาด
ที่ก าหนด การเอาชิ้นงานมาเข้าเครื่องอบ การเอาชิ้นงานมาเข้าเครื่องคัวทราย น าชิ้นงานมาใส่บ่อเพ่ือ
ใส่สารเคมีและการปั้มขึ้นรูปในขั้นตอนสุดท้าย เครื่องจักรในการปั้มนี้เป็นเครื่องจักรที่มีอยู่น้อยมากใน
ประเทศไทย ซึ่งมีความเท่ียงตรงและแม่นย าสูง ซ่ึงแต่ละโครงการดังกล่าวมีรายละเอียดดังน้ี 

2.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุในการลดของเสียจากการขึ้นรูป 

ลักษณะของงาน : วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนของเครื่องจักร 

ส่วนที่ท า : เริ่มต้นด้วยการคิดวิเคราะห์หาปัญหาที่จะท าให้ไม่มีเศษเหล็กติดจากการผลิตปั้มข้ึนรูปโดย
การติดตั้งชุดเป่าลงในเครื่องจักรและให้คนงานเป่าลมอย่างสม่ าเสมอเพ่ือให้ปัญหานั้นหาชิ้นงานที่เสีย
มีความท่ีลดน้อยลงมา 

2.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุในการลดของเสียจากการตัดวัตถุดิบ 

ลักษณะของงาน : วิเคราะห์ปัญหาในส่วนน าชิ้นงานมาตัด 
ส่วนที่ท า : การหาสาเหตุและปัญหาที่เกิดขึ้นในการตัดวัตถุดิบ เพ่ือมาผลิตในขั้นตอนต่อไปพบว่ามี
เศษเหล็กติดจากถุงมือผ้าจากการที่ตัดชิ้นงานลงมาและ จึงมีการปรับปรุงแก้ไขให้พนักงานน าถุงมือ
ยางมาสวมเพ่ือให้วัตถุดิบจากการตัดเกิดความเสียหายน้อยลง และสามารถลดปริมานของเสียลงได้ 
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บทท่ี 3 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

 
จากการที่ได้ท าการปฏิบัติงานจากงานที่ได้รับมอบหมายเป็นการขยายองค์ความรู้ที่ได้จาก

การเรียนในห้องเรียนมาประยุกต์ใช้และแก้ปัญหากับการท างานจริงๆซึ่งมีประโยชน์ดังนี้ 

- ได้รับความรู้และความเข้าใจของวิชาพ้ืนฐานที่ได้ท าการเรียนมาจากมหาลัยมาก
ยิ่งขึ้นเมื่อเห็นภาพรวมที่ไม่สามารถพบเห็นได้ในห้องเรียน 

- ได้ศึกษาความรู้นอกเหนือจากที่มีในห้องเรียนเพ่ือใช้ส าหรับการแผนการวางแผนใน
การซ่อมบ ารุง 

- เข้าใจในเรื่องการซ่อมบ ารุงและท าให้ทราบถึงปัญหาหรือข้องบกพร่องในการซ่อม
บ ารุง 

- ได้รับค าปรึกษาที่ดีจากวิศวกรผู้ออกแบบโดยตรง 
ดังนั้นจึงเป็นประโยชน์ต่อกระผมเป็นอย่างยิ่งส าหรับความรู้ที่ได้รับจากการปฏิบัติสหกิจ

ศึกษา เพ่ือที่จะปรับประยุกต์ใช้ในการท างานในชีวิตการท างานจริงในอนาคตและเป็นวิศวกรได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

 

 

 

 

 

 


