
 
 
 

 
 

 
 

 
การลดเวลาการเปลีย่นรุ่นเคร่ืองจกัรในสายการผลติช้ินส่วนดุมล้อรถยนต์ 

สายการผลติ HUB UNIT-1:กรณศึีกษา บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั 
REDUCE TIME CHANGE MODEL OF THE BEARING PRODUCTION  

LINE BALL HUB 1 : A CASE STUDY OF JTEKT (THAILAND)CO.,LTD 
 
 
 
 

นางสาวอภิชญา  ปิยะนุกูล 

 
 
 
 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมอตุสาหการ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่ น 

พ.ศ. 2559 



 
 
 

การลดเวลาการเปลีย่นรุ่นเคร่ืองจกัรในสายการผลติช้ินส่วนดุมล้อรถยนต์ 
สายการผลติ HUB UNIT-1:กรณศึีกษา บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั 

REDUCE TIME CHANGE MODEL OF THE BEARING PRODUCTION 
LINE HUB UNIT 1 : A CASE STUDY OF JTEKT (THAILAND) CO.,LTD 

 

นางสาวอภิชญา  ปิยะนุกูล 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมอตุสาหการ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่ น 

พ.ศ. 2559 

 
คณะกรรมการตรวจสอบ 

.......................................... ประธานกรรมการสอบ 
(อาจารย์.....................................) 

 
.......................................... กรรมการสอบ 

(อาจารย์.....................................) 
 

.......................................... อาจารย์ทีป่รึกษา 
(อาจารย์.....................................) 

 
.......................................... ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 

(อาจารย์.....................................) 



ก 

 

ช่ือเร่ืองโครงงาน                     การลดเวลาการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรในสายการผลิตตลบัลูกปืนใน 
LINE HUB UNIT 1:กรณีศึกษา บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) 
พ.ศ.2559 

ผู้เขียน         นางสาวอภิชญา ปิยะนุกลู  
คณะวชิา         วศิวกรรมศาสตร์          สาขาวชิา   วศิวกรรมอุตสาหการ   
อาจารย์ทีป่รึกษา        อาจารย ์ดร.วชัรินทร์ หนูทอง  
พนักงานทีป่รึกษา        1.คุณวเิชียร แยม้คลา้ย 
                                               2.คุณยพุา พนัธ์พานิช  
                                               3.คุณมนตรี เจริญขจรชยั 
                                               4.คุณธิดารัตน์ ฉววีรรณ์ 
ช่ือบริษัท                บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ประเภทธุรกจิ / สินค้า            อุตสาหกรรมยานยนต์ 

                                                ผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน(Bearing) ระบบบงัคบัเล้ียว(Steering) 

           และเพลาขบัรถยนต ์(Constant Velocity Joint,CVJ)  

 
บทสรุป 

 

สาระส าคญัในโครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี แสดงใหเ้ห็นถึงรายละเอียดของงานท่ีตอ้ง 
รับผดิชอบ ในการปฏิบติังานและโครงงานท่ีสนใจในการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี โดยปัญหาส าคญัท่ีพบ
คือในสายการผลิต Line Hub Unit 1 พบวา่มีการใช้เวลาเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรมาก จึงตอ้งมีการ
ปรับปรุงพฒันาในส่วนของวธีิการและการจดัการท างานของสายการปรับเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร เพื่อ
ลดปัญหาท่ีเกิดข้ึน ส่งผลให้เวลาในการปรับเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรลดลง ท าให้ประสิทธิภาพในการ
ผลิตเพิ่มข้ึน 

การพฒันาปรับปรุงนั้นท าโดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพการท างานโดยรวม วเิคราะห์ปัญหา 
ต่างๆวา่เกิดข้ึนไดอ้ยา่งไร การก าหนดแนวทางการแกไ้ข การทดลองและการประเมินผลโดยท าการ
ระบบข้ึนมาอยา่งชดัเจน หลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงแลว้ไดเ้ปรียบเทียบก่อนและหลงั สรุปไดว้า่มี
การท างานท่ีเป็นระบบมากข้ึนและประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึน โดยก่อนการปรับปรุงใชเ้วลาใน
การเปล่ียนรุ่นทั้งหมด 266 นาที คิดเป็น 6.22% ของประสิทธิภาพการผลิต หลงัจากท าการปรับปรุง
ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่นทั้งหมด 201 นาที คิดเป็น 4.19% ของประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงจะเห็นว่า
เวลาในการเล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร ลดลงไปได ้65 นาที หรือลดลงไป2.03% ของประสิทธิภาพทั้งหมด 
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Summary 

 

Subject matter in this Cooperative project Provides details of the tasks that are 
responsible  

for operational and work in Cooperative education. A major problem encountered by a production 
line of HUB UNIT 1. There is model change time. It is take a long time. Therefore, there must be 
improvements in the model change. Where the objective is reduce model change time and 
improve the efficiency of production. 

The Improve the educational conditions of the work as a whole. Analysis of the various  
problems that arise. Assigning troubleshooting guidelines to edit Experiment and evaluation by 
making the system explicitly. After the update and then compare the results before and after. 
Conclude that the system is functioning , and increase efficiency of production.it can be thought as 
percent by before improvement have model change time at 266 minutes think of it as 6.22% of 
efficiency production. After improvement have efficiency production at 201 minutes think of it as 
4.19% of efficiency production. Can be thought can reduce model change time at 65 minutes 
think of it as 2.03% of efficiency production. 
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บทที ่1 
บทน า  

 

1.1 ช่ือ และสถานทีต่ั้งของสถานประกอบการ  
   ช่ือ(ภาษาไทย)     : บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั   
   ช่ือ(ภาษาองักฤษ) : JTEKT (THAILAND)Co.,Ltd. 

 

             
 

ภาพที ่1.1   ตราบริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

     ท่ีตั้ง                     :       172/1 หมู่ท่ี 12 ถนนบางนา – ตราด ต าบลบางววั  
                                                       อ าเภอบางปะกงจงัหวดัฉะเชิงเทรา  24180 
 

 
 

ภาพที ่1.2   แผนท่ีบริษทั 



 
 

2 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบริษทัท่ีประกอบธุรกิจดา้นอุตสาหกรรมยานยนต์

โดยผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน (Bearing) ระบบบงัคบัเล้ียว (Steering) และ CVJ(Constant Velocity 
Joints) โดยท า การผลิตและส่งให้กบัทางลูกคา้ โดยมีลูกคา้หลกัคือ Toyota  และยงัมีลูกคา้รายอ่ืนๆอีก 
ไม่วา่จะเป็น Nissan , Mazda ,Mitsubishi , Chevrolet , Ford , Hino , Kubota เป็นตน้ 

1.2.1. ผลติภัณฑ์ 
บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย)  จ  ากดั เป็นบริษทัท่ีประกอบธุรกิจดา้นอุตสาหกรรมยาน

ยนตโ์ดยผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน(Bearing) ระบบบงัคบัเล้ียว(Steering) และ CVJ โดยมีลกัษณะ
ผลิตภณัฑด์งัน้ี 

1.2.2. ตลบัลูกปืน (Bearing) 
ลูกปืนเป็นองคป์ระกอบส าคญัของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการการหล่อล่ืน ลูกปืนคือส่ิงท่ีช่วย 

รองรับหรือช่วยยดึช้ินส่วนต่าง ๆของเคร่ืองจกัรท่ีมีการหมุนใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 
 
 
    
 
 

 

 

 

 

 

  
 

 

ภาพที ่1.3   ผลิตภณัฑต์ลบัลูกปืน (Bearing) 

BALL HUB UNIT  TENSIONER TAPPERED HUB UNIT 

UNIVERSAL JOINT KITS  TAPPERED ROLLER BEARING NEEDLE ROLLER BEARINGS 

DOUBLE BALL BEARING 
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1.2.3 ชุดบังคับเลีย้ว (Steering)  
หนา้ท่ีหลกัท่ีส าคญัของรถยนตคื์อ การวิ่ง การเล้ียว การหยุด ดงันั้นหน่ึงในหนา้ท่ีหลกั

คือหน้าท่ีการเล้ียวเป็นภาระของอุปกรณ์ Steering ในหลายๆช้ินส่วนท่ีประกอบข้ึนมาเป็นรถยนต ์
อุปกรณ์ Steering เป็นช้ินส่วนหน่ึงท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งมากท่ีตอ้งไดรั้บความน่าเช่ือถือ 

 

 
 
 

 

 

  

 

 

 
 

ภาพที ่1.4   ผลิตภณัฑชุ์ดบงัคบัเล้ียว (Steering) 
 
 

1.2.4 เพลาขับรถยนต์ (Constant Velocity Joint , CVJ) 
เพลาขบัส าหรับรถยนต ์เป็นช้ินส่วนในระบบส่งก าลงัท่ีท าหนา้ท่ีรับก าลงัขบัมาจากชุด

เกียร์ แลว้ส่งถ่ายใหแ้ก่ลอ้รถยนต ์ในสภาวะการท างานจริงของเพลาขบัน้ี จะตอ้งรับแรงกระท าในหลาย
ลกัษณะ เช่น แรงบิดจากเคร่ืองยนต ์แรงหน่วงจากระบบเบรค แรงตา้นจากการออกตวั เป็นตน้ 

 

 
 

ภาพที ่1.5   ผลิตภณัฑเ์พลาขบัรถยนต ์(Constant Velocity Joint , CVJ) 

Ball Screw Type 

Rack & Pinion Type 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
นโยบายบริษัท  

วสัิยทัศน์ (vision)  
สดใส เขม้แขง็ เขม้งวด  
Bright, Solid pins, Needle period.  

คติในการท างาน (Mission)  
รวดเร็ว พฒันาไม่หยดุน่ิง  
Speed & Change  

ค าขวญัของบริษัท (Slogan)  
สร้างสรรคเ์ทคโนโลยอีนัทรงคุณค่า  
Value & Technology 

 บริษทั เจเทคโตะ (ประเทศไทย) จ ากดั แบ่งการท างานออกเป็น 3 หน่วย ดงัน้ี (ภาพท่ี 1.6 ) 

1.3.1.  Sale Division 
1.3.2.   Admin Division 
1.3.3.  Plant Division 

 

 
 

ภาพที ่1.6   แผนผงัองคก์ร  
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย  
ต าแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน แผนก  Bearing Production 

 1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 คุณวเิชียร         แยม้คลา้ย             ต  าแหน่ง Section Manager 

 คุณยพุา            พนัธ์พานิช           ต  าแหน่ง Sub Section Manager 

คุณมนตรี         เจริญขจรชยั         ต  าแหน่ง Supervisor 
คุณธิดารัตน์     ฉววีรรณ               ต าแหน่ง Engineer 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน     
เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 30 พฤษภาคม พ.ศ.2559 จนถึงวนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2559     

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา    
ปัจจุบนัการเปล่ียนรุ่นการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์  

เป็นส่ิงท่ีส าคญั เน่ืองจากในอุตสาหกรรมยานยนตส์ถานการณ์ความตอ้งการของลูกคา้ในปัจจุบนันั้น มี
ความตอ้งการท่ีหลากหลาย ท าให้ธุรกิจอุตสาหกรรมจ าเป็นตอ้งผลิตสินคา้ท่ีหลากหลายเพื่อตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ แต่เน่ืองจากในความตอ้งการท่ีหลากหลายแลว้ ลูกคา้ยงัตอ้งการสินคา้ท่ีรวดเร็ว
และทนัเวลาท่ีตอ้งการ กระบวนการผลิตจึงจ าเป็นตอ้งเปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อยคร้ังตามความตอ้งการท่ี
หลากหลายดงักล่าว องคก์รใดใช้เวลาในการเปล่ียนรุ่นนานก็จะท าให้ความสามารถในการตอบสนอง
ความตอ้งการลูกคา้ต ่าลง หรืออาจจะเกิดความล่าชา้ ไม่ทนัเวลา การปรับเปล่ียนรุ่นการผลิตอยา่งรวดเร็ว 
จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการลดต้นทุนความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่น การเปล่ียนรุ่นนั้นจึงเป็น
กระบวนการส าคญัท่ีมีผลต่อการผลิตเพื่อให้ช้ินงานได้ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นการ
เปล่ียนรุ่นการผลิตจึงควรปรับให้มีการเปล่ียนและปรับตั้งเคร่ืองจกัร ให้ใช้เวลาน้อยท่ีสุด หากการ
เปล่ียนรุ่นมีปัญหาหรือเกิดความลา้ชา้ จะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ดงันั้นในกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนรุ่นต่างๆจ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ เพราะ นอกจากจะท าให้เวลา
ในการเปล่ียนและติดตั้งอุปกรณ์ลดลง ยงัมีวิธีการท างานท่ีง่ายและสะดวกในการท างานมากยิ่งข้ึน และ
ยงัลดเวลาในการท างานของพนกังาน ลดระยะทางการขนยา้ยอุปกรณ์ ลดเวลาในการจดัเตรียมอุปกรณ์ 
ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเพิ่มผลผลิตใหสู้งข้ึนและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
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จากกรณีศึกษา วิเคราะห์ขอ้มูลกระบวนการท างาน การเปล่ียนรุ่นการผลิตของผลิตภณัฑ ์
BALL HUB UNIT PROCESS: GRINDING LINE: BALL HUB 1 บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) 
จ ากดั มีระบบการท างานแบบเดิมคือ เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นพนกังานจะท าการจดัเตรียมอุปกรณ์ จากนั้นจะ
ท าการถอดและติดตั้งอุปกรณ์ และท าการ SET UP เคร่ืองจกัร ท าให้เสียเวลาในการท างานในแต่ละ
ขั้นตอนอยา่งมาก เคร่ืองมือในการใชเ้ปล่ียนรุ่นมีเพียงชุดเดียวท าให้ไม่เพียงพอต่อจ านวนพนกังาน จึง
ท าให้สูญเสียเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิต อีกทั้ง JIG ท่ีใช้นั้นเกิดการช ารุด พนักงานไม่มี 
STANDARD เก่ียวกบัล าดบัการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ท าให้การ Set up เคร่ืองจกัรลา้ชา้ และยงัส่งผล
กระทบต่อกระบวนการอ่ืน ท าให้ผลิตช้ินงานไม่ทนัเวลา พนกังานเกิดการว่างงาน จึงมีแนวคิดท่ีจะ
แกปั้ญหาโดยการลดเวลาการเปล่ียนและติดตั้งอุปกรณ์ ปรับปรุงวิธีการท างานของพนกังานให้ง่ายข้ึน 
ลดเวลาในการคน้หาอุปกรณ์ เพิ่มเคร่ืองมือส าหรับใชใ้นการเปล่ียนรุ่นให้เพียงพอต่อจ านวนพนกังาน 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการเปล่ียนรุ่นการผลิต โดยผูจ้ดัท าเร่ิมศึกษาจากการเก็บขอ้มูล และรวบรวม 
เพื่อท าการลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น และหาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานท่ีช่วยให้พนกังาน
ท างานไดส้ะดวกข้ึน 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรของ Line Ball Hub 1 
2. มีความเขา้ใจในระบบการผลิตมากข้ึน 
3. เพื่อใหผู้ป้ฏิบติัมีความรับผิดชอบ มีระเบียบวินยั และการท างานร่วมกบัผูอ่ื้นอยา่งมี

ประสิทธิภาพ   
4. เพื่อใหมี้เจตคติท่ีดีในการท างาน มีความภูมิใจในวชิาชีพ 
5. เพื่อฝึกฝนการปรับตวัเขา้กบัสภาพแวดลอ้มการท างาน 
6. เพื่อฝึกฝนให้เป็นคนมีความรับผดิชอบต่อภาระหนา้ท่ี 
7. เพื่อเรียนรู้การอยูร่่วมกนัภายในบริษทั ส่งเสริมและสร้างความสัมพนัธ์อนัดีท่ีจะก่อให้เกิด

การพฒันาเครือข่าย ความร่วมมือท่ีดีในอนาคตระหวา่งนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใน
บริษทั 
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1.9 ผลคาดว่าทีจ่ะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. ทราบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการเปล่ียนรุ่น 
2. ทราบถึงความส าคญัของการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร 
3. ทราบถึงกระบวนการในการท างานแต่ละสายงาน 
4. สามารถน าความรู้และประสบการณ์ท่ีไดไ้ปประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประโยชน์ในอนาคต 
5. สามารถแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังานได ้
6. สามารถวางแผนการด าเนินงาน ในอนาคต 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน  

 

2.1 Toyota Production System (TPS)  
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ คือระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ีมุ่งเน้นการลดตน้ทุนการผลิต

ด้วยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกินต่างๆจากกระบวนการผลิต มุ่งเน้นผลิตแต่สินคา้ท่ีขายได้
เท่านั้น เพราะ TOYOTA มองว่าสินคา้ท่ีผลิตแลว้ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง ดว้ยปรัชญาการ 
ผลิตเพื่อไม่ให้เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินท าให้ TOYOTA สามารถผลิตรถยนตไ์ดโ้ดยมีตน้ทุน ใน
การผลิตท่ีต ่ากวา่ผูผ้ลิตรถยนตร์ายอ่ืน หลกัการส าคญัในการลดตน้ทุนการผลิตของ TOYOTA คือ Just 
In Time (JIT) และ JIDOKA แสดงดงัรูปท่ี 2.1 

 

 
 

ภาพที ่2.1   ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Pdoduction System) 
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2.1.1 การผลติแบบทันเวลาพอดี (Just In Time:JIT) 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดีเป็นระบบการผลิตท่ีน ามาใชเ้พื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ีมุ่งเนน้ 

ก าจดัความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่างๆออกจากกระบวนการ ซ่ึงพฒันาข้ึนโดยบริษทั 
TOYOTA ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อให้การบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการผลิตใน
ปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการ ตลอดจนผลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลาทั้งน้ี
เพื่อลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงั และลดงานระหวา่งกระบวนการอนัเป็นขอ้เสียของ
การผลิตแบบคราวละมากๆ การผลิตแบบทนัเวลาพอดีถึงแมจ้ะช่วยลดความสูญเสียอยา่งท่ีเคยมีในการ
ผลิตแบบคราวละมากๆได ้แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดีก็จะมีปัญหาตรงท่ีตอ้งคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือกบัผูผ้ลิตจากภายนอก(Supplier)  
 

 
 

ภาพที ่2.2   ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
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Just In Time (JIT) เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายใหผ้ลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีตอ้งการใน 
ปริมาณท่ีตอ้งการและมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยมีหลกัการ ดงัน้ี  

1. ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ  ช้ินส่วน
หรือสินคา้โดยใช ้Kanban 
2. กระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อให้ Lead Time ในการผลิต
ในแต่ละรอบของกระบวนการเหลือนอ้ยท่ีสุด 
3. รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการให้ใชเ้วลาในการผลิตต ่าสุด ฉะนั้นระบบ
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี Just In Time: JIT จึงถือเป็นหวัใจส าคญัหน่ึงของการผลิตแบบลีน 
โดยมีแนวทางเพื่อใหไ้ดร้ะบบการผลิตแบบลีน ดงัต่อไปน้ี 
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2.1.2 JIDOKA  
JIDOKA หรือในความหมายของคาภาษาองักฤษวา่ “Autonomation” หมายความวา่การควบคุม 

ตวัเองโดยอตัโนมติั ในความหมายของ TOYOTA คือ การใชเ้คร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรในการป้องกนั
ความผิดพลาดในการท างานท่ีอาจจะท าให้สินคา้เสียเกิดข้ึน หรือในทุก ๆ กระบวนการ หากเกิดการ
ผิดพลาดข้ึน จะมีระบบอตัโนมติัเพื่อหยุดย ั้งการส่งสินคา้ท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน 
ไปยงักระบวนการต่อไป ซ่ึงอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปท่ีไม่ได้คุณภาพหรือไม่ได้
มาตรฐานส่งไปยงัถึงมือลูกคา้ได ้ หรืออาจกล่าวอย่างสั้น ๆ ไดว้า่ ระบบ JIDOKA คือกระบวนการ
ควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติัเพื่อป้องกนัขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนในสายการผลิตหรือในเคร่ืองจกัร  

หลกัการท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพโดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยงัลูกคา้ โดยพนกังาน 
และเคร่ืองจกัรสามารถท่ีจะหยุดการท างานไดเ้องเม่ือสายการผลิตเกิดปัญหาดว้ยเคร่ืองมืออีกชนิดหน่ึง 
Pokayoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัความผิดพลาดไม่ให้คนหรือเคร่ืองจกัรท างานผิดพลาดท่ีอาจเกิด
จากการใชเ้คร่ืองมืออุปกรณ์หรือระบบ ท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ จากหลกัการดงักล่าวขา้งตน้
ในการท าระบบการผลิตแบบToyota Production System ไดผ้ลดีในทางปฏิบติัไดจ้ริงนั้นจ าเป็นอยา่งยิ่ง
ในการปรับปรุงสภาพเง่ือนไขและประยกุตใ์ชต้าม 4 Step 

1. Work site Control การควบคุมสภาพพื้นท่ี และสภาพแวดลอ้มการปฏิบติังานอยูภ่ายใตก้าร
ควบคุม(Visual Control) 

2. Continuous Flow การจดัการไหลของกระบวนการผลิตแบบไหลต่อเน่ืองโดยมีการ
หยดุชะงกัของช้ินงานนอ้ยท่ีสุด 

3. Standardized Work เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการท างานของพนกังานในแต่ละProcess 
โดย เนน้การเคล่ือนไหวของคนและล าดบัวิธีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพโดยการลดความ
สูญเปล่าจากการท างานและความเม่ือยลา้จากวิธีการท างานท่ีไม่ถูกตอ้งตามลกัษณะทาง
กายภาพ ไดน้ าเคร่ืองมือ 3 Ten Set ของระบบTPSเขา้มาช่วยวเิคราะห์แกไ้ขปัญหา 

4. Pull System เป็นการสร้างระบบการผลิตใหพ้อเพียงต่อความตอ้งการของลูกคา้โดยผลิตของ
ท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการและปริมาณท่ีตอ้งการเพื่อเป็นการสร้างระบบการผลิตท่ีไม่มาก
เกินไป 

ในทางปฎิบติัของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเร่ิมจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟ้า (Andon) ท่ี 
จะบอกช่ือรถ รุ่น และขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีจะท าให้พนกังานทราบวา่จะตอ้งประกอบช้ินส่วนใดบา้ง อะไหล่
ใดบา้ง หากพบขอ้ผิดพลาดท่ีไม่จ าเป็นตอ้งมีการหยุดสายการผลิต เช่น พนกังานใส่หรือประกอบ
ช้ินส่วนผิดพลาดจากท่ีก าหนดไว ้สัญญาณเตือนจะดงัข้ึนทนัที แต่หากวา่มีเหตุการณ์ฉุกเฉินข้ึน บริษทั
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ไดมี้ระบบท่ีเรียกวา่ การก าหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว ้ โดยพนกังานสามารถดึง
สัญญาณน้ีเพื่อเป็นการเรียกให้หัวหน้างานได้สามารถเข้ามาตรวจสอบและแก้ไขได้ทันท่วงที 
นอกจากนั้น ขั้นตอนสุดทา้ยของกระบวนการนั้นยงัมีระบบ POKAYOKE หรือเคร่ืองมือท่ีป้องกนั
สถานการณ์อนัผดิปกติอนัอาจเป็นเหตุให้เกิดปัญหาได ้ก่อนท่ีจะส่งต่อไปยงักระบวนการอ่ืน ๆ  

ขอ้ดีของระบบ Jidoka นั้น ไม่เพียงแต่จะช่วยใหไ้ม่มีสินคา้เสียหายหรือไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึน 
เท่านั้น แต่จะช่วยให้การไหลของวสัดุในระบบ JIT ท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย ซ่ึงจะช่วยลดเวลา
การท างาน และป้องกนัการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบสินคา้ การรอคอย 
การขนส่ง และสินคา้เสียหายหรือคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงหลกัการ 3 ประการท่ีส าคญัของ Jidoka คือ 
การแยกการท างานของพนักงานกบัการท างานของเคร่ืองจกัรออกจากกนั การพฒันาอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองมือเพื่อป้องกนัการท าให้สินคา้เสียหายหรือไม่ได้คุณภาพ และการประยุกต์ใช้ Jidoka กบั
กระบวนการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ  

นอกเหนือจากระบบการผลิตแบบ Just In Time และ Jidoka อนัโด่งดงัแลว้ TOYOTA ยงัมี 
ช่ือเสียงในเร่ืองของระบบการประกนัคุณภาพ (Quality Assurance : QA) อยูใ่นระดบัโลก ซ่ึงในระบบ 
QA ของ TOYOTA น้ี จะเร่ิมตั้งแต่เร่ิมผลิต สินคา้ถึงมือลูกคา้ และยงัรวมถึงกระบวนการแกปั้ญหา
ให้แก่ลูกคา้เม่ือลูกคา้พบปัญหาจากตวัสินคา้ของ TOYOTA โดยนโยบายดา้นคุณภาพของ TOYOTA 
คือ การสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้แก่ลูกคา้ โดยการสร้างระบบการประกนัคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต (Built in Quality) ซ่ึง TOYOTA ไดก้ าหนดให้พนกังานทุกคนไดรั้บการฝึกอบรมให้เป็นทั้ง
ผูป้ฏิบติังานและผูต้รวจสอบงาน เพื่อสร้างและปลูกฝังให้ทุกคนไดมี้ส่วนร่วมในกระบวนการผลิต
ทั้งหมดทุกกระบวนการและอีกส่ิงหน่ึงท่ีท าให้ TOYOTA ประสบความส าเร็จอยา่งยิ่งใหญ่ในระดบั
โลกและไม่มีคู่แข่งรายไดส้ามารถแข่งขนัไดใ้นปัจจุบนันั้น คือ วฒันธรรมองคก์รท่ีถูกหล่อหลอมให้
เป็นปรัชญาในการทางานร่วมกนั และเป็นพฤติกรรมการปฏิบติัร่วมกนัขององคก์ร หรือท่ีเราเรียกกนัวา่
หลกัการ TOYOTA WAY ท่ีประกอบดว้ยหลกัส าคญั 5 ประการ ไดแ้ก่  

ความท้าทาย (Challenge) ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสร้างวสิัยทศัน์ในระยะ 
ยาว และจะปฎิบติัดว้ยความกลา้หาญใหบ้รรลุความทา้ทา้ยนั้น เพื่อใหฝั้นเป็นจริง ตวัอยา่งความ
ทา้ทายของ TOYOTA คือ การพยายามผลิตรถยนตท่ี์มีเทคโนโลยีใหม่ ๆ เพื่อให้มีคุณภาพท่ีดี
ยิง่ข้ึน ซ่ึงไดรั้บการยอมรับวา่เป็นรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของโลก  

ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนัใหเ้กิด 
นวตักรรมใหม่และมีววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา ภายใตก้ระบวนการ “Plan-Do-Check-Act” หรือ 
“การดูปัญหา วางแผนหาวธีิแกปั้ญหา ทดลองแลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ ถา้เป็นวิธีท่ี
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ดีก็น าไปใช”้ ซ่ึงการท่ี Kaizen จะประสบความส าเร็จไดน้ั้น ตอ้งมีหลกัพื้นฐาน คือ การมี
จิตส านึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้ดีข้ึน จะตอ้งก่อให้เกิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มี
ระบบ Just in Time ท าใหพ้อดี และตอ้งสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้ประเภท 
end-user และลูกคา้ในกระบวนการ Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง 
เพราะ Kaizen ไม่จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนทุกอยา่งใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อให้
พนกังานท างานง่ายข้ึนและผูรั้บบริการสะดวกข้ึน การท า Kaizen ของ TOYOTA นั้นจะมีการ
ท าทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดช้ินส่วนจะเปล่ียนอยูต่ลอดเวลา ภายหลงัจากมีการ
ทดลอง ทดสอบแลว้ พบวา่อะไรท่ีท าให้ดีข้ึน ก็จะปรับปรุง ตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงการ
ขนัน็อตลอ้รถยนต ์โดยการท าใหมี้สีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หากพนกังานขนัน็อตแน่นพอ จะ
ท าให้สีนั้นติดท่ีหัวน็อต เป็นการยืนยนัว่าขนัน็อต ให้ลอ้แน่นแลว้ เป็นตน้ การเร่ิมตน้ท า 
Kaizen ท่ี TOYOTA จะเร่ิมดว้ยการท า Idea Contest เพื่อให้พนกังานน าเสนอ ความคิดใหม่ ๆ 
ในการปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดเห็นกนั และมีรางวลัให้ความคิดดีเด่น แลว้จะมี
การเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่าง ๆ ขององคก์ร ซ่ึงกุญแจแห่งความส าเร็จของ Kaizen 
นั้นจะประกอบไปดว้ย  
 หลกั 5S : Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsike  

หลกั 5 ส หรือหลกั 5S นั้นแมดู้เหมือนไม่เก่ียวขอ้ง แต่ตามหลกัการท า Kaizen 
มาตรฐานน้ีเป็นส่วนหน่ึงท่ีช่วยให้การท า Kaizen สามารถเป็นไปไดใ้นทางปฏิบติัยิ่งข้ึน เพราะ
เป็นการจดัการขั้นพื้นฐานเก่ียวกบัอุปกรณ์ในการท างาน ซ่ึงหากท าไดเ้ป็นนิสัย จะช่วยลด
โอกาสเกิดปัญหาหรือความผิดพลาดเล็กๆ นอ้ยๆท่ีไม่คาดฝัน และช่วยให้ควบคุม ด าเนินงาน
ทดสอบไดอ้ยา่งราบร่ืนยิง่ข้ึน  

1. Sorting (Seiri – สะสาง) เรียง ลด จดัอุปกรณ์ตามล าดบัความจ าเป็น และมีเท่าท่ี
จ  าเป็น  

2. Stabilizing (Seiton - สะดวก) มีท่ีจดัเก็บอุปกรณ์คงเดิมเสมอ ท าใหห้าไดง่้าย  
3. Sweeping (Seiso - สะอาด) เตรียมเคร่ืองมือให้อยูใ่นสภาพสมบูรณ์พร้อมใช ้และมี
ค าเตือนตามสมควร  

4. Standardizing (Seiketsu - เสถียร) พื้นท่ีปฏิบติังานแบบเดียวกนัมีสภาพพื้นท่ี
เหมือนกนั ยา้ยท่ีท างานไดท้นัที  

5. Sustaining the Practice (Shitsuke - สร้างนิสัย) มีการสอบท าการจดัเก็บอุปกรณ์
และพื้นท่ีปฏิบติังานเสมอๆ  
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 หลกั 5 why โดยการถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รงตาม
วตัถุประสงคท่ี์แทจ้ริง  

 หลัก Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการท างาน เพื่อให้ทุกคนไดท้ราบถึง
ความกา้วหนา้ของงานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานให้เสร็จภายใน
ก าหนด  

เกน็จิเกน็บุตซึ(Genchi Genbutsu) คือ การด าเนินการสอบกลบัไปยงัตน้ก าเนิดเพื่อ 
การคน้หาความจริงจะสามารถท าให้ตดัสินใจได้อย่างถูกตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉันท์และ
บรรลุเป้าหมายไดอ้ยา่ง รวดเร็วแม่นย  า ซ่ึง TOYOTA นั้น ไดใ้ชห้ลกัการ Genchi Genbutsu น้ี
เพื่อการสอบหาตน้ตอของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยการร่วมกนัคน้หาและหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาของ Dealer ต่าง ๆ ในแต่พื้นท่ี เพื่อให้ทราบถึง ปัญหาท่ีแทจ้ริงและไดรั้บแนวทางการ
แกไ้ขปัญหาท่ีถูกตอ้งเหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มในแต่พื้นท่ีนั้น ๆ  

การยอมรับนับถือ (Respect) ในมุมมองของ TOYOTA คือการยอมรับวา่ทุกคนเท่า 
เทียมกัน โดยมีการรณรงค์ให้มีการไวว้างใจ ยอมรับและนับถือผูอ่ื้น เปิดโอกาสให้ทุกคน
สามารถเสนอความคิดได้ เพื่อกระตุน้การมีส่วนร่วมและรับผิดชอบต่อองค์กร สร้างความ
ไวว้างใจระหวา่งกนัและกนั  

การท างานเป็นทมี (Teamwork) ใน TOYOTA นั้นมีความส าคญัมาก เพราะหาก 
เกิดความผิดพลาดข้ึนใน TOYOTA จะไม่มีการถามวา่ใครเป็นคนท าให้เกิดความผิดพลาด แต่
จะถามวา่เกิดอะไรข้ึน นัน่แสดงให้เห็นวา่ใน TOYOTA นั้น มุ่งเนน้ให้มีการพฒันาบุคลากรให้
สามารถท างานร่วมกนัได้ และมุ่งเน้นถึง ความส าเร็จของทีมเป็นหลัก นอกจากนั้นแล้ว 
TOYOTA ยงัสนบัสนุนใหเ้พิ่มขีดความสามารถของบุคลากรเป็นรายบุคคล ให้มีโอกาสเติบโต
ในสายอาชีพของตนอีกดว้ย เช่นการใหทุ้นการศึกษาแก่พนกังานในการศึกษาต่อ เป็นตน้ 

องคป์ระกอบเหล่าน้ีจ าเป็นจะตอ้งผา่นการเตรียมพร้อมก่อนเร่ิมขั้นตอนการปฏิบติังานอยา่ง 
จริงจงั เพราะหากขาดรากฐานท่ีแข็งแรง โอกาสท่ีจะเกิดปัญหาอนัเป็นอุปสรรคขดัขวางการท า Kaizen 
นั้นมีโอกาสเกิดไดสู้งมาก ตวัอยา่งของปัญหาเหล่าน้ี เช่น  

- เกิดการโอนงานบางส่วนออกไปท า Kaizen หวัหนา้งานประจ าอาจเขา้ใจวา่ตนถูกพิจารณาวา่
ศกัยภาพลดลง เป็นเหตุใหเ้กิดการต่อตา้นและไม่ยอมปล่อยงาน  

- ความไม่ร่วมมือของผูท่ี้ไม่เช่ือวา่กระบวนการทดลองจะไดผ้ลลพัธ์ท่ีดี หรือมีความเป็นไปได ้ 
- ความผดิหวงัในผลการทดสอบท่ีไม่มีความคืบหนา้ อาจบัน่ทอนก าลงัใจ  



 
 

15 
 

- ความไม่ย ัง่ยนืของระบบเพราะขาดการรับรอง โดยผูบ้ริหารใหใ้ชเ้วลาท า Kaizen อยา่งจริงจงั  
- การขาดการสนบัสนุนดา้นเคร่ืองมือท่ีเพียงพอ ฯลฯ  
จะเห็นวา่ตวัอยา่งปัญหาต่างๆ ท่ียกมาลว้นเก่ียวกบัทศันคติและความเขา้ใจผดิในการท า Kaizen  

ซ่ึงไม่ไดมุ้่งหวงัผลส าเร็จเพียงชัว่ขา้มคืนหรือจดัท าเป็นคร้ังๆ แลว้จบไปเท่านั้น แต่ความพยายามอยา่ง
ต่อเน่ืองต่างหาก ท่ี Kaizen มองวา่เป็นหวัใจส าคญัของการขบัเคล่ือนองคก์รให้ไปสู่ส่ิงท่ีดียิ่งข้ึนไดทุ้ก
วนัๆ  
 

 
 

ภาพที ่2.4   ระบบ TOYOTA WAY 
 

2.1.2.1 หลกัการ 3 MU 
Muda, Mura, Muri ซ่ึงเป็นค าภาษาญ่ีปุ่น โดย Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่ 

สม ่าเสมอและ Muri คือ การฝืนท า 3 ส่ิงน้ีคือส่ิงท่ีแทรกตวัอยู่ในการด าเนินงาน สามารถสร้าง
ปัญหาในงาน ถา้เราสามารถขจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถสร้างประสิทธิภาพในการท างานได ้
อาจจะใช้ 9M ช่วยในการพิจารณา ได้แก่ Man, Method, Machine, Material, Minutes, 
Marketing, Management, Money และMorale  

Muda คือ ความสูญเปล่าในการท างานท่ีมิไดเ้พิ่มคุณค่าและมูลค่า เกิดจากความสูญ 
เปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการท างาน การรองาน การเคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การ
ถกเถียง การผลิตท่ีเกินความจ าเป็น การผลิตของเสีย เป็นตน้ ยกตวัอยา่งเช่น ในการด าเนินงาน
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หากไม่มีการวางแผนงาน แผนการด าเนินงานท่ีชดัเจนวา่ประกอบดว้ยกิจกรรมใดบา้ง พิจารณา
จาก 5W 1H การด าเนินการนั้นก็อาจจะเกิดการรองาน การประสานงานท่ีมากเกินไป การผลิต
งานออกมามากเกินความต้องการ การปรับเปล่ียน การสร้างส่ิงใหม่ รวมถึง การถกเถียง
เน่ืองจากความไม่ชดัเจน ก็จะเสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น หรือ 
การประชุมอาจเกิดความสูญเปล่าได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกัน ท าให้
เสียเวลาไปกบัการประชุมท่ีไม่ไดข้อ้สรุป ดงันั้น หากพิจารณา จาก 9M จะพบวา่ บุคลากรควร
พิจารณาท่ีความเหมาะสม ความสามารถ และปริมาณงาน ให้สอดคล้องกบั กระบวนการท่ี
ชดัเจน สะดวก รวมถึงเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีมีประสิทธิภาพ ดว้ยการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า ตรง
กบัเป้าหมายความตอ้งการของผูรั้บบริการ จุดมุ่งหมายส าคญัคือ มองหาและหาทางก าจดัส่ิงท่ี
ถ่วงให้องค์กรเคล่ือนไหวช้าหรือตอ้งใส่ใจกบัส่ิงท่ีไม่เป็นประโยชน์ใดๆ ออกไปให้ไดม้าก
ท่ีสุด โดยส่ิงท่ีเขา้ข่ายส่ิงท่ีตอ้งก าจดัก็คือ "กระบวนการหรือขั้นตอนท่ีท าให้เกิดขยะแบบต่างๆ" 
ขจดัความสูญเปล่าในการผลิต (Eliminate 8 Types of Waste )  ดงัต่อไปน้ี 

- การผลิตมากเกินไป ( Overproduction )  :  ช้ินส่วนและผลิตภณัฑ์ถูกผลิตมากเกิน
ความตอ้งการ 

- การรอคอย ( Waiting )  :  วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดั
เคล่ือนไหวไม่สะดวก 

- การขนส่ง ( Transportation )  :  มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ี
มากเกินไป 

- กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself )  :  มีการปฏิบติังานท่ีไม่
จ าเป็น 

- การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั ( Stocks )  :  วตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปมีเก็บไวม้าก
เกินความจ าเป็น 

- การเคล่ือนไหว ( Motion )  :  มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน 
- การผลิตของเสีย ( Making defect )  :  วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไม่ไดม้าตรฐาน  

ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 
- การไม่ใชพ้นกังานท่ีมีศกัยภาพ Unused Employee Genius : การน าพนกังานไปท างาน

ในดา้นท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ 
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ภาพที ่2.5   ความสูญเปล่า 8 ประการ 
 

Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ หากบุคลากรท างานดว้ยความไม่สม ่าเสมอตั้งแต่ 
กระบวนการท างาน ปริมาณงาน หรือ อารมณ์ในการท างาน ผลของงานย่อมเกิดความไม่
สม ่าเสมอ กระบวนการท่ีถูกขดัจงัหวะไม่ราบร่ืน โดยเฉพาะตวับุคคลและการบริหารองค์กร 
กล่าวคือ บุคลากรตอ้งมีความพร้อมในการท างาน พร้อมดา้นความรู้ ความเขา้ใจ พร้อมดา้น
ทศันคติ และพร้อมด้านอารมณ์  ผลของงานท่ีออกมาจะเป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคน
สามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด ้ส่งผลถึงประสิทธิภาพของงานท่ีสม ่าเสมอ ยกตวัอย่าง
เช่น ในการท างานท่ีบุคลากรไม่มีความพร้อมทั้งดา้นปริมาณ มาท างานบา้ง ไม่มาท างานบา้ง 
ไม่มีการพฒันาความรู้ ความเขา้ใจในการ การวิเคราะห์ วิจยั เพื่อพฒันางาน ในขณะท่ีองค์กร
ก าหนดมาตรฐานในงานและมาตรฐานการบริหารท่ีไม่ชดัเจน ไม่ต่อเน่ือง ไม่สร้างความเช่ือมัน่
ให้บุลากร รวมถึงยงัขาดความสอดคลอ้งกนัระหวา่งบุคลากรและองคก์ร บรรยากาศเหล่าน้ีจะ
ส่งผลให้ความตั้งใจในการท างานมีความไม่สม ่าเสมอ อาจจะพฒันาปรับปรุงโดยการสร้าง
มาตรฐานในการท างานจากวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด และให้ทุกคนท างาน โดยรักษา
มาตรฐานนั้น ดว้ยการส่งเสริมจากองคก์รอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้น เม่ือกระบวนการก่อให้เกิด Mura 
แลว้เป็นผลใหเ้กิด Muda  ตามมา 
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Muri คือ การฝืนท าอาจจะเกิดจากความเครียด ความเหน่ือยยาก สภาพความพร้อมของ 
ปัจจยัดา้นต่างๆ รวมถึง การด าเนินการท่ีไม่สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดหรือแนวปฏิบติัท่ีเหมาะสม 
การฝืนท าส่ิงใดๆ ท่ีสุดวสิัยความสามารถมกัจะท าใหเ้กิดผลกระทบในระยะยาว ยกตวัอยา่งเช่น 
การวางแผนงานท่ีเป็นไปไดย้ากในการปฏิบติั ความไม่เหมาะสมในการวางแผนงาน ความไม่
สอดคลอ้งกนัในเร่ืองของปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ เวลา ทรัพยากร และปริมาณงาน อาจจะ
ก่อให้เกิดการท างานให้เสร็จๆ ไปอยา่งไม่ตั้งใจ หรือ การท างานท่ีฝืนความสามารถของตนทั้ง
ความรู้ ร่างกาย และจิตใจ การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีใน
ระยะยาว อาจท าใหร่้างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง การเร่งรัดในท่ีประชุม 
ในขณะท่ียงัมีขอ้มูลสารสนเทศไม่เพียงพอ อาจจะท าให้ไดข้อ้สรุปท่ีผิดพลาด หรือ การรับงาน
มามากเกินขอบเขตของทรัพยากร ท าให้เกิดความเร่งรีบสร้างผลงาน  ส่ิงเหล่าน้ีเหล่าน้ีล้วน
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพตกต ่าลงได ้ 

จากท่ีกล่าวมา จะเห็นวา่ Muda หรือ ความสูญเปล่า เป็นผลกระทบท่ีเกิดจาก Mura 
 และ Muri ซ่ึงมกัจะเกิดข้ึนบ่อยคร้ังในการท างาน หากเราไม่มีการควบคุม ดูแล ตรวจสอบ 
ปรับปรุง ก็จะไม่สามารถขจดั 3 MU น้ีไปได้ โดยเฉพาะความสูญเปล่าท่ีเกิดจากบุคคลท่ีน า
ทรัพยากรไปใชแ้ต่ไม่ไดส้ร้างคุณค่าให้เกิดข้ึนต่อกลุ่มเป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ เช่น การท า
ให้ผลผลิตเกิดความผิดพลาดไม่ได้มาตรฐานจนต้องมีการแก้ไข  การผลิตบุคลากรหรือ
ทรัพยากรมนุษยใ์นสถาบนัการศึกษาท่ีไม่มีใครตอ้งการ ท าให้เกิดปัญหาต่างๆ ตามมามากมาย 
ก่อใหเ้กิดการวา่งงานเป็นปัญหาทางสังคม เน่ืองจากการผลิตบุคลากรไม่ตรงตามความตอ้งการ
ของลูกคา้นัน่เอง ดงันั้น หลกัการง่ายๆ ในการปฏิบติั คือ บุคลากรควรพฒันาตนดว้ยการปฏิบติั
ตนในบทบาทหน้า ท่ี ความรับผิดชอบท่ีได้รับมอบหมาย อย่างสม ่ า เสมอตามความรู้ 
ความสามารถ อย่างเป็นระบบ พฒันาตนอย่างต่อเน่ือง สามารถใช้กระบวนการและเคร่ืองมือ
ทางคุณภาพง่ายๆ มาช่วยในการด าเนินการ เช่น การใชห้ลกัการ TQM และ PDCA มาใชใ้นการ
ด าเนินงาน  ท่ีส าคญั ทุกคนในองค์กรตอ้งร่วมมือร่วมใจ มีเป้าหมายร่วมกนั นอกจากน้ียงัมี
แนวคิดแบบลีน ซ่ึงเป็นแนวคิดในการผลิตท่ีให้ความส าคญักบัความสูญเปล่า อนัจะเป็นตวัท า
ใหก้ระบวนการท างานใชเ้วลามากข้ึน  
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ส่ิงเหล่าน้ีเร่ิมตน้จากการพิจารณาสถิติท่ีเก่ียวกบัมาตรฐานการท างานต่างๆ จากนั้นจึง 
เตรียมการทดสอบเพื่อลดปัญหาต่างๆขา้งตน้ ซ่ึงประกอบดว้ยการก าหนดเป้าหมาย ก าหนดค่า
ต่างๆ ท่ีตอ้งบนัทึกและทดลองปรับเปล่ียน และการเตรียมและฝึกฝนการทดลอง และเม่ือ
ตั้งเป้าหมายเร่ือง Elimination of Waste วา่จะลดปัญหาในส่วนใดไดแ้ลว้ ขั้นต่อไปคือการลงมือ
ท า โดยใชก้ลไกการศึกษาปัญหาเพื่อท า Elimination of Waste ท่ีช่ือ Continual Improvement 
Process (CIP หรือ CI) มี 2 ประการ คือ เพื่อแกไ้ข และเพื่อปรับให้ดีข้ึน อนัประกอบดว้ย 4 
ขั้นตอนหลกัๆ คือ 

1. Plan (วางแผน) เลือกประเด็นท่ีตอ้งการทดสอบ เลือกตวัวดั (ค่า) ท่ีตอ้งพิจารณา ท า
กลุ่มระดมความเห็นและพฒันาวธีิทดสอบ (คือขั้นตอนการท า Elimination of Waste)  
2. Do (ทดลอง) ทดสอบ เก็บผลของตวัวดั ตามวธีิทดสอบ  
3. Check (วดัผล) เปรียบเทียบตวัวดัจากผลท่ีเพิ่งทดสอบกบัก่อนหนา้น้ี เพื่อดูวา่ได้
ผลลพัธ์ท่ีดีข้ึนหรือไม่  
4. Act (เลือก) ตดัสินใจท า Elimination of Waste ดว้ยการเลือกท าอยา่งใดอยา่งหน่ึง 
ระหวา่ง  

E - Eliminate ตดัขั้นตอนหรือการท างานท่ีเกินความจ าเป็น หรือมีประโยชน์นอ้ย
มากบางช่วงออกไป  

C - Combine รวบบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนัเพราะช่วยลดเวลาการท างานลงไดอี้ก  
R - Rearrange ขั้นตอนท่ีสับสนถูกจดัเรียงใหม่ ลดการเคล่ือนยา้ยหรือการ

เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น  
S - Simplify ลดความยุง่ยากบางขั้นตอนลง โดยเสริมทกัษะหรืออุปกรณ์ใหม่เขา้มา 

 

 
 

ภาพที ่2.6   กระบวนการ PDCA 
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เม่ือครบรอบท่ี Act หน่ึงคร้ัง เราจะไดบ้ทสรุปท่ีดีข้ึนหน่ึงขั้นเสมอ ซ่ึง 
เป้าหมายปลายทางของการท า Kaizen นั้นสามารถใหผ้ลในทางต่างๆ เช่น  

- สินคา้คุณภาพดีข้ึน  
- จ านวนการผลิตต่อช่วงเวลาเพิ่มมากข้ึน  
- ความปลอดภยัสูงข้ึน  
- ตน้ทุนลดลง  
- เคล่ือนยา้ยสินคา้จากจุดไปจุดไดง่้ายข้ึน  
- ลูกคา้มีความพึงพอใจมากข้ึน  
- ขวญัและก าลงัใจของพนกังานดีข้ึนเพราะความง่ายหรือสะดวก ฯลฯ  

2.2. SMED 
Single Minute exchange of Dies (SMED) คือ เทคนิคในการลดเวลาในการปรับตั้ง 

เคร่ืองจกัร โดยจุดเร่ิมตน้ของการวดัเวลานั้นข้ึนอยูก่บัองคก์รวา่จะวดัอยา่งไร เช่น นบัตั้งแต่
เคร่ืองจกัรหยดุจนกระทัง่เคร่ืองจกัรเร่ิมปฏิบติังาน แต่พบวา่ การวดัแบบน้ีไม่เหมาะสม เพราะ
จะละเลยต่อการปรับงาน(Adjustment) และการทดลองผลิต(Trial run) ซ่ึงทั้งสองส่วนน้ีจะ
ละเลยไม่ได ้ดงันั้นตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสม ควรจะวดัตั้งแต่ช้ินงานดีช้ินสุดทา้ย จนกระทัง่ช้ินงานดี 
ช้ินแรก ไดถู้กผลิต (Last goods piece to first good piece) หรือ ช้ินงานดีไดถู้กอนุมติัผลิตจาก 
QA เป็นตน้  
 

หลกัการพืน้ฐานของ SMED  
ขั้นตอนการปรับตั้งนั้นมีความหลากหลาย ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัลกัษณะการปฏิบติังานชนิด 

ของเคร่ืองจกัรท่ีใช ้แต่เม่ือวเิคราะห์จะพบวา่ จะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกัๆคือ งานภายใน 
(Internal Setup) และงานภายนอก (External Setup) โดยงานภายใน จะหมายถึงกิจกรรมต่างๆท่ี
เกิดข้ึนขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ จนกระทัง่ช้ินงานดีช้ินแรกไดผ้ลิตออกมา ส่วนงานภายนอกจะ
หมายถึงกิจกรรมใดท่ีท าขณะเคร่ืองจกัรก าลงัผลิตงานดีอยู ่ 
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ภาพที ่2.7   หลกัการของ SMED 
 
ทฤษฏีในตอนเร่ิมแรกนั้นมี 3 ขั้น ตอนหลกัๆเท่านั้น ในภายหลงัขั้นตอนอาจจะแตก 

ออกมามากกวา่น้ี เพื่อใหผู้ศึ้กษาเขา้ใจไดง่้าย แต่ก็จะไม่หนีไปจากหลกัเกณฑพ์ื้นฐานมากนกั 
โดยมี 3 ขั้นตอนดงัน้ี  

1. แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั (Separating Internal and  
External Setup)  

ส่วนน้ีจะมีงานท่ีเป็นทั้งงานภายในและงานภายนอกปะปนกนัอยู ่ใหแ้ยกออก 
เป็นงานภายใน และงานภายนอก จากนั้นใหน้ ากิจกรรมท่ีเป็นงานภายนอกมาท าก่อนท่ี
เคร่ืองจกัรจะหยดุ จากนั้นเราจะเหลืองานท่ีเป็นงานภายในจริงๆ ซ่ึงในหวัขอ้น้ี อาจท า
ใหเ้วลารวมลดลงไดถึ้ง 30-50% 

2. เปลีย่นงานภายใน ให้เป็นงานภายนอก (Convert Internal to External Setup)  
ในขั้นตอนน้ีจะเป็นงานภายในลว้นๆ ท่ีเราจะตอ้งเปล่ียนออกมาใหเ้ป็นงาน 

ภายนอกใหไ้ด ้เพราะเป็นส่วนท่ียากและทา้ทายท่ีสุด ในการกิจกรรมการลดเวลา
ปรับตั้ง แมใ้นขั้นตอนแรกเราจะสามารถลดเวลาลงได ้30-50% แลว้ก็ตาม แต่ก็ยงัถือวา่
เป็นกิจกรรม SMED ท่ีไม่มีประสิทธิภาพนกั การปรับปรุงในส่วนน้ีอาจตอ้งใชเ้ทคนิค
หลายตวัในการยกระดบัการปรับปรุง  
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3. เปลีย่นทุกกจิกรรมให้ง่ายต่อการปรับตั้ง (Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation)  

หลงัจากผา่นขั้นตอนท่ี 1 และ 2 มาแลว้ ในขั้นตอนน้ีจะตอ้งท าทุกกิจกรรม  
ใหง่้ายและรวดเร็ว โดยใหอ้ยูใ่นรูปแบบ Visual Control เช่น การเปล่ียนจากการขนั
ดว้ย Bolt เปล่ียนเป็น Quick Clamp อาจจะกล่าวไดว้า่ หากน าหลกัการ SMED มาใช้
อยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพแลว้ จะสามารถลดเวลาในการปรับตั้งไดถึ้ง 90% ข้ึน
ไปของเวลารวม โดยการปรับปรุงใดๆของหลกัการ SMED แลว้จะตอ้งวดัอตัราการ
ลดลงจากเวลารวมเท่านั้น ไม่ใช่ลดลงจากส่วนใดส่วนหน่ึงของกิจกรรม ซ่ึงเป็นส่ิงท่ี
ผดิหลกัการ  

ความส าคัญของ SMED ต่อระบบ Pull System 
ในการท าระบบ Pull System ปัญหาแรกท่ีจะเจอก็คือ การลดเวลาในการปรับตั้งลงมา 

มากๆ ท าไมจะตอ้งปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็วดว้ย บางความเห็นคิดว่าไม่เห็นจ าเป็น 
เพราะช้ินงานระหวา่งกระบวนการ(Work in process) ก็ยงัเยอะอยู ่คนคุมเคร่ืองจกัรยงัคอยงาน
อยู่ ซ่ึงถา้เป็นอย่างน้ีก็ไม่ผิดนกัท่ีจะไม่ท า เพราะมนัไม่ไดส้นบัสนุนระบบดึง (Pull System) 
ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการปรับปรุงสองท่านคือ Keisuke Arai และ Kenichi Sekine ไดนิ้ยามค าข้ึนมา
ใหม่คือ Zero Change โดยเวลาในการเปล่ียนรุ่นจะอยูใ่นหน่วยของวนิาที โดยกล่าววา่  
“การผลิตแบบผสมรุ่น การไหลแบบทีละช้ิน จะไม่เป็นจริงเลย หากเวลาในการปรับเปล่ียนรุ่น
การผลิต ไม่อยูใ่นหน่วยของวินาที” ในการท าระบบดึง (Pull system) หลงัจากการเลือกกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์ (Product Family) ท่ีจะน ามาปรับปรุงแลว้ หลงัจากนั้นก็จะมาจดัสายการผลิต วาง
ต าแหน่งเคร่ืองจกัร และพยายามท าให้เกิดงานไหลออกทีละช้ิน (One piece flow) ส่ิงเหล่าน้ีจะ
ไม่สามารถประสบผลส าเร็จไดเ้ลย หากเราไม่สามารถลดเวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรให้
นอ้ยกวา่ 10 นาทีได ้เพราะการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรนั้น ส่งผลต่อช้ินงานระหวา่งกระบวนการ 
(Work in process) โดยตรง ดงันั้นความส าคญัของ SMED จึงอยูต่รงน้ี  
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ปัญหาและอุปสรรคในการน า SMED ลงไปสู่ภาคปฏิบัติ  
ปัญหาหน่ึงของหลกัการ SMED แลว้ไม่ประสบผลส าเร็จนกัก็เพราะวา่ งานปรับ 

(Adjust) และงานทดลองผลิต (Trial run) ไม่สามารถลดลงไปได ้รวมไปถึงการเปล่ียนจากงาน
ภายใน ออกมาเป็นงานภายนอก เหตุเพราะจะตอ้งมีการปรับแต่งเคร่ืองจกัรบางส่วน ท าให้
ผูบ้ริหารมองว่า เป็นความเส่ียงและกลวัว่าเคร่ืองจกัรจะเสียหาย ดงันั้นส่วนใหญ่จึงท าไดแ้ค่ 
งานท่ีท าล่วงหนา้ (Preparing) เท่านั้น เหตุเพราะการจะเปล่ียนงานภายในซ่ึงเป็นกลไกทางเมค
เคนิค (Mechanism)นั้น ผูท่ี้ท  าจ าเป็นจะตอ้งรู้หนา้ท่ีของระบบกลไกภายใน วา่มีหนา้ท่ีท าอะไร 
และจะเปล่ียนมันได้อย่างไร โดยกิจกรรมในส่วนน้ี ส่ิงส าคัญ คือ “Centering” และ 
“Alignment” แต่ส่ิงหน่ึงท่ีส่วนใหญ่ไม่ท ากนัคือ ต าแหน่งท่ีตอ้งยึด(Fix) เอาไว ้เพื่อให้รวดเร็ว
ในการเปล่ียน Dies นั้น ค่าของ Setting parameter ของคุณเหมาะสมหรือยงั เพราะมนัจะส่งผล
โดยตรงต่อ ของเสีย (Defective) ท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงยงัถือวา่เป็นงานภายในอยู ่จนกวา่ช้ินงานดีช้ิน
แรกจะไดผ้ลิตออกมา ดงันั้นส่ิงท่ีจะแกไ้ขในเร่ืองน้ีไดคื้อ การออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment) ซ่ึงการออกแบบการทดลองน้ี จะเป็นการหาค่า setting parameter ท่ีดีท่ีสุดท่ี
เคร่ืองจกัรสามารถท าได ้โดยท าใหข้องเสียนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงเป็นสถิติขั้นสูงท่ีมีความส าคญัมาก ใน
ภาคอุตสาหกรรม ดงันั้น เราจะรู้วา่เราตอ้งปรับ parameter ไวท่ี้ต าแหน่งใด ก่อนจะท าการ Fix 
เอาไวแ้ละลดจ านวนการ Trial run ลงไปได ้รวมถึงระดบัคุณภาพของสินคา้ ก็ดีข้ึนดว้ย 
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การลดเวลาในการเปลีย่นรุ่นเคร่ืองจักร (Reduction of Change Model Time)  
การท่ีผูผ้ลิตสามารถลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรส าหรับการผลิตไดน้ั้น  

จะส่งผลถึงระดบัของวตัถุดิบในคลงัสินคา้ไดด้ว้ยการผลิตท่ีรวดเร็ว การส่งมอบวตัถุดิบใน
ระหวา่งกระบวนการมีความถ่ีมาก และสั้น (small lot sizes) ดว้ยการไหลอยา่งสม ่าเสมอ 
และคุณภาพท่ีเพิ่มข้ึน ดว้ยขั้นตอนดงัน้ี  
1. การก าหนดวธีิการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองในแต่ละขั้นตอน  
2. เก็บขอ้มูลเวลาในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองในทุกขั้นตอน  
3. แยกกระบวนเปล่ียนรุ่นเคร่ืองออกเป็น กระบวนการภายนอกและภายในอยา่งชดัเจน 

โดยกระบวนการภายใน(การท างานในขณะท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างาน)  
4. น าเวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลา มาเก็บขอ้มูลในรูปแบบแผนภูมิ  
5. ปรับเปล่ียนเวลาภายในใหเ้ป็นเวลาภายนอกใหไ้ดม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้ 
6. ลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรทั้งภายนอกและภายในลง  
7. น าเวลาท่ีลดลงแลว้มาวาดเป็นแผนภูมิ  
8. ก าหนดขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรข้ึนใหม่  
9. เอาเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรแบบใหม่มาวาดเป็นแผนภูมิ  
10. น าไปปฏิบติัและปรับปรุงใหดี้ข้ึนเร่ือยๆ  

 

 
 

ภาพที ่2.8   แสดงถึงเวลาท่ีลดลงไดจ้ากขั้นตอนการลดเวลาการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร 
                        ไปสู่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้

A Typical Model Change Reduction 
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2.3. การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) 
OEE ยอ่มาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา่ "ประสิทธิผลโดยรวม 

ของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์"ซ่ึงในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ใน
อุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้นมีเพียงวธีิน้ีวธีิเดียวซ่ึงเป็นท่ีนิยมมาก จนกระทัง่ประเทศญ่ีปุ่นไดน้ าไปใช้
เป็นเกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หรือเป็นรางวลัท่ีให้แก่โรงงานท่ีเป็นท่ียอมรับใน
การบ ารุงรักษาแบบทวีผล เน่ืองจากหลกัการและวิธีคิดพื้นฐานไม่ซบัซ้อนและเห็นภาพไดอ้ยา่งชดัเจน
ในแง่ของความเป็นจริง ทั้ งยงัสามารถพิสูจน์ได้ และสะท้อนถึงปัจจัยต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน โดยมีหลกัการท่ีสามารถเขา้ใจได้ง่ายตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงจนถึง
ระดบัพนกังานคุมเคร่ืองจกัร เป็นวธีิการท่ีดีวธีิหน่ึงท่ีนอกจากท าใหรู้้ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรแลว้ยงัรู้
ถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งในภาพใหญ่ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียด
ของสาเหตุนั้น ท าใหส้ามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 

เคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย เปิดสวติช์เม่ือใดท างานไดเ้ม่ือนั้น หากแต่ 
ต้องเป็นเคร่ืองจักรท่ีเปิดข้ึนมาแล้วท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเคร่ืองได้เต็มก าลัง
ความสามารถ แต่ถา้เคร่ืองจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดินเคร่ืองไดเ้ต็มก าลงั แต่ช้ินงานท่ีผลิตออกมา
ไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดงันั้นเร่ืองคุณภาพของงานท่ีออกมาจึงเป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีจะใช้
ในการพิจารณาเคร่ืองจกัร และท่ีส าคญัเคร่ืองจกัรท่ีดีตอ้งใช้งานได้อย่างปลอดภยั โดยทัว่ไปการลด
ตน้ทุนการผลิตจะประกอบดว้ย: 

     1. ลดช่วงเวลาท่ีไม่ไดท้  าการผลิต (unproductive time) 
     2. ลดระยะเวลาท่ีใชผ้ลิต (cycle times) 
     3. ลดของเสีย/เศษท่ีเกิดจากการผลิต (waste/scrap) 

 OEE ประกอบดว้ย 3 ส่ิงในการลดตน้ทุกการผลิต: 
     1. Productive time = “Availability” 
     2. Cycle times = “Performance” 
     3. Waste/scrap = “Quality” 

 OEE % = Availability % x Performance % x Quality % 
 OEE มีค่าสูง = ตน้ทุนการผลิตต ่า 
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“Availability %” (อตัราการเดินเคร่ือง) คือความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการท างาน 
ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุด (Downtime loss) มีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdowns) การ
ปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Setup, Adjustments) หรือการจดัการกระบวนการการท างานท่ีไม่ดี (Management) 

“Performance %” (ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง) คือสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร 
การสูญเสียประสิทธิภาพ (Performance loss)  มีสาเหตุมาจากการหยุดเล็กนอ้ย การเดินเคร่ืองตวัเปล่า 
(Minor Stoppage and Idling Losses) และการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses) 

“Quality %” (อตัราคุณภาพ) คือความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัร 
การสูญเสียดา้นคุณภาพ (Quality Loss) มรสาเหตุมาจากความสูญเสียเน่ืองจากช้ินงานเสีย (Defects) งาน
ซ่อม (Rework) และความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Start up Loss) 

ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) คือค่าท่ีได ้
จากผลคูณระหวา่งอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ ซ่ึงแสดงถึงความ
พร้อมของเคร่ืองจกัรในการใช้งานว่าเป็นอย่างไร การเดินเคร่ืองจกัรเต็มความสามารถหรือไม่ มีการ
ผลิตช้ินงานเสียมากนอ้ยเท่าไร 
 

 
 

ภาพท่ี 2.9   หลกัการของ OEE 
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การปรับปรุงค่า OEE  
OEE เป็นค่าเปอร์เซ็นตท่ี์มาจากการคูณกนัระหวา่ง Availability, Performance Efficiency และ  

Quality Rate ดงันั้นการปรับปรุงค่า OEE ก็คือการปรับปรุงค่าทั้งสามเหลาน้ีตวัใดตวัหน่ึง หรือสองตวั 
หรือทั้งสามตวั ข้ึนอยูก่บัความจ าเป็นเร่งด่วนหรือข้ึนอยูก่บันโยบายในขณะนั้น แต่ถา้ไม่มีความจ าเป็น
หรือนโยบายอะไรเป็นพิเศษ โดยปกติเราจะปรับปรุงค่าท่ีต ่าท่ีสุดก่อน ความรู้พื้นฐานอยา่งหน่ึงท่ีตอ้งใช้
ในการปรับปรุงค่า OEE คือตอ้งรู้วา่ค่า Availability จะต ่าหรือสูงข้ึนอยูก่บัวา่ Shutdown losses มีมาก
หรือนอ้ย ค่า Performance Efficiency จะต ่าหรือสูงข้ึนอยูก่บัวา่ Capacity losses มีมากหรือนอ้ย และ ค่า 
Quality Rate จะต ่าหรือสูง ข้ึนอยูก่บัวา่ Yield losses มีมากหรือนอ้ย และเม่ือเรามีความรู้พื้นฐาน
ดงักล่าว จะท าใหเ้ราทราบวา่หากตอ้งการปรับปรุงค่า Availability เราตอ้งพยายามลด Shutdown losses 
เช่น Machine Breakdown, Process Setup, และ เหตุการณ์ต่างๆใดๆก็ตามท่ีเกิดข้ึนแลว้ท าใหเ้คร่ืองจกัร
ตอ้งหยดุเดิน หากเราตอ้งการปรับปรุงค่า Performance Efficiency เราตอ้งพยายามลด Capacity losses 
เช่น Machine Idle, Process Startup และ เหตุการณ์ต่างๆใดๆก็ตามท่ีเกิดข้ึนแลว้ท าให้เคร่ืองจกัรเสีย
ความเร็วหรือเสียยอดการผลิต และหากตอ้งการปรับปรุงค่า Quality Rate เราตอ้งพยายามลด Yield 
losses เช่น Defect, Rework และเหตุการณ์ต่างๆใดๆก็ตามท่ีเกิดข้ึนแลว้ท าให้อตัราการใชป้ระโยชน์จาก
วตัถุดิบต ่าลง 

ส าหรับการตั้งเป้าหมายในการปรับปรุง OEE สามารถตั้งไดต้ามหลกัการแกส้มการธรรมดา  
กล่าวคือ สมมติวา่ค่า OEE ของเราเท่ากบั 72.675% ซ่ึงมาจาก 95 % Availability, 85% Performance 
Efficiency และ 90% Quality Rate ตามล าดบั และเราตอ้งการปรับปรุงค่า OEE เป็น 80% โดยเลือก
ปรับปรุงท่ีค่า Performance Efficiency นัน่แสดงวา่ ค่า Performance Efficiency ท่ีเราตอ้งท าใหไ้ดแ้ละ
ถือเป็นเป้าหมายคือ 93.567% เพราะจึงจะท าใหเ้ราได ้0EE เท่ากบั 80% ในขณะท่ีค่า Availability และ 
Quality Rate ยงัคงเท่าเดิม และส าหรับการไดม้าซ่ึง Performance Efficiency เท่ากบั 93.567% นั้น
จะตอ้งไปลด Machine Idle หรือ Process Startup ลงเท่าไหร่เป็นเร่ืองท่ีตอ้งคิดกนัต่อไป อยา่งไรก็ตาม
การปรับปรุงค่า OEE ควรจะมีทีมเฉพาะกิจข้ึนมาคิด ค านวน และตั้งเป้าหมาย รวมถึงการวางกลยทุธ์ 
ทั้งน้ีเพื่อการปรับปรุงไปในทางเดียวกนัทั้งโรงงาน 
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2.4. การแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
การวเิคราะห์สาเหตุโดยการท าแผนผงัก้างปลา 

แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อยา่งมีระบบระหวา่งอาการของปัญหา และสาเหตุท่ี 
เก่ียวขอ้ง แผนภาพกา้งปลาไดม้าจากการระดมความคิดเห็นภายใตข้อ้เท็จจริงเพื่อให้ไดป้ริมาณความคิด
มากท่ีสุด เพื่อให้ไดม้าซ่ึงสาเหตุปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยใชห้ลกั 4M คือ MAN  MACHINE MATERIAL 
และ METHOD ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
 -  ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
   -  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
       o ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
                   o สาเหตุหลกั 
       o สาเหตุยอ่ย 

ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและกา้ง 
รองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
 

 
 

ภาพที ่ 2.10   หลกัการแผนภาพกา้งปลา 
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บทที ่3  
แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงานและการท าโครงงาน 

      ตารางที ่3.1   แผนงานการสหกิจศึกษาและการท าโครงงาน 
 

 

 
3.1.1   ศึกษาผลติภัณฑ์ของบริษัท 

เพื่อใหไ้ดท้ราบถึงผลิตภณัฑข์องบริษทัวา่ผลิตอะไรบา้ง แต่ละผลิตภณัฑมี์หนา้ท่ีการ 
ท างานอยา่งไร 

3.1.2  ศึกษาหัวข้อ Project และดู Process Line 
เพื่อเรียนรู้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนและน ามาวเิคราะห์หาสาเหตุต่างๆ ในการดู Process Line เพื่อ 

เรียนรู้ถึงการท างานและเขา้ใจในกระบวนการการท างานมากข้ึน 

3.1.3   ค้นหาปัญหาและก าหนดเป้าหมาย 
น ามาวเิคราะห์หาสาเหตุและสมมติฐานวา่มีปัจจยัใดบา้งท่ีสามารถเกิดข้ึนได ้และก าหนด 

เป้าหมายข้ึนมาเพื่อแกไ้ขปัญหา 

3.1.4   แก้ไขปัญหา 
น าวธีิการแกไ้ขท่ีสามารถแกไ้ขและเป็นไปไดม้าลงมือในการปรับปรุงปัญหาเพื่อพฒันา 

ใหดี้ข้ึน 

3.1.5   สรุปผล  
เก็บขอ้มูลการแกไ้ขปัญหาท่ีไดล้งมือท าแลว้น ามาสรุปผลวา่ท่ีแกไ้ขปรับปรุงแลว้ ดีข้ึน 

หรือแยล่ง เพราะสาเหตุอะไร 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
3.2.1 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

1. ศึกษาขอ้มูลจากเอกสาร และขอค าแนะน าจากบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดเวลาการ
เปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร 

2. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษามาสร้างเคร่ืองมือแบบฟอร์มขั้นตอนด าเนินงานการเปล่ียน
รุ่นเคร่ืองจกัร เพื่อใชใ้นการจดบนัทึกเวลาท่ีใชไ้ปในแต่ละขั้นตอน 

 
 
 

 
 

 

ภาพที ่3.1   แบบฟอร์มการจบัเวลาท่ีใชก้ารเปล่ียนรุ่น 

 

 
 

ภาพที ่3.2   แบบฟอร์มกรอกขอ้มูล เพื่อน าไปจดัท า Gant Chart 
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ภาพที ่3.3   แบบฟอร์มกรอกขอ้มูล เพื่อน าไปจดัท า Yamazumi Chart 

 

3. น าเคร่ืองมือมือท่ีใชใ้นโครงงาน เสนอต่อท่ีปรึกษา เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้ง 
4. น าเคร่ืองมือไปใชเ้ก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ขอ้มูล 
5.เก็บรวบรวมขอ้มูล โดยผูป้ฏิบติังานไดล้งไปจบัเวลาการท างานของพนกังานในการ 
เปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร เป็นจ านวนทั้งหมด 7 เคร่ือง   

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 
ขั้นตอนการด าเนินงาน จะแสดงอยูใ่นรูปแบบ แผนภูมิ Flow Chart ดงัรูป 
 
 

 
 

 

ภาพที ่3.4   แผนภาพการด าเนินงาน 



 
 

32 
 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

  

4.1ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
4.1.1 แผนการด าเนินงาน 

1.ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิต BALL HUB 1 มีดงัน้ี 
 

 
 

ภาพที ่4.1   แสดงแผนผงักระบวณการผลิต BALL HUB UNIT 1 
 
2.ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการเปล่ียนรุ่น Process Grinding มีดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.2   แสดงแผนผงักระบวณการเปล่ียนรุ่น Process Grinding 
 

จดัเตรียม JIG 

ใสร่ถเข็น 

ท าการ TEST 

ชิน้งาน 

ท าการตัง้ 
MARPOSS 

GAUGE 

ท าการตัง้ 

Teching งาน 
ท าการ DRESS 

หนิ 
ท าการตัง้ 

DRESS หนิ 

ท าการประกอบ 

JIG 
ท าการถอด JIG 

จดัเตรียม
เคร่ืองมือ 

เปล่ียนโปรแกรม เป็นรุ่นท่ี
จะท าการผลติ 
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3.เก็บขอ้มูลการเปล่ียนรุ่น  
- ท าการจบัเวลาการท างานของพนกังานในแต่ละขั้นตอน  
- เก็บภาพปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน  
- เก็บขอ้มูล JIG ท่ีช ารุด  

4.วเิคราะห์ขอ้มูล  
- วเิคราะห์เวลาในการท างานของพนกังานเพื่อหา Bottle Neck 
- วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลใหก้ารท างานเกิดความล่าชา้เพื่อหาแนวทางแกไ้ข  

5.อภิปรายผลการศึกษา  
6.สรุปผลการศึกษา 
7.น าเสนอโครงงาน   

-จดัท ารูปเล่มโครงงานและเตรียมความพร้อมในการน าเสนอ 

4.1.2 วธีิการด าเนินงาน 
1.ท าการจบัเวลาการเปล่ียนรุ่นแต่ละกระบวนการท่ี Line Ball Hub 1 เพื่อหาจุดท่ีเป็นคอขวด  

 

 
 

ภาพที ่4.3   กราฟแสดงเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่น ในแต่ละกระบวนการของ Line Ball Hub 1 

หลงัจากท่ีไปจบัเวลา การเปล่ียนรุ่น LINE Ball Hub 1 (ดงัรูป) พบวา่ PROCESS 
GRIDING ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่นนานท่ีสุดและมีปัญหาเกิดข้ึนมากท่ีสุด ท าใหเ้ป็นจุดคอขวด 
ส่งผลใหเ้กิด LOSS TIME ท าใหเ้กิดผลกระทบต่อ PROCESS อ่ืนๆ เป็นเหตุให้เลือกมาแกไ้ข 
เพื่อท่ีจะลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของ PROCESS GRINDING 
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2.ท าการจบัเวลาขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นแต่ละเคร่ือง เพื่อน ามาจดัเก็บขอ้มูล 

ตารางที4่.1 แสดงเวลาต่างๆท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองใน 
     กระบวณการ Grinding 

 

MACHINE / PROCESS 
Change 

Program & 
Set up Jig 

Adjust 
MC/Work 

Spec 

Initial 
Check 

Making 
first 

Waiting 
Time 

I/S RACEWAY GRINDING 37 140 8 2 0 
I/S SUPPER FINISH 5 23 15 2 153 
O/R OD GRINDING 18 175 15 2 42 
O/R BORE GRINDING(HG-10) ไม่มีการเปล่ียนรุ่น HG-10 
O/R BORE GRINDING(HG-11) 51 108 40 2 120 
O/R BORE GRINDING(HG-12) 31 123 31 2 61 
O/R SUPPER GRINDING 35 144 35 2 50 

Total 177 713 144   426 
 

ข้อมูลเวลาทีใ่ช้ในการเปลี่ยนรุ่น 
 HG-7 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 187 นาที  
 HG-8 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 198 นาที  
 HG-9 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 252 นาที  
 HG-10 ไม่มีการเปล่ียนรุ่น  
 HG-11 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 311 นาที  
 HG-12 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 248 นาที  
 HG-13 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 266 นาที  

 
ดังน้ัน Process Grinding ใช้เวลาในการเปลี่ยนรุ่นทั้งหมด 4 ช่ัวโมง 26 นาท ี
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3.น าขอ้มูลเวลาท่ีเก็บมาได ้มาจดัในรูปแบบแผนภูมิ Gant Chart และ Yamazumi Chart เพื่อ 
 น ามาวเิคราะห์ 

 
 

ภาพที ่4.4   แผนภูมิ Gant Chart ของการเปล่ียนรุ่น Process Grinding 

 

 
 

ภาพที ่4.5   แผนภูมิ Yamazumi Chart ของการเปล่ียนรุ่น Process Grinding 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
จากขอ้มูลพบวา่ พนกังานใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่นProcess Grindingมาก ซ่ึงส่งผล 

กระทบกบัประสิทธิภาพการผลิต จึงท าการส ารวจปัญหาท่ีสามารถจะปรับปรุงแกไ้ขได ้ดงัน้ี 

1.พนักงานไม่มีล าดับการเปลี่ยนรุ่นเคร่ืองจักร ท าใหเ้กิดเวลาสูญเปล่าเกิดข้ึน เช่น พนกังานท า
การเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร OUTER RING BORE GRINDING พร้อมกนั 2 เคร่ือง เป็นตน้ 

2.จัดเตรียม JIGและSTOPPER ขณะที่ท าการเปลีย่นรุ่น ซ่ึงท าใหเ้สียเวลาในการเปล่ียนJIG
และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

3.เคร่ืองมือทีใ่ช้งานอยู่ในสภาพทีช่ ารุด ท าใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้ส่งผลใหเ้สียเวลาในการ
เปล่ียนJIGและปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

4.เคร่ืองมือมีไม่เพยีงพอต่อจ านวนพนักงานในการท างาน ท าใหเ้สียเวลาในการรอคอย 
เคร่ืองมือจากพนกังานคนอ่ืน ส่งผลใหเ้สียเวลาในการเปล่ียนJIGและปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

5.พนักงานมีความยากล าบากในการใช้งาน LOADER ท าใหเ้สียเวลาในการเปล่ียนรุ่นJIG 

6. O/R BORE GRINDING (HG-11) มีการปรับตั้งค่ายาก ท าใหเ้กิดROUNDNESS NGเคร่ือง 

บ่อยคร้ัง ส่งผลใหเ้สียเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

 

4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการปฏบัิติงาน
หรือจัดท าโครงการ 
 1. ขา้พเจา้ไดเ้รียนรู้ระบบการท างานของ Line Ball Hub 1 จากการปฏิบติังานสหกิจคร้ังน้ี 
 2.ช่วยแบ่งเบาภาระของพนกังานไดจ้ริง 
 3.สามารถลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร Line Ball Hub 1ไดจ้ริง 

4.ท าใหผู้ป้ฏิบติัมีความรับชอบต่อหนา้ท่ีมากข้ึน รู้จกัท่ีจะคิด วเิคราะห์ แยกแยะ และขอ
ขอ้เสนอแนะกบัพนกังานท่ีปรึกษา 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 การปฏบิัติงานในสหกจิศึกษา 
5.1.1 สรุปผลการด าเนินงาน  
ด้านทฤษฎี  

ท าใหข้า้พเจา้ไดเ้รียนรู้ถึงระบบการผลิตของบริษทัวา่มีการใชว้ธีิการและทฤษฎีต่างๆ 
ในการคุมการผลิต ตั้งแต่การสั่งผลิตจนถึงการควบคุมคุณภาพช้ินงาน นอกจากนั้นขา้พเจา้ยงัได้
ทราบถึงการจดัการปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในไลน์การผลิต ท่ีเกิดจากวสัดุ คน เคร่ืองจกัร วธีิการท่ี
ใชใ้นการผลิต รวมถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ท าใหส่้งผลต่อการท างานของคนและคุณภาพ
ช้ินงานเป็นไปตามมาตรตราฐาน ซ่ึงพนกังานตอ้งค านึงความปลอดภยัในการท างานและท างาน
อยา่งมีประสิทธิภาพ   

ด้านปฏิบัติ  
ขา้พเจา้ไดรั้บมอบหมายใหท้ าการจบัเวลาการท างานของพนกังานในกระบวนการ 

ต่างๆ ท าใหท้ราบถึงการท างานของพนกังาน และปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการท างาน มาวเิคราะห์
ร่วมกบัวศิวกรและหวัหนา้งานในแผนก หาแนวทางการแกไ้ขและท าการปรับปรุง ปัญหาต่างๆ
ท่ีเกิดข้ึน 

ด้านสังคม  
ขา้พเจา้ไดเ้รียนรู้การปรับตวัเขา้กบัสังคมในการท างานมากข้ึน ทั้งการปรับตวัใหเ้ขา้ 

กบับุคคลท่ีระดบัสูงกวา่ หรือแมก้ระทัง่พนกังาน นอกจากนั้นในระหวา่งท่ีขา้พเจา้ปฏิบติังาน
สหกิจศึกษา ไดมี้นกัศึกษาต่างสาขาวชิาท่ีเขา้โครงการสหกิจศึกษา ท าใหข้า้พเจา้ไดรู้้จกัและ
แลกเปล่ียนความรู้ ความคิดเห็นระหวา่งกนัในดา้นต่างๆ เก่ียวกบัการท างาน ขา้พเจา้ไดรั้บ
มิตรภาพอนัดีจากพนกังานในบริษทัทุกคนท่ีพร้อมใหค้วามช่วยเหลือขา้พเจา้ในทุกดา้น  

5.1.2 แนวทางแก้ไข 
ควรมีการวางแผนวา่ เม่ือนกัศึกษาเขา้มาแลว้จะใหป้ฏิบติัอยา่งไร ใหง้านท่ีท าใหต้วั 

นกัศึกษาไดคิ้ด วเิคราะห์ และเสนอความเห็นออกมา เพื่อจะไดเ้ป็นการวดัวา่ตวันกัศึกษานั้นได้
เรียนรู้อะไรไปบา้ง 
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5.1.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
จากการด าเนินงานสหกิจศึกษาท่ีสถานประกอบการ ท าใหข้า้พเจา้ไดเ้รียนรู้วธีิและ 

กระบวนการใหม่ๆ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีสามารถน าไปใช้ประกอบอาชีพในภายภาคหน้าได้ ซ่ึง
ประสบการณ์เหล่าน้ีเป็นการเตรียมความพร้อมใหข้า้พเจา้ก่อนท่ีจะไดท้  างานจริง  

ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ขา้พเจา้ไดรั้บหวัขอ้โครงงานจากทางบริษทั ซ่ึง 
เป็นเร่ืองท่ีขา้พเจา้ไม่มีความรู้การท างานเคร่ืองจกัรอย่างละเอียด ดงันั้นจึงตอ้งใช้เวลาใน
การศึกษาการท างานและเรียนรู้งาน ซ่ึงก่อใหเ้กิดความล่าชา้ในการปฏิบติังาน 

5.2 โครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
5.2.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากหวัขอ้โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายงาน ขา้พเจา้ไดรั้บความรู้เพิ่มเติมในเร่ืองการ 
ปรับปรุงกระบวนการการท างานของพนกังาน การใชห้ลกัการ KAIZEN ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
การท างานใหดี้ยิง่ข้ึน ไดพ้บปัญหาเร่ืองการใหค้วามร่วมมือกบัพนกังานและเร่ืองการส่ือสาร 
แต่เม่ือท าการแกไ้ขแลว้ ท าใหเ้ราสามารถเก็บขอ้มูลไดง่้าย ท างานสะดวกผา่นไปไดด้ว้ยดี 

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการเปล่ียนรุ่น (KAIZEN CHANGE MODEL) ขา้พเจา้ 
ไดเ้ร่ิมศึกษากระบวนการการท างานของพนกังาน และเก็บขอ้มูลปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน แลว้ท า
การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา จากนั้นท าการหาแนวแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน น ามาเปรียบเทียบ
ระหวา่ง ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ปรากฎวา่เวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรนั้นลดลง 
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพภาพการท างานเพิ่มข้ึนตาม 

5.2.2 แนวทางการแก้ไข 
ขา้พเจา้ไดท้  าการแกไ้ขโดยการปรับปรุงกระบวนการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร ท่ีแต่เดิมใช ้

เวลาอยูม่าก ให้มีเวลาท่ีลดลงไป แต่เวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรของLine Ball Hub 1นั้น 
สามารถท่ีจะลดลงได้อีก ถ้ามีการปรับปรุงแก้ไขอย่างต่อเน่ือง และพนักงานทุกคนช่วยกัน
ปฏิบติั จะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึนดว้ย ควรมีการวางแผนอย่างเป็นระบบ
เป็นขั้นตอนเพราะการปรับปรุงแกไ้ขตอ้งท าหลายๆคร้ัง เพื่อน าคร้ังท่ีดีท่ีสุดมาเป็นแนวทางใน
การแกปั้ญหา 
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5.2.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
        ในการวางแผนการท างาน ควรมีกรอบขอบเขตของงานอย่างชัดเจนเพื่อความเขา้ใจท่ี
ตรงกันกับผูม้อบหมายงานและบนัทึกผลทุกขั้นตอนการท างานเพื่อสามารถน าส่ิงเหล่าน้ี
กลบัไปพฒันาแกไ้ขปรับปรุงได ้
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https://www.rmuti.ac.th/faculty/production/ie/html/Oee.htm
https://www.rmuti.ac.th/faculty/production/ie/html/Oee.htm
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การแก้ไขปัญหาและสรุปผลการปฎบิัติงาน 
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1.การแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน           
1.1. การวเิคราะห์สาเหตุโดยการท าแผนผงัก้างปลา 

แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อยา่งมีระบบระหวา่งอาการของปัญหา และสาเหตุท่ี 
เก่ียวขอ้ง แผนภาพกา้งปลาไดม้าจากการระดมความคิดเห็นภายใตข้อ้เท็จจริงเพื่อให้ไดป้ริมาณ
ความคิดมากท่ีสุด เพื่อให้ได้มาซ่ึงสาเหตุปัญหาท่ีแท้จริง โดยใช้หลัก 4M คือ MAN  
MACHINE MATERIAL และ METHOD ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
 -  ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
   -  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
       o ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
                   o สาเหตุหลกั 
       o สาเหตุยอ่ย 

ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง 
และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
 

 
 

ภาพที ่ก.1   การวเิคราะห์สาเหตุโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 
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1.2. แนวทางการแก้ไขปัญหา 

การเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรของ Process Grinding ใชเ้วลาการเปล่ียนรุ่นมากท่ีสุด  
จึงน ามาปรับปรุง เพื่อลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรใหล้ดลง โดยปรับปรุงดงัน้ี 

 การจัดล าดับให้พนักงานเดินเปลีย่นรุ่นเคร่ืองจักร 
ในการเดินเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร โดยส่วนมากปัญหาจะเกิดข้ึนจากตวัพนกังาน เช่น  

การท่ีพนกังานมาท าการเปล่ียนรุ่นชา้กวา่ก าหนด หรือเลือกเปล่ียนเคร่ือง OUTERING BORE 
GRINDING พร้อมกนั2เคร่ือง(พนกังาน2คน) ท าให้เสียเวลาในการเดินสายการผลิต เป็นตน้  
คาดวา่หลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงแลว้ เวลาท่ีเคร่ืองจกัรรอคอยพนกังานมาเปล่ียนรุ่นลด
นอ้ยลง ท าใหส้ายผลิตเร่ิมตน้ผลิตไดเ้ร็วข้ึน แต่ก็ยงัมีเวลาท่ีเคร่ืองจกัรรอคอยพนกังานมา
เปล่ียน เน่ืองจากพนกังานไม่เพียงพอ 

 ท าการKAIZEN  
จากการไปจบัเวลาและสังเกตการณ์ในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร พบวา่ ส่วนหน่ึงของ 

การเปล่ียนรุ่นท่ีใชเ้วลานาน มีสาเหตุมาจากเคร่ืองมือดว้ย โดยจะแบ่งเหตุการณ์ท่ีตอ้งการ
จะท าKAIZEN ดงัน้ี 

1. กล่องเคร่ืองมือมีไม่พอต่อการใชง้านของพนกังานแต่ละคน 
2. การเตรียม JIG ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
3. เคร่ืองมือมีการช ารุด 
4. การปรับตั้ง LOADER 
5. การปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของ JIG ในเคร่ืองจกัร 

คาดวา่หลงัจากไดท้  าการปรับปรุงพบแลว้ เวลาในการรอคอยเคร่ืองมือจากพนกังาน 
อ่ืน เวลาในการเปล่ียนJIGและปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดลง  พนกังานก็ท างานไดส้ะดวกข้ึน 
ขั้นตอนในการท างานลดนอ้ยลง ไม่มีการท างานนอกขั้นตอน เช่น การซ่อมเคร่ืองมือ เป็นตน้ 
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2. การแก้ไขปัญหา 

ขั้นตอนที ่1 ก าจัดงานทีก่่อให้ความเวลาสูญเปล่า 

1.การจดัล าดบัใหพ้นกังานเดินเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร 
 

 
 

ภาพที ่ก.2   รูปแบบล าดบัในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร Process Grinding 
  

ในการจดัล าดบัการเปล่ียนรุ่น ใหเ้ปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรตามPROCESS ท่ีสายการผลิตเดิน เพื่อท่ี 
ลดโอกาสการเกิดปัญหาของเคร่ืองจกัรถดัไป (เช่น ถา้ท าการเปล่ียนท่ี B ก่อน เม่ือเราท าการเปล่ียน
เคร่ือง A เสร็จ อาจจะส่งผลใหมี้การปรับตั้งท่ีเคร่ือง B ใหม่ หรือมีปัญหาเกิดข้ึน เพราะช้ินงานท่ีเขา้มา
ในเคร่ือง B อาจมีความผดิปกติเล็กนอ้ยจากเดิม จากการปรับตั้งท่ีเคร่ืองเคร่ือง A เป็นตน้       

ฝ่ังINNER SHAFT ใหเ้ปล่ียนท่ีเคร่ือง A ก่อน แลว้จึงตามมาเปล่ียนเคร่ือง B ทีหลงั เน่ืองจาก B  
เป็นเคร่ืองท่ีมีมีPROCESSต่อจาก A 

ฝ่ัง OUTER RING ใหเ้ปล่ียนจาก a ไป b1,b2,b3(ใน3เคร่ืองน้ี ใหเ้ลือกเปล่ียนเคร่ืองเพียง 
1เคร่ืองใหเ้สร็จก่อน แลว้เดินไปเปล่ียนเคร่ือง c เลย เพื่อใหส้ายการผลิตเดินไดก่้อน) แลว้จึงกลบัไป
เปล่ียนท่ีเคร่ือง b ท่ีเหลืออีก 2 เคร่ือง เม่ือสายการผลิตเดินไปแลว้ 
 
 

b2 

A B 

c ไม่มีการ

เปล่ียนรุ่น 

b3 b1 a 



 
 

45 
 

ขั้นตอนที2่ เปลีย่นงานภายในให้มาเป็นภายนอกเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

1. กล่องเคร่ืองมือไม่เพียงพอต่อการใชง้าน  
ก่อนปรับปรุง 

      

ภาพที ่ก.3   รถเขน็กล่องเคร่ืองมือก่อนปรับปรุง 

จะเห็นวา่ มีกล่องเคร่ืองมือตั้งอยูเ่พียงกล่องเดียว ส าหรับใหพ้นกังานทุกคนใชง้าน  
ท าใหเ้สียเวลารอคอยเคร่ืองมือจากพนกังานคนอ่ืนและเสียเวลาในการเดินไปหยบิเคร่ืองมือ 
 
หลงัปรับปรุง 

      

ภาพที ่ก.4   รถเขน็กล่องเคร่ืองมือหลงัปรับปรุง 

ไดท้  าการจดักล่องเคร่ืองมือใหพ้นกังานแต่ละคน หลงัการปรับปรุงพบวา่ พนกังานหยิบ 
เคร่ืองมือไดส้ะดวกข้ึน ไม่เสียเวลารอคอยเคร่ืองมือจากพนกังานคนอ่ืนและไม่เสียเวลาเดินไปยงักล่อง
เคร่ืองมือ ส่งผลใหเ้วลาสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรลดลง 
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2. เตรียม JIG ในขณะท าการเปล่ียนรุ่น 
ก่อนปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.5   จดัเตรียม JIGและSTOPPER ขณะท าการเปล่ียนรุ่น(ก่อนปรับปรุง) 

จะเห็นวา่ พนกังานมีการจดัเตรียมJIGและSTOPPER ขณะท่ีท าการเปล่ียนรุ่นท าใหใ้ชเ้วลาใน 
การเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรมากกวา่ท่ีควรจะเป็น 
 
หลงัปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.6   จดัเตรียมJIGและSTOPPERไว ้ก่อนเร่ิมท าการเปล่ียนรุ่น(หลงัปรับปรุง) 

มีการจดัเตรียมJIGและSTOPPER ไวก่้อนท่ีจะท าการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร โดยแยกเป็นของแต่ 
ละรุ่นท่ีจะตอ้งท าการผลิตไว ้และหลกัการปรับปรุงพบวา่ พนกังานมีความสะดวกในการใชง้านมากข้ึน 
สามารถหยบิน ามาใชไ้ดเ้ลย ขณะท าการเปล่ียนรุ่นนั้นๆ ส่งผลใหเ้วลาในการเปล่ียนJIGในการเปล่ียน
รุ่นเคร่ืองจกัรลดลง 
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3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเปล่ียนแบบช ารุด  
ก่อนปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.7   สภาพเคร่ืองมือ ก่อนปรับปรุง 

จะเห็นวา่ เคร่ืองมือนั้นอยูใ่นสภาพท่ีช ารุดเสียหาย เม่ือน าไปใชง้านท าใหเ้สียเวลาในการใช ้
เคร่ืองมือมาก จึงตอ้งมีการน าไปซ่อมแซมหรือเปล่ียนเคร่ืองมือนั้นใหม่ ซ่ึงท าใหเ้สียเวลาในการเปล่ียน
รุ่นเคร่ืองจกัร 
 

หลงัปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.8   สภาพเคร่ืองมือ หลงัปรับปรุง 

จดัเตรียมกล่องเก็บอุปกรณ์พร้อมกบัติดแผน่กนักระแทก เพื่อท่ีป้องกนัการกระแทกของ 
เคร่ืองมือ และใหพ้นกังานจดัเก็บอุปกรณ์เก็บในกล่องใหเ้ป็นระเบียบ ไม่น าเคร่ืองมือมาวางซอ้นทบักนั 
หลงัจากท าการปรับปรุงพบวา่ เวลาท่ีพนกังานใชง้านเคร่ืองเคร่ืองมือลดลง เพราะเคร่ืองมือมีสภาพ
พร้อมใชง้าน ส่งผลใหเ้วลาในเปล่ียนJIG และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดลง และเคร่ืองมือมีอายุ
การใชง้านท่ียาวนานข้ึน 
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4. LOADER ปรับยาก เสียเวลาในการติดตั้ง 
ก่อนปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.9   การจดัวาง LOADER ก่อนปรับปรุง 

จะเห็นวา่ LOADER ทุกรุ่นจะอยูร่วมกนั ท าใหต้อ้งมีการคน้หาทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนรุ่น 
เคร่ืองจกัร และอาจท าใหเ้กิดความเสียหายกบัLOADER เน่ืองจากโดนกระแทกและเคล่ือนยา้ยไปมา 
ส่งผลกระทบกบัเวลาในการเปล่ียนJIG เป็นอยา่งมาก 
 
หลงัปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.10   การจดัวาง LOADER หลงัปรับปรุง 

จดัเตรียมจ าแนกรุ่นของLOADERไว ้ประจ าละเคร่ืองจกัร และควรมีระยะห่างระหวา่งกนั เพื่อ 
กนักระแทกไม่ใหL้OADERเสียหาย หลงัจากท าการปรับปรุงพบวา่ พนกังานมีความสะดวกเพิ่มข้ึนมา 
ในการหยบิยกLOADER มาใส่ในเคร่ืองจกัร ส่งผลใหเ้วลาในการเปล่ียนJIGของเคร่ืองจกัรลดลง 
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ขั้นตอนที ่3 ลดเวลาการท างานภายในของการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

1. เคร่ืองจกัรปรับตั้งค่ายาก 
ก่อนปรับปรุง 

 

ภาพที ่ก.11   ค่าRoundness ท่ีไดก่้อนปรับปรุง 

พบวา่ พนกังานเสียเวลาไปกบัการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรนาน เน่ืองจากเม่ือปรับตั้งค่าเสร็จ  
ค่า Roundness ของช้ินงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัรไม่ผา่นเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้ท าใหต้อ้งปรับตั้งค่าหลายคร้ัง 
จึงจะไดR้oundness ท่ีตอ้งการ 
 

หลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ก.12   ค่าRoundness ท่ีไดห้ลงัปรับปรุง 

ท าการ Overhaul เคร่ือง HG-11 โดยเปล่ียนแท่น Ball Screw แกน Z ซ่ึงมีผลท าใหก้ารปรับค่า  
Roundness ง่ายข้ึน หลงัการปรับปรุงพบวา่ พนกังานท าการปรับค่าเพียงแค่2-3คร้ัง จาก5-6คร้ัง ส่งผลให้
เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดนอ้ยลง 
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3. สรุปผลการปฏบัิติงาน  
ขอ้มูลท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุงเป็นดงัน้ี 

ตารางที ่ก.1 แสดงเวลาต่างๆท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองใน 
     กระบวณการ Grinding 

 

MACHINE / PROCESS 
Change 

Program & 
Set up Jig 

Adjust 
MC/Work 

Spec 

Initial 
Check 

Making 
first 

Waiting 
Time 

I/S RACEWAY GRINDING 27 60 16 2 0 
I/S SUPPER FINISH 2 12 10 2 77 
O/R OD GRINDING 10 72 6 2 0 
O/R BORE GRINDING(HG-10) ไม่มีการเปล่ียนรุ่น HG-10 
O/R BORE GRINDING(HG-11) 46 32 9 2 94 
O/R BORE GRINDING(HG-12) 23 94 21 2 30 
O/R SUPPER GRINDING 25 98 36 2 40 

Total 133 368 98   241 
 

ข้อมูลเวลาทีใ่ช้ในการเปลี่ยนรุ่น 
 HG-7 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 105 นาที  
 HG-8 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 103 นาที  
 HG-9 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 90 นาที  
 HG-10 ไม่มีการเปล่ียนรุ่น  
 HG-11 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 183 นาที  
 HG-12 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 170 นาที  
 HG-13 ใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่น 201 นาที  

 
ดังน้ัน Process Grinding ใช้เวลาในการเปลี่ยนรุ่นทั้งหมด 3 ช่ัวโมง 21 นาท ี
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เม่ือน ามาจดัอยูใ่นรูปแผนภูมิ Gant Chart และ Yamazumi Chart เป็นดงัน้ี 

 

ภาพที ่ก.13   แผนภูมิ Gant Chart ของการเปล่ียนรุ่น Process Grinding 
 

 

ภาพที ่ก.14   แผนภูมิ Yamazumi Chart ของการเปล่ียนรุ่น Process Grinding 
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ผลจากการท่ีไดแ้กไ้ขปัญหาต่างๆ มีดงัต่อไปน้ี 
ข้ันตอนที ่1 ก าจัดงานทีก่่อให้ความเวลาสูญเปล่า 
สามารถลดเวลาการเปล่ียนรุ่นไดด้งัน้ี 

HG-7 เวลาการเปล่ียนเคร่ืองจกัรไม่ลดลง เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรท่ีพนกังาน 
เร่ิมท าการเปล่ียนรุ่น 

HG-8 สามาลดเวลาได ้13 นาที 
HG-9 สามาลดเวลาได ้6 นาที 
HG-11 สามาลดเวลาได ้26 นาที 
HG-12 สามาลดเวลาได ้31 นาที 
HG-13 สามาลดเวลาได ้10 นาที 

 
ขั้นตอนที2่ เปลีย่นงานภายในให้มาเป็นภายนอกเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
สามารถลดเวลาการเปล่ียนรุ่นไดด้งัน้ี 

HG-7 สามารถลดเวลาได ้90 นาที 
HG-8 สามารถลดเวลาได ้14 นาที 
HG-9 สามารถลดเวลาได ้24 นาที 
HG-11 สามารถลดเวลาได ้45 นาที 
HG-12 สามารถลดเวลาได ้37 นาที 
HG-13 สามารถลดเวลาได ้56 นาที 

 
ขั้นตอนที ่3 ลดเวลาการท างานภายในของการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
สามารถลดเวลาการเปล่ียนรุ่นไดด้งัน้ี 

HG-11 สามารถลดเวลาได ้36 นาที 
 

ผลจากการปรับปรุง 
เวลาในการเปล่ียนของ Line Ball Hub 1 ลดลงได ้1 ชัว่โมง 5นาที 

เม่ือน ามาเปรียบเวลาก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง พบวา่ เปอร์เซ็นของการเสียเวลาเปล่ียน 
รุ่นเคร่ืองจกัรในประสิทธิภาพการท างานลดลงไป2.03% ส่งผลใหป้ระสิทธิในการท างานเพิ่มข้ึนเป็น
84.25% ซ่ึงตอ้งพึ่งปัจจยัอ่ืนดว้ยท่ีจะท าใหป้ระสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน 
 



 
 

53 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
รายงานการปฏิบัติงานประจ าสัปดาห์ 
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ประวตัผิู้เขยีน 

 

ช่ือ-ช่ือสกุล นางสาวอภิชญา ปิยะนุกลู 
 
วนั เดือน ปีเกดิ 18 พฤษภาคม 2538 
 
 
ประวตัิการศึกษา 
ระดบัประถมศึกษา จบการศึกษาระดบัประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2550 
 โรงเรียนสายน ้าทิพย ์กรุงเทพฯ 
ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย จบการศึกษาระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2556 
 โรงเรียนสาธิตมหาวทิยาลยัรามค าแหง ฝ่ายมธัยม กรุงเทพฯ 
ระดบัอุดมศึกษา ก าลงัศึกษาอยูร่ะดบัปริญญาตรี (วศิวกรรมอุตสาหการ)  
 ชั้นปี 4 ปีการศึกษา 2559  
 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

 
ทุนการศึกษา - ไม่มี - 
 
ประวตัิการฝึกอบรม 1.ประเภทและการใชง้านของ Pipe และ Tube  

ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 2.Study tour at CP ALL PUBLIC Co.,Ltd. ณ Distribution Center 

CP ALL DC-5 (LADKRABANG) 
 
 
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี - 

 
 

 


