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บทคัดย่อ 

โครงงานน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตของเคร่ืองจกัร forging จ านวน 1 

เคร่ือง โดยท าการศึกษารวบรวมขอ้มูลเป็นระยะเวลา 4 เดือน เพื่อน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของเสีย

ต่างๆและลกัษณะของเสียการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงพบวา่กระบวนการในการผลิตของเคร่ือง forging ได้

พบปัญหาขั้นตอนระหวา่งเขา้เคร่ืองจกัรบ่อยท่ีสุด จึงไดท้  าการแกไ้ขปรับปรุงโดยการจดัท าแผนการผลิต

ประจ าเดือน โดยมีการปรับเปล่ียนขั้นตอนในการผลิตต่างใหมี้การตรวจสอบใหม้ากข้ึน ดงัน้ี ขั้นตอนการ

ท างาน, จุดตรวจสอบช้ินงาน, การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร,วตัถุดิบ ในการมาผลิต ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดห้ลงัจากการ

จดัท ากระบวนการในการผลิตของเคร่ือง forging ในระยะเวลา 3 เดือน สามารถลดลดของเสียใน

กระบวนการท างานของเคร่ือง forging จากเดิมคิดระยะเวลาเฉล่ีย 3 เดือน ก่อนการปรับปรุงจะมีของเสียท่ี 

0.06% และหลงัปรับปรุงจะมีของเสียลดลงท่ี 0.03%  

 

ค าส าคัญ : ลดของเสียในกระบวนการผลิต, จดัท าแผนการขั้นตอนการผลิต, จุดตรวจสอบช้ินงาน 
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1. ความส าคญัและทีม่าของปัญหา 

       ในอุสาหกรรมผลิตเหล็กนั้นไดน้ ากระบวนการข้ึนรูปแบบฟอร์จจ้ิงมาใชผ้ลิตช้ินส่วนเหล็กแบบ

หลากหลายประเภท เช่นช้ินส่วนจ าพวก เกียร์ เฟือง น็อตและช้ินส่วนยานยนตซ่ึ์งมีการผลิตท่ีเท่ียงตรง

ทดแทนการน าเขา้จากต่างประเทศ  ซ่ึงในการผลิตช้ินส่วนเหล่าน้ีจะเป็นการผลิตโดยการข้ึนแบบอดัข้ึนรูป 

เหมาะส าหรับผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการความแขง็แรงและความทนทานสูง เน่ืองจากมีขอ้ดีในเร่ืองสมบติัทางกล 

มีความสามารถในการรับภาระสูง ตา้นทานต่อการลา้ตวัและลดการร่ัวซึมในกรณีน าไปใชเ้พื่อการรับแรงดนั 

อยา่งไรก็ตามในกระบวนการผลิตจะมีความเสียหายท่ีแตกต่างกนั เช่น ปลดช้ินงานออกจากแม่พิมพ์

ยาก,ช้ินงานเยน็ตวัไม่สมบูรณ์,ใชค้วามดนัแรงในการอดัแม่พิมพต์ ่าเกินไป ท าใหมี้บางส่วนท่ีไม่สามารถใช้

งานไดแ้ละบางส่วนท่ีสามารถใชง้านไดก้็น าไปจ าหน่ายเป็นส่ิงคา้มีต าหนิ  ซ่ึงจ าหน่ายในราคาท่ีลดลงจาก

ราคาท่ีตั้งไวต้อนแรก จึงอาจท าใหต้น้ทุนเพิ่มข้ึนเน่ืองจากตอ้งน าเอาส่วนท่ีเสียไปท าใหม่และยงัท าใหไ้ด้

ก าไรลดลง  สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดในกระบวนการผลิต  อาจเกิดไดห้ลายปัจจยัอาทิ การปรับตั้ง

เคร่ือง  แม่พิมพ ์ การควบคุมแรงดนัในการป้ัม คนงานควบคุมเคร่ืองจกัร 

 

ดงันั้นเพื่อปรับปรุงอตัราการสูญเสีย  จึงจดัท าโครงการเพื่อวเิคราะห์ปัญหาท่ีชดัเจนของการ ข้ึนรูป  

หาสาเหตุท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุด ไม่วา่จากคนหรือเคร่ืองจกัร   ตรวจสอบการเตรียมช้ินงานก่อนข้ึนรูป   อาจ

ส่งกระทบต่อช้ินงาน ท าใหเ้กิดความเสียหายหรือล่าชา้ในรายการผลิต   หากมีการตรวจปัญหาท่ีชดัเจน  ซ่ึง

อาจท าใหล้ดค่าใชจ่้ายในโรงงาน ลดการสูญเสีย  ท าใหช้ิ้นงานมีต าหนินอ้ยลง แต่มีประสิทธิภาพมากข้ึน [1] 

2. วตัถุประสงค์ของโครงการ 

    - วเิคราะห์หาสาเหตุเพื่อลดของเสียในกระบวนการป้ัมข้ึนรูปฟอร์จจ้ิง 

3. ขอบเขตการด าเนินงาน 

- วเิคราะห์ของเสียในกระบวนการป้ัมข้ึนรูปฟอร์จจ้ิง 
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4. แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง [2] 

     ในกระบวนการผลิตจะพบวา่มีการเกิดขอ้ผดิพลาดจึงท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิต ส่งผลใหเ้กิด

คุณภาพผลิตภณัฑล์ดลง   สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดจากกระบวนการผลิต อาจเกิดจากเคร่ืองจกัร 

คนท างาน การปรับตั้งเคร่ือง วตัถุดิบ  ในกระบวนการผลิตจะอยูภ่ายใตก้ารควบคุม  อาจเกิดการเปล่ียนแปลง

ท าใหเ้กิดขอ้ผิดพลาดท าใหใ้นกระบวนการผลิตไม่เป็นไปตามท่ีก าหนดจึงท าให ้ ผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการมี

คุณภาพลดลงและไม่เป็นไปตามท่ีก าหนด  เพื่อควบคุณกระบวนการผลิตใหอ้ยูภ่ายใตก้ารควบคุมจึงตอ้งน า

วธีิการเชิงสถิติท่ีใชค้วบคุมในกระบวนการผลิตคือ 

 

 

4.1 ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 

      ใชส้ าหรับการเก็บขอ้มูลท่ีเกิดข้ึน ณ เวลาท่ีสนใจในสถานท่ีตอ้งการศึกษา  โดยผูท่ี้ปฏิบติังานเก่ียวกบั

การควบคุมกระบวนการผลิตจะเป็นผูบ้นัทึก  เป็นตารางท่ีแสดง รายการรายละเอียดต่างๆ ของขอ้มูลโดย

ออกแบบใหง่้าย ต่อการจดบนัทึกขอ้มูล ใชใ้นการตรวจหาส่ิงผดิปกติในการด าเนินการ การผลิต การท างาน  

ต่าง ๆ   

    

4.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

          เป็นเคร่ืองมือท่ีช้ีใหเ้ห็นถึงวา่ ปัญหาส าคญัจริงๆ นั้นมาจากไม่ก่ีสาเหตุ และปัญหาท่ีมีความส าคญัท่ีมี

ความส าคญันอ้ยเกิดจากสาเหตุมากมาย โดยเรียงล าดบัจากปัญหาต่างๆท่ีตรวจพบจากความถ่ีมากไปหา

ความถ่ีนอ้ย และแสดงความถ่ีมากไปหาความถ่ีนอ้ยดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัค่าสะสบของความถ่ี ดว้ย

กราฟเส้น ซ่ึงแกนนอนของการจะเป็นการแสดงของปัญหาท่ีตรวจพบ  
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4.3 ทฤษฎ ีPDCA (Plan-Do-Check-Act) 

        PDCA เป็นแนวคิดหน่ึง ท่ีไม่ไดใ้หค้วามส าคญัเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดน้ีเนน้ในการด าเนินงาน

เป็นไปอยา่งมีระบบ โดยมีเป้าหมายใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 

4.4 ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) [3] 

         การคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงเราไม่อาจคาดคะเนไดน้ั้น อาจมีหลายปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง วธีิการ

คน้หาท่ีดีท่ีสุดคือการระดมแนวคิดจากกลุ่มผูร่้วมท างานจริง เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึน ณ จุดนั้น เพื่อ

หาวธีิหรือเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมในการแกปั้ญหาท่ีพบ 
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5. วธีิด าเนินการวจิยั 

 5.1 ไดน้ าเทคนิคการระดมสมองในการแกไ้ขปั้ญหาและปรับปรุงเพื่อลดของเสียใกระบวนการฟอร์จจ้ิงจาก

ปัญหาท่ีไดท้  าการการวเิคราะห์สาเหตุ และเก็บรวบรวมผลขอ้มูลการผลิตและของเสียหลงัการปรับปรุง

แกไ้ข 

5.2 จัดท าจุดตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

 การจดัท าจุดตรวจสอบคุณภาพช้ินงานข้ึนมาเพื่อ ใหพ้นกังานไดรั้บทราบถึงหลกัเกณฑก์าร

ตรวจสอบช้ินงาน จากกระบวนการฟอร์จจ้ิง  เพื่อขดัแยกออกมาเป็นช้ินงานเสีย และท าการบนัทึกลงในใบ

รายงานตรวจสอบผลผลิตประจ าวนั เพื่อไม่ใหช้ิ้นงานหลุดไปถึงกระบวนการอ่ืน อาจท าใหห้ลุดไปถึงมือ

ลูกคา้  แสดงดงั ภาพที ่4.1 , ภาพที ่4.2 

 

 

 

 

 

 

         

                                        ภาพที ่4.1 จดัท าแผน่ภาพจุดตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
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ภาพที ่4.2 จุดตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

5.4 วเิคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 

    จากแผนภูมิพาเรโตไดเ้ลือกปัญหาท่ีท าใหเ้กิดของเสียมากท่ีสุด 2 ปัญหา คือ เศษเหล็กติดจากดาย และ เศษ

เหล็กติดจากคตัต้ิงจากนั้นไดท้  าการน าปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาท าการวเิคราะห์ปัญหาดว้ย ผงักา้งปลาร่วมกบั

เทคนิคการระดมสมองแสดงดงั ภาพที ่3.12 ผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหาแหวง่ และ ภาพที ่3.13 ผงั

กา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหาเศษเหล็กติดจากดาย 



การประชุมวชิาการระดบัชาติและนานาชาติ มหาวทิยาลยัศรีปทุม คร้ังท่ี xx ประจ าปี 25xx วนัท่ี xx ธนัวาคม 25xx 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

                                          ภาพที ่3.12 ผงักา้งปลาแสดงการวิเคราะห์ปัญหา เศษเหล็กติดดาย  

                                  ภาพที ่3.13 ผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหา เศษเหล็กติดจากคตัต้ิง 

เศษเหล็กติดดาย  

 

 

พนกังาน เคร่ืองจกัร 

วธีิการ วตัถุดิบ 

ไม่ท าตามขั้นตอนท่ี
ก าหนด 
 

ก าหนดวธีิการ
ตรวจสอบไม่ชดัเจน วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 

ความสัมพนัธ์ ของ
เคร่ืองจกัร 

เศษเหล็กติด    

จากคตัต้ิง 

 

 

พนกังาน เคร่ืองจกัร 

วธีิการ 

พนกังานใส่ถุงมือผา้  

 

ก าหนดวธีิการ
ตรวจสอบไม่ชดัเจน 

ใบเล่ือยตดัมีการสึก

หรอ  
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6. สรุปผลการวจัิย 

    6.1 ผลการแก้ไขและปรับปรุง 

        จากการศึกษาในกระบวนการป้ัมข้ึนรูป ฟอร์จจ้ิง ของบริษทั โออีไอ ยามานากะ จ ากดั ไดท้  าการเลือก
ปัญหาและสาเหตุหลกั คือ เศษเหล็กติดจากดาย กบั เศษเหล็กติดจากคตัต้ิง เพื่อท าการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการป้ัมข้ึนรูป เพราะการเกิดของเสียท่ีเพิ่มข้ึน ท าใหเ้พิ่มตน้ทุนและเพิ่มกระบวนการผลิต การ
ปรับปรุงกระบวนการอาศยัเคร่ืองมือทางสถิติส าหรับการควบคุมคุณภาพ ไดแ้ก่ แผนภูมิพาเรโต และแผนผงั
กา้งปลา ในการแกไ้ขปัญหานั้นเกิดจาก  เทคนิคการระดมสมอง ของหวัหนา้แผนก พนกังาน ผูจ้ดัท า การ
ปรับปรุงกระบวนการไดเ้ก็บขอมูลก่อนและหลงัการปรับปรุง ก่อนท าการปรับปรุงแกไ้ข ปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนโดยเฉล่ีย 0.06% หลงัท าการด าเนินการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวพบวา่ ปริมาณของเสียมีจ านวนลดลง
เหลือ 0.03 % 

 

7. ข้อเสนอแนะ 

 บทความสรุปผลการจดัท าโครงงานเล่มน้ีผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนเหล็กสามารถน า

ประไปประยกุตใ์ชเ้พื่อเป็นแนวทางในการประยกุตใ์ช้หาสาเหตุต่างๆและขั้นตอนในการผลิตเพื่อรับรู้ปัญหา

ท่ีเกิดของเสียในขั้นตอนต่างๆและระบบมาตรฐานความปลอดภยัในโรงงานผลิตให้เหมาะสมกบัองค์กร

ตั้งแต่กระบวนการผลิตขั้นตน้จนถึงกระบวนการผลิตขั้นสุดทา้ย 

 

ของเสียในกระบวนการป้ัมข้ึนรูป ฟอร์จจ้ิง  

เดือน  

ก่อนการปรับปรุง  หลงัการปรับปรุง  

ผลิต           

(ช้ิน)  

ของเสีย   

(ช้ิน)  

เปอร์เซ็นต ์     

ของเสีย  

ผลิต       

(ช้ิน)  

ของเสีย 

(ช้ิน)  

เปอร์เซ็นต ์    

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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8. กติติกรรมประกาศ 

 ผูจ้ดัท าโครงงานสหกิจศึกษาขอกราบขอบพระคุณผูช่้วยผูช่้วยศาสตราจารยพ์ฒันพงศ์ อริยสิทธ์ิ อาจารย์
ประจ าสาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ ท่ีใหข้อ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะแนวทางท่ีเป็นประโยชน์ยิง่ต่อการท า
โครงงานสหกิจศึกษาจนส าเร็จลุล่วงอย่างสมบูรณ์ ขอกราบขอบพระคุณ คณะอาจารยป์ระจ าหลกัสูตร 
วศิวกรรมอุตสาหการ ท่ีทั้งใหค้วามรู้ทางดา้นวชิาการ และประสบการณ์ต่าง ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการศึกษา
และท าโครงงานสหกิจศึกษา 
 ขอขอบคุณ นาย ธีรพงศ์ ทศันาลัย  หัวหน้าวิศกรฝ่ายผลิต  ร่วมถึงบุคลากรทุกท่านของโรงงาน
ตวัอยา่ง ท่ีให้ความแนะน าในการเรียนรู้ต่าง ๆ และให้ความอนุเคราะห์ในดา้นการศึกษาเก่ียวกบัการป้ัมข้ึน
รูปฟอร์จจ้ิงและกระบวนการต่างๆ เพื่อน ามาใชส้ าหรับในโครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีใหส้ าเร็จลุล่วงดว้ยดี 
 

9.เอกสารอ้างองิ 

[1]  ท่ีมาและความเป็นมาของโรงงาน ประเภทของช้ินงานแต่ละชนิดท่ีมีการผลิตสืบคน้เม่ือ  
      18 เมษายน 2561 จาก https://www.oeiparts.com/ 
[2]  เทคนิคการเพิ่มผลผลิต สืบคน้เม่ือ 1 เมษายน 2561  
       จาก http://www.thailandindustry.com/onlinemag/view2.php?id=461&section=4&issues=24 
[3] โสรัจจะ ซา้ยคลา้ย (2557) เทคนิค 4M 1E แผนผงักา้งปลาวเิคราะห์ปัญหา สืบคน้เม่ือ  

       8 เมษายน 2561 จาก https://www.gotoknow.org/posts/563175 
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