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บทสรุป 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตใน Lineการผลิตท่ี3 ในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานท่ี
เคร่ืองจกัร MP306 , MP307 , MP308 , MP309 , MP310 , MP311 โดยใช้ Time study sheet ในการ
จบัเวลาการท างานของพนกังานและน ามาวิเคราะห์เพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการใช้ทฤษฎี PDCA ในการวางแผนขั้นตอนการท างานให้เป็นไปตาม
ขอบเขตท่ีก าหนดและใชห้ลกั Kaizen มาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกังานให้มี
การท างานไดต่้อเน่ือง  
 จากการด าเนินงานพบวา่สามารถลดเวลาในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานและสามารถลด
ระยะทางในการเคล่ือนท่ีของพนกังานได้โดยใชเ้วลาการตรวจสอบช้ินงานต่อ 1 คร้ังประมาณ 152 
วินาทีจาก 312 วินาที และอตัราการตรวจพบช้ินงาน NG เพิ่มข้ึนจากเดิมอตัราการตรวจเจอช้ินงาน
อยู่ท่ี 0.6%หลงัจากทางบริษทัปรับปรุงอัตราการตรวจเจอช้ินงานเพิ่มข้ึนมา 0.89% เป็น 1.49% 
หลงัจากท าการปรังปรุงกระบวนการและน าช้ินงานเขา้มาช่วยในการด าเนินงานพบว่าอตัราการ
ตรวจเจอช้ินงาน NG เพิ่มข้ึนมาอีก 1.39% เป็น 2.88% ซ่ึงตรงตามวตัถุประสงคต์ามท่ีก าหนดไว ้
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Summary 

 From the study of the production process in Production Line 3 The MP306, MP307, 
MP308, MP309, MP310, MP311 MP308, MP309, MP310 and MP311 workpieces are monitored 
by the Time Study Sheet for employee timekeeping and analysis to improve workflow efficiency. 
The PDCA theory of working process planning is consistent with the scope and use of the Kaizen 
Core to help streamline employee workflows. 
 
 The operation was found to reduce the time required to detect the workpiece and to reduce 
the mobility of the employee by using a one-time inspection of the workpiece approximately 152 
seconds from 312 seconds and the inspection rate. Found NG items increased from the original 
detection rate of the work. 0.6% after the company improved the detection rate of the workpiece 
increased to 0.89% to 1.49%. After processing the process and bring the work into operation, the 
detection rate of NG work increased by 1.39% to 2.88%, which meets the stated purpose. 
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กติตกิรรมประกาศ 

 

 ผูจ้ดัท าขอขอบคุณ อาจารยบุ์ญฤทธ์ิ  แก้วประชุมและอาจารยว์ิศิษฐ สองเมือง อาจารยท่ี์
ปรึกษาท่ีช่วยให้ค  าแนะน าในการจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาและขอขอบคุณบริษทั บางกอกไทโย
สปริงส์ จ  ากดั ท่ีให้ความกรุณารับนกัศึกษาเขา้มาฝึกปฏิบติังานและฝึกฝนวธีิการท างาน เทคนิคการ
ท างานรวมกบับุคคลอ่ืน และให้ความรู้ในดา้นต่างๆ เช่น แกป้รับปรุงกระบวนการเม่ือมีขอ้จ ากดั
ต่างๆ การอยู่ร่วมกบัผูอ่ื้นให้มีความสุขเป็นตน้และขอขอบคุณ คุณสมชาย   บวัเสนา พนักงานท่ี
ปรึกษาและ คุณสหัฐชัย   ราโช หัวหน้าแผนก line การผลิตท่ี 3 ท่ีข้าพเจ้าเข้าไปปฏิบติังานและ
พนกังานบริษทัทุกท่านท่ีสนบัสนุนในการใหข้อ้มูล ใหค้  าปรึกษาและขอ้เสนอแนะในการแกปั้ญหา
ต่างๆไม่วา่จะเป็น ค าปรึกษาดา้นวิชาชีพ ค าปรึกษาดา้นการท างานตลอดระยะเวลา 4 เดือนในการ
ฝึกปฏิบติังานใหส้ าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี  
 สุดทา้ยน้ีทางผูจ้ดัท าหวงัเป็นอย่างยิ่งว่าโครงงานน้ีจะมีประโยชน์ต่อบริษทัหรือผูท่ี้สนใจ
หากมีขอ้ผดิพลาดประการใดตอ้งขออภยัไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ย  
 

            เถกิงศกัด์ิ   ปฏิภาณจ ารัส 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั ตั้งอยูท่ี่ 321 หมู่ 11 ซ.ส.ไทยเสรี 2  ถ.สุขสวสัด์ิ     

ต.ในคลองบางปลากด  อ.พระสมุทรเจดีย ์ จ.สมุทรปราการ 10290 

 
 

ภาพที ่1.1 แผนท่ีบริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 

      
 

ภาพที ่1.2 บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จ ากดั กบั บริษทั Taiyo Hatsujyo จ  ากดั 
 
 บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั ( BTS )ไดก่้อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2540 เป็น บริษทั ร่วม
ทุนระหวา่ง บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จ ากดั กบั บริษทั Taiyo Hatsujyo จ  ากดั 
 โรงงานบางกอกไทโยสปริงส์ครอบคลุมพื้นท่ี 15,200 ตารางเมตรมีพนกังาน 240 คน 
เป็นเวลากว่าสิบปีท่ีผ่านมา บริษทั เป็นผูเ้ช่ียวชาญในการผลิตช้ินส่วนโลหะข้ึนรูปและสปริงส์ซ่ึง
ไดรั้บการรับรองไม่เพียง แต่จากอุตสาหกรรมในประเทศไทยเท่านั้น แต่มีอุตสาหกรรมทัว่โลก 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

1.3.1 วสิัยทศัน์ 
กา้วไปขา้งหนา้ให้เป็นหน่ึงในผูน้ าในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูปและ

ช้ินส่วนสปริงส์ 

 
 

ภาพที ่1.3 ผูบ้ริหารและพนกังาน บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 
 

1.3.2 นโยบายคุณภาพ 

 
 

ภาพที ่1.4 ความตอ้งการดา้นคุณภาพ 
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ภาพที ่1.5 นโยบายดา้นคุณภาพ 
 

 1.3.3 นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
          บริษัท บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากัด เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนข้ึนรูปจากโลหะ และ
สปริงส์ ท่ีมีคุณภาพ ไดต้ระหนกัถึงความส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทั้งภายในและภายนอก
บริษทัฯ โดยการน าระบบจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 มาปฏิบติั รักษา และปรับปรุงระบบอย่าง
ต่อเน่ือง โดยท่ีผูบ้ริหารและพนกังานทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติั ดงัน้ี 
 

1. ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดล้อม และขอ้ก าหนดต่างๆ รวมถึงขอ้ก าหนดของลูกคา้ท่ี
บริษทัฯ เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 

2. ด าเนินการป้องกนัมลพิษ ท่ีเกิดจากกระบวนการ, กิจกรรม, การบริการ และผลิตภณัฑ์ 
ในกระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม  

3. อนุรักษท์รัพยากรและพลงังานต่างๆ โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่างๆ อยา่งเคร่งครัด
อนัจะน ามาซ่ึงก่อใหเ้กิดมลพิษส่ิงแวดลอ้มอยา่งนอ้ยท่ีสุด 

4. ปรับปรุงระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยก าหนดวตัถุประสงค ์เป้าหมาย 
และแผนการปรับปรุง เพื่อใหบ้รรลุผลส าเร็จ 

5. สร้างจิตส านึกในการรักษาส่ิงแวดลอ้ม และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้ม ให้พนกังาน
ทุกระดบัและผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย 
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ภาพที ่1.6 จุดพกัผอ่นของพนกังาน 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง :   นกัศึกษาฝึกงาน 
ฝ่าย  :   ผลิต 
แผนก  :   Production 1 
ส่วนงาน :   สายการผลิตท่ี 1 ( Press ) 
หนา้ท่ี  :   1. ศึกษาและเก็บขอ้มูลสภาพกระบวนท างานปัจจุบนัของ line การผลิตท่ี 1 โดย

      น าขอ้มูล ท่ีไดม้าวเิคราะห์และก าหนดหวัขอ้ในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ี   
      เกิดข้ึน 

       2. สนับสนุนการปรับปรุงระบบการผลิตให้มีประสิทธิภาพโดยการใช้ Pull 
      system  

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 ช่ือ  :   นาย สมชาย   บวัเสนา 
ต าแหน่ง :   หวัหนา้แผนกผลิตท่ี 1 
ช่ือ  :   นาย สหฐัชยั   ราโช 
ต าแหน่ง :   หวัหนา้แผนกผลิตท่ี 1 
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมสหกิจศึกษาตั้งแต่ วนัจนัทร์ท่ี 29 พฤษภาคม พ.ศ. 2560 ถึงวนัศุกร์ท่ี 29 กนัยายน พ.ศ. 2560 

ระยะเวลาในการปฏิบติังาน 4 เดือน 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 จากกระแสโลกท่ีเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็วท่ีผ่านมา  ส่งผลให้หลายประเทศทัว่โลกตอ้ง
เผชิญกบัความหลากหลายทั้งดา้นสังคมและระบบเศรษฐกิจซ่ึงมีอิทธิพลต่อวิถีชีวิตเป็นอย่างมาก   
ท าให้หลายประเทศตอ้งเร่งเตรียมพร้อมโดยการสร้างกลไกและพฒันาคนให้มีศกัยภาพสูงข้ึน ให้
สามารถปรับตวัและรู้เท่าทนักระแสการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน โดยประเทศไทยมีความไดเ้ปรียบใน
ดา้นต าแหน่งท่ีตั้งจากการเป็นศูนยก์ลางของประชาคม อาเซียน และทางรัฐบาลมีนโยบายส่งเสริม
การลงทุน จึงดึงดูดการลงทุนดา้นอุตสาหกรรมต่างๆใหเ้ขา้มาลงทุน เช่น ค่ายรถยนตช์ั้นน าต่างท่ีเขา้
มาใชป้ระเทศไทยเป็นฐานการผลิต เป็นตน้และไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมขนาดเล็กหรือขนาดใหญ่
ก็มีความต่ืนตวัในการปรับปรุงคุณภาพของสินคา้โดยค านึงจากตน้ทุนการผลิต คุณภาพของสินคา้
และการบริการเพื่อใหส้ามารถแข่งขนัในตลาดโลกได ้
 
 จากการส ารวจการท างานของพนกังานใน line การผลิตท่ี 3 พบวา่การท างานของพนกังาน
ยงัขาดประสิทธิภาพในการการท างาน จึงท าให้เกิดความสูญเสียข้ึนซ่ึงการลดความสูญเสียใน
กระบวนการท าไดห้ลายวิธีซ่ึงได้น าแนวคิดในการก าจดัความสูญเสียทั้ง 7 ประการมาใช้ในการ
ปรับปรุงคุณภาพโดยความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนได้แก่ 1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) 2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 3. ความสูญเสียเน่ืองจาก
การขนส่ง ( Transportation ) 4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 5.ความสูญเสีย
เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 7.ความสูญเสีย
เน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) จากความสูญเสียทั้ง 7 ประการคือการเคล่ือนไหวมากเกินไปท า
ให้เกิดการสูญเสียเร่ืองเวลาและความสูญเสียจากการผลิตของเสียซ่ึงเป็นสาเหตุให้บริษทัลูกคา้ขาด
ความไวใ้จในการสั่งผลิตจึงท าให้บริษทัขาดทุน หากตอ้งการจะพฒันาองคก์รให้มีศกัยภาพจะตอ้ง
ก าจดัความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในองคก์รใหห้มดไป 
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 ตวัอย่างองค์กรท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั เป็นบริษทัชั้นน า
ด้านการผลิตงานป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนโลหะและช้ินส่วนสปริงส์ โดยได้รับมอบหมายให้ลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท่ีจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหแ้ก่พนกังานได้
ซ่ึงไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการท างานอยูท่ี่ Press line 3 พบวา่การท างานของพนกังานหนา้เคร่ืองใน
กระบวนการตรวจสอบช้ินงานมีความสูญเสียเกิดข้ึนจึงท าการตรวจสอบยอ้นหลงัไปสองเดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

ภาพที ่1.7 กราฟแท่งแสดงผลการผลิตยอ้นหลงั 2 เดือน 
 
 จากรูปท่ี 1.7 พบวา่การผลิตช้ินงานนั้นแนวโนม้การสั่งผลิตท่ีสูงข้ึนและมียอดช้ินงาน NG 
ท่ีตรวจพบนอ้ยมากเม่ือเทียบกบัจ านวนการสั่งผลิตแต่ปรากฏวา่เม่ือท าการส ารวจหนา้งานจริงกลบั
พบวา่มีช้ินงาน NG หลุดรอดออกไปหาลูกคา้ 
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ภาพที ่1.8 ตวัอยา่ง NCR ท่ีตรวจพบ ( Lot เดือน 5 ) 
 

 จากปัญหาท่ีพบจึงไดท้  าการส ารวจกระบวนการท างานในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน
พบวา่การท างานของพนกังาน 
 

 
 

ภาพที ่1.9 ตวัอยา่งเวลาการตรวจสอบช้ินงานของพนกังาน ( Time / Cycle (sec)) 
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 จากการส ารวจหน้างานพบว่าการตรวจสอบช้ินงานในแต่ละคร้ังนั้นเกิดความสูญเสีย
เกิดข้ึนจากปัญหาดา้นต่างๆซ่ึงเหมาะแก่การท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข 
 
 ดังนั้ นเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจึงได้น าทฤษฎี PDCA มาควบคุมกระบวนการ
ด าเนินงานเพื่อควบคุมการท างานให้เป็นไปตามแผนท่ีก าหนดและน าหลกัการ Kaizen มาปรับปรุง
แก้ไขกระบวนการท างานเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของ
กระบวนการตรวจสอบช้ินงานและลดช้ินงานเสียท่ีหลุดรอดไปสู่ลูกคา้ 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน  
1. เพื่อลดความสูญเสียและเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน 
2. เพื่อป้องกนัปัญหางาน NG ท่ีหลุดออกไปหาลูกคา้ 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. สามารถลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน 
2. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานในกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน 
3. สามารถป้องกนัปัญหางานเสียท่ีหลุดออกไปหาลูกคา้ได ้

 
 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. SPM   หมายถึง   ความถ่ีท่ีใชใ้นการป๊ัมช้ินงาน / นาที 
2. NG    หมายถึง   No Good ( งานผิดรูป , งานเป็นฝุ่ น , งานเป็น

        scrap ) 
3. PD    หมายถึง   Production 
4. QC    หมายถึง   Quality Control 
5. WI    หมายถึง   Work Instruction 
6. NCR   หมายถึง    Non Conformance Report 

 



 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยีมา

ใชใ้นการปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมา
ประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศกึษาเรยีนรูส้ ิง่ใหม ่ๆ ทีไ่ดจ้ากการปฏบิตังิาน 

 

2.1 ทฤษฎ ีKAIZEN  
ไคเซ็น (Kaizen) เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหน่ึงในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุ่น ซ่ึง

โดยธรรมชาติหรือด้วยการฝึกฝนนั้น ท าให้คนญ่ีปุ่นมีความรู้สึกรับผิดชอบในการท่ีจะท าให้ทุก
อยา่งด าเนินไปโดยราบร่ืนเท่าท่ีจะสามารถท าไดด้ว้ยการปรับปรุงส่ิงต่างๆให้ดีข้ึน ไม่วา่จะเป็นเร่ือง
ในชีวิตประจ าวนัหรือการท างาน เป็นจุดแข็งท่ีท าให้ไคเซ็น ด าเนินไปไดอ้ย่างดีในประเทศญ่ีปุ่น 
เพราะโดยหลกัแลว้ไคเซ็น ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านั้น แต่ความหมายจะรวมไปถึงการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุดดว้ย 

 
การปรับปรุงในแบบไคเซ็น (Kaizen) 
 
การปรับปรุงสมยัเก่า มกัจะเนน้แต่การปรับปรุงใหญ่ๆ ท่ีตอ้งลงทุนเป็นหลกั หรือตอ้งผา่น

งานวิจยัและพฒันา (R&D: Research & Development) เช่น ใช้เทคโนโลยีใหม่เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือ
ใหม่ กระบวนการแบบใหม่ ซ่ึงการปรับปรุงลกัษณะน้ีก็คือ “Innovation” หรือ “นวตักรรม” และมกั
เป็นภารกิจของระดบับริหารหรือผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะดา้น ส่วนพนกังานทัว่ไปก็เป็นเพียงผูท่ี้ “คอย
รักษาสภาพ” ให้เป็นไปตามท่ีหัวหน้าก าหนดไว ้ไม่ค่อยมีส่วนร่วมในการปรับปรุงมากนกั แต่ใน
ความเป็นจริง การรักษาสภาพก็ไม่ใช่เร่ืองง่าย เพราะสภาพท่ีดีมกัจะค่อยๆ ลดลง และจะกลบัมาดี
ข้ึนเม่ือเกิด Innovation ในคร้ังถดัไป แนวคิดของ Kaizen จึงเขา้มาเสริมจุดอ่อนท่ีเกิดข้ึนตรงน้ี คือ 
เป็นการปรับปรุงเพื่อการรักษาสภาพและปรับปรุงเพื่อให้ดีข้ึนอย่างต่อเน่ืองทีละเล็กทีละน้อย 
ผสมผสานไปกบัการปรับปรุงแบบกา้วกระโดดหรือ “Innovation” 
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หลกัในการเร่ิมต้นแนวคิดไคเซน (Kaizen) 
 
 1. ความคิดสร้างสรรค์ 
 ความคิดสร้างสรรคเ์ป็นประโยชน์มากส าหรับการแกไ้ขปัญหา บางคร้ังหากวา่เราแกไ้ข
ปัญหาโดยใชห้ลกัเหตุผลธรรมดาซ่ึงเป็นการแกไ้ขปัญหาแบบตรงๆ แลว้หนทางแกไ้ขอาจจะมีราคา
แพงไม่คุม้ค่าและอาจจะไม่ไดผ้ลก็เป็นได ้
 
 2. ใชห้ลกั “เลิก-ลด-เปล่ียน”  
 การท าไคเซ็นเพื่อปรับปรุงงานวธีิหน่ึงคือใชห้ลกัการ “เลิก-ลด-เปล่ียน” ดงัต่อไปน้ี 
 
 ก) การเลกิ 
           การเลกิ หมายถงึ การวเิคราะหว์่าขัน้ตอนการท างานหรอืสิง่ทีเ่ป็นอยูบ่างอยา่งนัน้
สามารถทีจ่ะตดัออกไปไดห้รอืไม ่โดยพจิารณาจากความจ าเป็น 
 
 ข) การลด 
           การลด หมายถงึ การพจิารณาว่าในการท างานนัน้มกีจิกรรมใดบา้งทีต่อ้งกระท าซ ้าๆ 
กนัไปมา หากว่าเราไมส่ามารถยกเลกิกจิกรรมนัน้ออกได ้กต็อ้งพยายามลด 
จ านวนครัง้ในการกระท า เพื่อจะไดไ้มต่อ้งท างานแบบซ ้าๆ กนัโดยทีไ่มเ่กดิประโยชน์อนัใด 
 
 ค) การเปลีย่น 
           หากว่าเราพจิารณาแลว้ว่า ไมส่ามารถเลกิ และลดกจิกรรมใดไดแ้ลว้ เรากอ็าจจะ
เปลีย่นแปลงได ้โดยการเปลีย่นวธิกีารท างาน เปลีย่นวสัดุ เปลีย่นทศิทาง หรอื 
เปลีย่นองคป์ระกอบ เป็นต้น 
ทีม่า : http://www.stou.ac.th/study/sumrit/5-58(500)/page5-5-58(500).html 
 
 
 
 
 
 

http://www.stou.ac.th/study/sumrit/5-58(500)/page5-5-58(500).html
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2.2 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
 
 การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็น
ระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กบักิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิต
นาน สินค้า มี คุณภาพต ่ า  และต้นทุนสูง  ( ท่ีมา  :  Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) 
กระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความ
สูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย (ท่ีมา : Marry Poppendieck., 2002) แนวคิดหน่ึงท่ีคิดค้นโดย 
Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production 
system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 
 1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ท าได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหว่างท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยดืหยุน่ 
 2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
ได้ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยู่
เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือว่าสินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ 
(Evil) 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดังนั้ นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
 4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวาง
อยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
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 5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวั
ผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท างาน 
 6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง
ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
 7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
ท่ีมา:http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php?WP=oGM3ZHjkoH9axUF5nrO4Ljo7o3Qo7o
3Q 

2.3 ทฤษฎ ีPDCA 
 PDCA เป็นแนวคิดหน่ึง ท่ีไม่ไดใ้ห้ความส าคญัเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดน้ีเน้นให้
การด าเนินงานเป็นไปอยา่งมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง แนวคิด PDCA 
ไดรั้บการพฒันาข้ึนเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซ่ึงถือเป็นผูบุ้กเบิกการใชส้ถิติส าหรับวงการ
อุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ไดเ้ป็นท่ีรู้จกัอยา่งแพร่หลาย มากข้ึน เม่ือปรมาจารยด์า้นการ
บริหารคุณภาพ อย่าง W.Edwards Deming ไดน้ ามาเผยแพร่ ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุง
กระบวนการ วงจรน้ีจึงมีอีกช่ือหน่ึงวา่ “Deming Cycle” 
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โครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย 
 Plan (การวางแผน) หมายถึง การก าหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค์ในการด าเนินงาน 
วธีิการและขั้นตอนท่ีจ าเป็น เพื่อใหก้ารด าเนินการประกนัคุณภาพบรรลุเป้าหมายตามท่ีก าหนดไว ้
 Do (การด าเนินการ) หมายถึง การปฏิบติังานให้บรรลุตามแผนงานท่ีได้ก าหนดไว ้การ
ด าเนินการต่าง ๆ จะเป็นไปตามขั้นตอนหรือระบบงานท่ีออกแบบหรือก าหนดไว ้โดยหน่วยงานนั้น 
ๆ และจะตอ้งเก็บรวบรวมขอ้มูลและบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไว ้ดว้ย เพื่อใชเ้ป็น
ขอ้มูลในการด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป 
 Check (การตรวจสอบ) หมายถึง การตรวจสอบระบบกลไกของการด าเนินงาน รวมทั้งผล
ปฏิบติังานว่าไดเ้ป็นไปตามเป้าหมายและวตัถุประสงค์ท่ีไดก้  าหนดไว ้หรือไม่ หากมีปัญหาหรือ
จุดอ่อนของการด าเนินงาน ควรไดมี้การคน้หาสาเหตุและวางมาตรการในการแกไ้ขต่อไป ทั้งน้ีเพื่อ
เป็นประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน 
 Act (การปรับปรุงพฒันา) หมายถึง การวางมาตรการในการด าเนินการปรับปรุงพฒันา
ระบบกลไกในการด าเนินการ เพื่อเอ้ือใหเ้กิดการพฒันาท่ีดีข้ึน ทั้งน้ีมาตรการดงักล่าวควรเป็นขอ้มูล
ท่ีใชใ้นการวางแผนการด าเนินการในปีต่อไป 
ท่ีมา : http://olit.mcu.ac.th/QA/index.php/2014-03-22-16-04-38 

2.4 ทฤษฎี 7 QC Tools 
 ในแวดวงอุตสาหกรรมไม่ว่าจะเป็นสถานประกอบการขนาดเล็ก ขนาดกลางหรือขนาด
ใหญ่นั้นลว้นให้ความส าคญัเก่ียวกบัเร่ืองคุณภาพ (Quality) ของสินคา้หรือบริการทั้งส้ิน ก่อนท่ีจะ
พดูถึงการน าเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 นั้นไปประยกุตใ์ชก้บังานในอุตสาหกรรม เรามาท าความรู้จกักบั
ค าว่า “คุณภาพ” ก่อนดีกว่า โดยทัว่ไปแลว้ค าว่าคุณภาพนั้นก็มีนกัวิชาการหลายท่านไดตี้ความกนั
ต่างๆ นานา แต่โดยสรุปนั้นค าวา่ “คุณภาพ” หมายถึงคุณสมบติัของสินคา้หรือบริการท่ีมอบให้กบั
ลูกคา้หรือผูบ้ริโภค  ซ่ึงมีลกัษณะตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือผูบ้ริโภคทุกประการ และหาก
เราสามารถผลิตสินคา้หรือบริการไดต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ แสดงวา่ เรามีความสามารถ
ในการผลิตสินคา้หรือมีบริการท่ีดี เช่นเดียวกนั หากเราไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ได ้เขาจะบอกวา่เราผลิตสินคา้หรือบริการไม่ดี โดยทัว่ไปแลว้คุณภาพของสินคา้หรือบริการ
นั้นลูกคา้จะเป็นผูท่ี้ก าหนดความตอ้งการ  หนา้ท่ีของผูป้ระกอบการคือส่งมอบสินคา้หรือบริการท่ีมี
คุณภาพ ซ่ึงในบทความน้ีขอเจาะจงไปท่ีภาคอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อจะไดเ้ห็นตวัอย่างเก่ียวกบั
เร่ืองคุณภาพไดอ้ยา่งชดัเจน 
โดยทัว่ไปคุณภาพจากลูกคา้นั้นสามารถแบ่งลกัษณะไดเ้ป็น 2 ส่วนคือ 

http://olit.mcu.ac.th/QA/index.php/2014-03-22-16-04-38
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          1.  ความจ าเป็น  (Need) คือพื้นฐานของผลิตภณัฑ์หรือสินคา้ท่ีผลิตข้ึน  เช่น  ในการผลิตตูเ้ยน็
นั้นจะตอ้งท าความเยน็ซ่ึงสามารถเก็บรักษาสินคา้สดไดจ้ริง สามารถท าน ้ าจากอุณหภูมิปกติให้เป็น
น ้าเยน็ได ้ 
          2. ความคาดหวงั (Expected) คือความคาดหวงัจากสินคา้เพิ่มเติมเม่ือน ามาใชจ้ริง เช่น ตูเ้ยน็ท่ี
ซ้ือมาประหยดัไฟ มีความแข็งแรงทนทาน  อายุการใช้งานนาน  สีสันสวยงาม จดัวางแลว้เขา้กบั
หอ้ง บริการหลงัการขายดี สามารถรักษาสภาพของสดไวไ้ดน้านมากยิง่ข้ึน และอ่ืนๆ 
 
          จะเห็นไดว้า่ทั้งความตอ้งการและความคาดหวงัจากลูกคา้จะเพิ่มสูงข้ึนไปอยา่งไม่ส้ินสุด ทั้งน้ี
ก็ข้ึนอยูก่บัการพฒันาเทคโนโลยีในการผลิตและการแข่งขนัในภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงในปัจจุบนัภาค
ธุรกิจมีการแข่งขนักนัอยา่งรุนแรง ดงันั้นการปรับตวัของสถานประกอบการเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นเพื่อท า
ใหธุ้รกิจของตนเองอยูร่อด ซ่ึงการผลิตสินคา้ใหไ้ดมี้คุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้นั้น เร่ิมตน้
จากการวางแผนและพฒันาผลิตภณัฑ์  การผลิต การตรวจสอบคุณภาพ จนถึงการส่งมอบสินคา้
ให้กบัลูกคา้ ท าให้บางคร้ังหลายๆ คนคิดและสงสัยว่า เร่ืองของคุณภาพนั้นเป็นเร่ืองของแผนก
ตรวจสอบคุณภาพ (แผนก QC) แต่ในความจริงแล้วเร่ืองของการควบคุมคุณภาพนั้นต้องท าไป
พร้อมกบัทุกกระบวนการด าเนินงานในสถานประกอบการ ซ่ึงจะรวมถึงงานในส านกังานดว้ย และ
ในปัจจุบนัไดมี้เคร่ืองมือหลายตวัช่วยในการควบคุมคุณภาพ ในท่ีน้ีขอกล่าวถึงเคร่ืองมือพื้นฐาน ท่ี
ใชก้นัอยา่งแพร่หลายทุกสถานประกอบการนัน่คือ (7 QC Tools)  
          7 QC tools ไดมี้การพฒันาจากประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงถือวา่เป็นประเทศท่ีเรารู้กนัดีวา่มีการเขม้งวด
มากเร่ืองของคุณภาพของสินคา้ แต่ในความจริงแลว้แหล่งก าเนิดความคิดเร่ืองคุณภาพนั้นมาจาก
นักวิชาการ ทางสหรัฐอเมริกา ไม่ว่าจะเป็น Dr. W.E.Deming ( ผูคิ้ดคน้วงล้อคุณภาพ P-D-C-A) 
รวมถึง Dr.J.M. Juran ไดน้ าความรู้ทางตะวนัตกมาเผยแพร่ท่ีญ่ีปุ่นและไดน้ ามาพฒันาจริงจงัและ
สามารถน ามาใชใ้นสถานประกอบการไดจ้ริง ซ่ึงจริงแลว้ 7QC Tools เนน้ไปทางการแกไ้ขปัญหา
คุณภาพมากกวา่ โดยเฉพาะการน า 7 QC Tools ใชใ้นการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality 
Control Cycle : QCC) สามารถน าไปร่วมใช้ในการระดมสมอง ท าให้ไดค้วามคิดในการปรับปรุง
งานไดดี้กวา่การคิดเพียงล าพงั  
          ซ่ึงบทความน้ีขอน าเสนอเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ดงัน้ี 
 
          1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูล ต่างๆ สามารถบนัทึก
ค่าไดง่้ายสะดวกต่อการอ่านขอ้มูลเบ้ืองตน้ เช่น บนัทึกขอ้มูลการการผลิตช้ินงานในแต่ละวนั หรือ 
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การนับจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในระหว่างกระบวนการผลิต ซ่ึงจะดีกว่ามานั่งจดหรือเขียนเชิง
บรรยาย 
          2. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลอย่างง่าย เช่น กราฟ
แสดงให้เห็นยอดขายในแต่ละเดือน หรือ การน าขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั มา Plot ลง
กราฟแท่ง จะไดเ้ห็นแนวโนม้ของปัญหาวา่จะมีลกัษณะเพิ่มข้ึนหรือลดลง ง่ายต่อการตดัสินใจแกไ้ข
ปัญหา  
 
          3. แผนภูมิพาเรโต้ (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง
สาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน ส่วนมากจะใชคู้่กบัผงักา้งปลาท่ีจะน าเสนอ
ไปหวัขอ้ต่อไป 
 
          4. ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ ระหว่างคุณลกัษณะของ
ปัญหา(ผล) กบัปัจจยัต่างๆ(สาเหตุ)ท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงบางคร้ังอาจจะเรียกว่า แผนผงัแสดงเหตุและผล 
(Cause & Effect Diagram) ตามความหมายเลยครับ ซ่ึงผูคิ้ดค้นคือ Dr.Kaoru Ishikawa ถ้าไปอยู่
ญ่ีปุ่นอาจจะคุ้นช่ือ Ishikawa Diagram เสียมากกว่า โดยส่วนตัวมองว่าเป็นเคร่ืองมือหลักท่ีมี
ความส าคญัมาก สามารถช่วยคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนได้อย่างมีระบบ สามารถแบ่งกลุ่ม
สาเหตุได้ ตวัอย่าง ผงัก้างปลาแสดงสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิตพรม  
ปัญหาคือพนกังานลืมเจาะรูบนพรหม ซ่ึงผลของการลืมเจาะรูก็คือไม่สามารถน าพรมไปประกอบ
เขา้กบัตวัรถในขั้นตอนต่อไปได ้ของเสียถูกตีกลบัทนัที เม่ือทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนก็ตอ้งระดม
สมองหาสาเหตุเพื่อหาแนวทางการแกไ้ข ดงัภาพ 
 
          5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟท่ีใช้ในการสรุปขอ้มูลลกัษณะเป็นกลุ่มขอ้มูล เพื่อจะ
ร่วมกนัวเิคราะห์วา่กลุ่มขอ้มูลท่ีไดม้านั้นมีลกัษณะผดิปกติหรือไม่  
 
          6. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผงัท่ีหลายๆคนอาจจะไม่คุน้เคยสักเท่าไหร่ขออธิบาย
ขยายความสักนิด ผงัการกระจายน้ีท่ีใช้แสดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ของตวัแปรสอง
ตวัว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพื่อท่ีจะใช้หาความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงว่ามีความสัมพนัธ์กนัมากนอ้ย
เพียงใด เช่น การตั้งสมติฐานเก่ียวกบัประสบการณ์ของพนกังานวา่ พนกังานท่ีมีอายงุานแตกต่างกนั 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการท างานในแต่ละคนจะแตกต่างกนัหรือไม่ โดยทัว่ไปแลว้เราจะคาดวา่ผูท่ี้มี
ประสบการณ์สูงจะมีทักษะในการท างานสูง ของเสียจะเกิดข้ึนน้อยกว่าพนักงานใหม่ ซ่ึงข้อ
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สมมุติฐานของตวัแปรทั้งสองสามารถเก็บขอ้มูลแลว้น ามา Plot กราฟผงัการกระจายเพื่อทดสอบ
สมมุติฐานวา่มีความสัมพนัธ์กนัมากน้อยเพียงใด เพราะวา่ในสถานประกอบการบางท่ี อายุงานสูง
อาจจะมีของเสียเท่ากบัพนกังานใหม่ก็เป็นได ้ 
          7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิ ท่ี มีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได้ของ
คุณลกัษณะตามขอ้ก าหนดทางเทคนิค (ส่วนมากไดสู้ตรการค านวณ) เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit)  
โดยถา้เกิดข้ึนมูลอยูน่อกขอบเขต (Out of Control) ตอ้งหาสาเหตุท่ีท าให้เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนผดิปกติ 
เช่น  การบบรรจุน ้ าตาล ลงถุง มีค่ายอมรับได ้+- ไม่เกิน 10 กรัมจาก 1 กิโลกรัม จากการผลิตทั้งวนั 
เกิดการ Out of Control ในช่วง 16.30 น. เป็นตน้ไปจนถึงเวลาเลิกการผลิต 17.00น. และเกิดข้ึนแบบ
น้ีเกือบทุกๆ วนั ซ่ึงจากสถานการณ์ดงักล่าว สามารถวเิคราะห์ไดไ้ม่ยากเน่ืองจากเป็นการผลิตทา้ยๆ
ของวนัอาจจะเกิดจากพนกังานเกิดความเม่ือยลา้ หรือเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท างานเป็นเวลานานจึงเกิด
ความคลาดเคล่ือน ซ่ึงลึกๆ ก็ตอ้งคน้หาสาเหตุกนัต่อไป ซ่ึงอาจจะใชผ้งักา้งปลาเป็นตวัช่วยในการ
วเิคราะห์ขอ้มูล 
ท่ีมา : http://www.eng.mut.ac.th/article_detail.php?id=50 

 
2.5 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
 2.2.1.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เช่น Microsoft Excel ,Power point , 
            Catiaเป็นตน้ 
 2.2.2  อุปกรณ์ช่วยในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู เช่น นาฬกิาจบัเวลา เป็นตอ้ง 
 2.2.3. กลอ้งถ่ายรปูดจิติอล 
 2.2.4. แบบฟอรม์การเกบ็ขอ้มลู



 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง การลดปริมาณงานท่ีเกิดข้ึนการปรับปรุงกระบวนการผลิต

เพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนโดยใช้หลกัการ Toyota Production System (TPS) กรณีศึกษา บริษทั 
บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั เพื่อท่ีจะลดจ านวนงาน NG ท่ีหลุดรอดออกไปหาลูกคา้ โดยมีระยะเวลา
สหกิจ 4 เดือนตั้งแต่วนัท่ี 29 พฤษภาคม พ.ศ. 2560 ถึงวนัศุกร์ท่ี 29 กันยายน พ.ศ. 2560 ทั้ งน้ีมี
ขั้นตอนการศึกษาดงัน้ี 

3.1 แผนงานการฝึกงาน 
3.2 รายละเอียดท่ีนกัศึกษาปฏิบติัในการฝึกงาน 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังาน 
 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 
ตารางที ่3.1 ตารางแผนปฏิบติังาน 

ล าดบั ขั้นตอนการด าเนินงาน มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

1 ส ารวจสภาพการท างานปัจจุบนัในlineการผลิตท่ี3                                 

2 เก็บรวบรวมขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต                                 

3 วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข                                 

4 ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข                                 

5 เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัท าการปรับปรุงแกไ้ข                                 

6 สรุปผลการปรับปรุงแกไ้ขและเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ                                 

7 น าเสนอผลท่ีไดรั้บจากการด าเนินงาน                 
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จากตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบติัการมีรายละเอียดดงัน้ี 
             ขั้นตอนท่ี 1 , 2 คือการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัของกระบวนการผลิตใน line การผลิต
ท่ี 3 และหาหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงแก้ไขโดยมีระยะเวลาในการปฏิบติังานเป็นระยะเวลา 1 
สัปดาห์และเก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการผลิตเป็นระยะเวลา 2 สัปดาห์ ตั้ งแต่วนัท่ี 29 
พฤษภาคม 2560 ถึง วนัท่ี 10 มิถุนายน 2560 
            ขั้นตอนท่ี 3 , 4 คือการน าขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการ
แกไ้ขโดยพบวา่ระยะเวลาในการตรวจสอบช้ินงานนั้นมีระยะเวลานานเกิน จึงไดน้ าเคร่ืองมือต่างๆ
เข้ามาช่วยวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและหาทฤษฎีรองรับแนวทางท่ีจะปรับปรุงแก้ไข 
ตลอดจนน าแนวทางมาปรับปรุงแก้ไขมีระยะเวลาในการปฏิบติังาน 7 สัปดาห์ ตั้ งแต่วนัท่ี 12 
มิถุนายน 2560 ถึง วนัท่ี 16 สิงหาคม 2560 
           ขั้นตอนท่ี 5 , 6 คือการดูประสิทธิภาพการของกระบวนการท างานหลงัจากมีการปรับปรุง
แกไ้ข มีระยะเวลาในการปฏิบติังาน ตั้งแต่วนัท่ี 17 สิงหาคม 2560 ถึง วนัท่ี 13 กนัยายน 2560 
             ขั้นตอนท่ี 7 คือการจดัท ารายงานและการน าเสนอหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ข โดยในท่ีน้ีจะ
น าเสนอผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง มีระยะเวลาในการปฏิบติังาน 2 สัปดาห์ ตั้งแต่วนัท่ี 14 กนัยายน 
2560 ถึง วนัท่ี 29 กนัยายน 2560 
 

3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
3.2.1 ขอบเขตการด าเนินงาน 
          โครงงานน้ีจะพิจารณาการท างานในแผนกProduction 1 ใน line การผลิตท่ี 3 โดยไดศึ้กษา
กระบวนการท างานของพนกังานตั้งแต่เคร่ือง MP306 ถึง MP311และจบัเวลาเพื่อจะน ามาวิเคราะห์
เพื่อท่ีจะลดความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดและปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน จากการเก็บ
ขอ้มูลท่ีผ่านมาพบว่า การตรวจสอบช้ินงานของพนกังานนั้นมีการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการเดินไป
ตรวจสอบช้ินงานและเอางานไปให ้QC ตรวจสอบ 
 
3.2.2 การแก้ไขปัญหา 
          จากการส ารวจกลุ่มตวัอยา่งตามท่ีก าหนดไวพ้บวา่เกิดความสูญเสียเวลาในการผลิต จากหลาย
สาเหตุซ่ึงสาเหตุท่ีเลือกมาศึกษา คือ เวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานเน่ืองจาก
การส ารวจและเก็บขอ้มูลโดยการจบัเวลา จึงไดเ้ล็งเห็นวา่ถา้สร้างเคร่ืองมือมารองรับปัญหาน้ีจะท า
ใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึน (งานNG) ลดลงและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานใหม้ากข้ึน 
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3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
          การเก็บรวบรวมขอ้มูล เร่ิมเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเสียจากการใชน้าฬิกาจบัเวลา โดยน า
นาฬิกามาจบัเวลาการท างานของพนกังานภายใน 1 วนัจ านวน 3 เคร่ืองเพื่อท่ีจะตรวจสอบดูว่าเกิด
ความสูญเสียข้ึนตรงจุดไหนบ้างกระบวนใดบ้างเป็นเวลา 3 สัปดาห์และน ามาวิเคราะห์โดยใช้
เคร่ืองมือ Flow Process Chart เพื่อท่ีจะหาขั้นตอนท่ีเกิดความสูญเสีย 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
3.3.1 เตรียมอุปกรณ์ส าหรับการเกบ็ข้อมูลในการ างาน 

  3.3.1.1 นาฬิกาจบัเวลา 
  3.3.1.2 สมุดจดบนัทึก 
  3.3.1.3 อุปกรณ์เคร่ืองเขียน เช่น ปากกา , ดินสอ เป็นตน้ 

 
 

ภาพที ่3.1 ตวัอยา่งอุปกรณ์เก็บขอ้มูล 
ทีม่า : http://routesurveyparty3.blogspot.com/2014/10/party-route-survey.html 

 
 
 
 
 
 

http://routesurveyparty3.blogspot.com/2014/10/party-route-survey.html
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        3.3.2 ท าการศึกษาพืน้ทีใ่นกระบวนการท างานของพนักงาน 

 
 

ภาพที ่3.2 แผนผงัของ Line การผลิตท่ี 3 , 4 
 
          3.3.3 สังเกตและศึกษาจากการปฏิบัติจริง 
  -   ศึกษาการปฏิบติังานของพนกังานในแต่ละวนั 
  -   ศึกษาขั้นตอนตอนการท างานต่างๆของพนกังาน เช่น set up แม่พิมพ ์, เปล่ียน coil เหล็ก 
       เป็นตน้ 
 
         3.3.4 เกบ็ข้อมูลของปัญหาทีต้่องการแก้ไข 
  -  จดบนัทึกและจบัเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบช้ินงานโดยใช้ Time Study Sheet ของทาง
บริษทั ดงัรูปท่ี 3.3 
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ภาพที ่3.3 แบบฟอร์ม Time Study Sheet ของทางบริษทั บางกอกไทยโย สปริงส์ จ  ากดั 

 
3.3.5 วเิคราะห์สาเหตุและแนวทางแก้ไข 
     -   วเิคราะห์ขั้นตอนในการตรวจสอบช้ินงานโดยใช ้Time Study Sheet  
     -   ก าหนดหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงแกไ้ข 
     -   น าเสนอแนวทางการแกไ้ข 
 
3.3.6 การปรับปรุงแก้ไข 
         -   ออกแบบอุปกรณ์ท่ีช่วยลดปัญหาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและเพิ่มความสะดวกในการ 
   ท างานใหก้บัพนกังาน 
        -   ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนและลดของเสียท่ีหลุด 
   ออกไปหาลูกคา้ 
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 3.3.7 เกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุงแก้ไข 
  - เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 
  - น าผลท่ีไดก่้อนและหลงัการปรับปรุงมาวเิคราะห์ 
 
 3.3.8 น าเสนอและสรุปผลทีไ่ด้ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
  - จดัท ารายงานและน าเสนอผลท่ีได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

  
จากการส ารวจและเก็บขอ้มูลจึงพบวา่การตรวจสอบช้ินงานของพนกังานนั้นมีความสูญเสีย

เกิดข้ึนเกินความจ าเป็นจากขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน ท าให้การผลิตช้ินงานขาดประสิทธิภาพ
ในการท างาน จึงท าให้ตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยจดัท าจุดตรวจสอบด้วยสายตาข้ึนมาเพื่อให้
พนกังานมีประสิทธิภาพในการท างานมากข้ึน โดยสามารถวิเคราะห์ปัญหาจากขอ้มูลท่ีกล่าวมาได้
ดงัน้ี 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 

4.1.1   ส ารวจพฤติกรรมการเคลือ่นไหวของพนักงาน 
จากการลงไปส ารวจท่ีหนา้งานจริงพบวา่รูปแบบการเดินไปตรวจสอบช้ินงานของ Line การผลิตท่ี 
3 มีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัจึงใชเ้คร่ือง MP311 เป็นตวัอยา่งแสดงลกัษณะการเคล่ือนท่ีดงัรูปท่ี 4.1 โดย
หลงัจากลงไปส ารวจหนา้งานจริง เราสามารถน าทฤษฎี PDCA มาใชไ้ดด้งัน้ี  
 P => ส ารวจพื้นท่ีจริงก าหนดหัวขอ้และวตัถุประสงค์และขั้นตอนของการด าเนินงาน 
ซ่ึงเราพบว่างานท่ีท าในขั้นตอนการน าช้ินงานไปตรวจสอบมีความสูญเสียเกิดข้ึนจึงเป็นสาเหตุท่ี
ตอ้งด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข 

 
 

ภาพที ่4.1 Flow Diagram แสดงการเดินไปตรวจสอบช้ินงานของพนกังาน 



25 
 

 

4.1.2   การเกบ็รวบรวมข้อมูลการท างานจริงของพนักงาน 
  D => ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยเวลาเป็นตวัก าหนดความล่าชา้ของการท างาน
ซ่ึงจะใช้เคร่ือง MP311 เป็นเคร่ืองตวัอย่างในการบนัทึกผลโดยจะใช้ Time Study Sheet ของทาง
บริษทับางกอกไทยโย สปริงส์ จ  ากดั เป็นฟอร์มในการจดบนัทึก 
 

 
 

ภาพที ่4.2 ตวัอยา่งระยะเวลาในกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน 
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ผลการวเิคราะห์การตรวจสอบช้ินงานในวนัท่ี 1 สามารถแยกไดเ้ป็นสามกรณีดงัน้ี 
 - ระยะเวลาเดินทางจากเคร่ืองPress( MP311) ไปเคร่ืองตรวจสอบช้ินงานท่ีเคร่ือง MP403 มี
ระยะเวลาเฉล่ียอยูท่ี่ 25.9 วนิาที และมีระยะเวลาท่ีมากกวา่ค่าเฉล่ียอยู ่1 คร้ัง เป็นเวลา 89 วนิาที 
 - ระยะเวลาการตรวจสอบช้ินงาน มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 170.2 วินาที และมีระยะเวลาการ
ตรวจสอบช้ินงานท่ีเกินค่าเฉล่ียอยู ่5 ค่า คือ 181 , 171 , 334 , 177 , 347 วนิาที 
 - ระยะเวลาเดินจากเคร่ือง MP403 มาท่ีเคร่ือง MP311 มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 17.6 วินาที และมี
ระยะเวลาการเดินทางท่ีเกินค่าเฉล่ียอยู ่3 ค่า คือ 22 , 19 , 31 วนิาที 
 - ระยะเวลาเดินจากเคร่ือง MP403 ไปห้อง QC room มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 26.3 วินาที และมี
ระยะเวลาการตรวจสอบช้ินงานท่ีเกินค่าเฉล่ียนอยู ่2 ค่า คือ 28 , 32 วนิาที 
 - ระยะเวลาในการตรวจสอบช้ินงานท่ีห้องQC room มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 165.7 และมีระยะเวลา
การตรวจสอบช้ินงานท่ีเกินค่าเฉล่ียอยู ่2 ค่า คือ 194 , 222 วนิาที 
 - ระยะเวลาในการเดินกลบัจากห้อง QC room มาท่ีเคร่ือง MP311 มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 48 วินาที 
และมีระยะเวลาการเดินกลบัท่ีเกินค่าเฉล่ียอยู ่1 ค่า คือ 53 วนิาที 
 

4.1.3   ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 

 
 

ภาพที ่4.3 กราฟแสดงผลิตภาพก่อนการปรังปรุง 

 -
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 จากรูปท่ี 4.3 แสดงให้เห็นว่าประสิทธิภาพและผลิตภาพก่อนการปรังปรุงพบว่าการ
ตรวจสอบช้ินงานนั้นมีงาน NG นอ้ยมากซ่ึงสามารถยอมรับไดแ้ต่ในความเป็นจริงกลบัมีมีงานหลุด
ออกไปหาลูกคา้ดงัรูป 4.2.2 ซ่ึงเป็นเหตุให้ความน่าเช่ือถือของบริษทันั้นลดนอ้ยลงขา้พเจา้จึงไดท้  า
การปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกัโดยใช้หลกั  KAIZEN ในการด าเนินการท างานเพื่อลด
ปัญหาการผลิตงานเสียและลดปัญหางาน NG ท่ีหลุดออกไปหาลูกคา้ 
 

 
 

ภาพที ่4.4 ภาพแสดงตวัอยา่งงานเสียรูปท่ีหลุดออกไปหาลูกคา้ 
 
 จากขอ้มูล Time Study Sheet และขอ้มูลการท างานของพนกังานพบว่าระยะเวลาท่ีใช้ใน
การตรวจสอบช้ินงานท่ีห้อง QC room มีระยะเวลาท่ีชา้ผิดปกติเป็นบางคร้ังและจากการลงหนา้งาน
จริงท าใหท้ราบวา่เกิดความสูญเสีย ( 7 WASTES) ข้ึนโดยมีรายละเอียดดงัน้ี  
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) โดยในกระบวนการพนกังานตอ้งน าช้ินงานไป
ตรวจท่ีห้อง QC room ทุก 2 ชั่วโมง ซ่ึงในบางคร้ังพนักงานเคร่ืองอ่ืนใน Line การผลิตท่ี 3 ก็น า
ช้ินงานมาตรวจสอบในเวลาเดียวกนัจึงท าใหเ้กิดการรอคอยเกิดข้ึน 
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว  (Motion) จากการลงหน้างานจริงพบว่าบางคร้ัง
พนกังานหนา้เคร่ืองตอ้งน างานไปให้ QC เช็คงานซ่ึงเป็นการเคล่ือไหวท่ีท าให้เกิดความสูญเสียใน
เร่ืองของการเคล่ือนไหวซ่ึงในความเป็นเป็นจริง QC ตอ้งมาน าช้ินงานไปตรวจสอบดว้ยตวัเอง  
 - ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย ( Defect ) เน่ืองจากระยะเวลาท่ีตอ้งไปตรวจสอบ
ท่ี QC room ตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงานซ่ึงในระหวา่งตรวจสอบช้ินงานพนกังานไม่ไดท้  า
การปิดเคร่ืองจกัรจึงอาจท าใหเ้กิดงาน NG ข้ึนในระหวา่งท่ีพนกังานหนา้เคร่ืองไม่อยู ่ 
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4.1.4 น าหลกั KAIZEN มาปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
  จากการวิเคราะห์กระบวนการท างานในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานสามารถ
แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดโ้ดย ขั้นตอนแรกปรับเปล่ียนกระบวนการตรวจสอบช้ินงานของพนกังาน 
ขั้นตอนท่ีสองเพิ่มกระบวนการจบัผิดเขา้ไปเพื่อให้พนกังานต่ืนตวัในระหว่างการผลิต ซ่ึงตรงกบั
หลกัการ D ( DO ) กบัหลกัการ C (Check) การตรวจสอบในทฤษฎี PDCA ซ่ึงเป็นการตรวจสอบ
กระบวนการท างานของพนกังานใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด 
  ขั้นตอนแรก ลดขั้นตอนในการท่ีตอ้งไปตรวจสอบช้ินงานท่ีห้อง QC room โดยใช้
หลกั Kaizen ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วนดงัน้ี 
            ส่วนท่ี 1 ใช้ความคิดสร้างสรรค์ ในการออกแบบอุปกรณ์ท่ีช่วยลดกระบวนการ
ท างานของพนกังานโดยใช้อุปกรณ์เหลือใชใ้นโรงงาน ในท่ีน้ีใช ้1.มว้นทองแดงท่ีใชแ้ลว้   2.แผน่
อะคริลิคใส   3.เศษเหล็ก  ดงัรูปท่ี4.5 
 

 
 

ภาพที ่4.5 จุดตรวจสอบดว้ยสายตา 
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 ส่วนท่ี 2 ใชห้ลกั เลิก – ลด – เปล่ียน ในการปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกังานได้
ดงัน้ี 
 
 - การเลิก  
 ใชใ้นการเลิกขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกเพื่อให้ประสิทธิภาพในการท างานดีข้ึนซ่ึงไดท้  าการ
ตดักระบวนการไปหอ้ง QC room ออกเพื่อลดปัญหาการสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
 - การลด   
 การลดกระบวนการในการท่ีพนกังานตอ้งเอาช้ินงานไปให้QC line เม่ือQC line ไม่ว่างมา
ตรวจ  
 - การเปล่ียน  
 เปล่ียนกระบวนการท างานของพนกังานในlineการผลิตโดยจดัท าจุดตรวจสอบดว้ยสายตา
ข้ึนมาซ่ึงมีรายละเอียดการท างานดงัน้ีดงัน้ี 
 
 1. พนกังานหนา้เคร่ือง  
 จะตอ้งน าช้ินงานมาตรวจสอบทั้งหมด 4 ช้ิน ซ่ึงถา้ช้ินงานตอ้งมีการขดัผิวก่อนตรวจสอบ
ให้ขดัผิวมา 2 ช้ินเท่านั้น ซ่ึงหลงัจากการตรวจสอบแลว้ให้น าช้ินงาน 4 ช้ินใส่ในช่อง PDของแต่ละ
เคร่ืองและเซ็นช่ือเพื่อท่ีจะท าใหต้รวจสอบภายหลงัได ้
 

 
 

ภาพที ่4.6 ขั้นตอนการท างานของพนกังานหนา้เคร่ือง 
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 2. QC line  
 จะต้องมาน าช้ินงาน 4 ช้ินจากช่องใส่ช้ินงาน ( ช่อง PD )ไปตรวจทุก 2 ชั่วโมง โดยจะ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ช้ินและน ากลับไปตรวจสอบตามกระบวนการของQCอีก 2 ช้ิน เม่ือ
ตรวจสอบเสร็จให้น าช้ินงานใส่ไวใ้นช่อง QC 2 ช้ินตามเวลาท่ีระบุ และท าการเซ็นช่ือเหมือน
พนกังานหนา้เคร่ืองเพื่อยนืยนัการตรวจสอบ 
 

 
 

ภาพที ่4.7 ขั้นตอนการท างานของQC line (ขั้นตอนเซ็นช่ือเหมือนพนกังานหนา้เคร่ือง) 
 

 3. Leader  
 ทุก 4 ชั่วโมงจะต้องมาน าช้ินงานจากช่อง QC 2 ช้ิน มาตรวจสอบด้วยสายตาและเม่ือ
ตรวจสอบเสร็จแลว้ใหใ้ส่ช้ินงานไปท่ีช่องLDและท าการเซ็นช่ือเพื่อยืนยนัผลการตรวจสอบ 

 
 

ภาพที ่4.8 ช่องใส่ช้ินงานของ Leader (การตรวจสอบช้ินงานและเซ็นช่ือเหมือนกบั QC line) 
 
 



31 
 

 

 4. หวัหนา้แผนก (CHIEF)  
 ทุก 4 ชัว่โมงจะตอ้งน าช้ินงานจากช่อง LD 2 ช้ิน มาตรวจสอบดว้ยสายตาเม่ือตรวจสอบ
เสร็จให้น าช้ินงานไปใส่ท่ีช่อง CHIEF เพื่อรอสรุปผลหลงัจบการท างานและท าการจดัเก็บช้ินงาน
ตวัอยา่งไวท่ี้ดา้นหลงั 

 
 

ภาพที ่4.9 ช่องใส่ช้ินงานของหวัหนา้แผนก (การตรวจสอบช้ินงานและเซ็นช่ือเหมือนกบัQC line) 
 

 
 

ภาพที ่4.10 จุดจดัเก็บช้ินงานตวัอยา่ง 
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5. เอกสารจดบนัทึก 
 หลงัจากน าช้ินงานมาใส่ในจุดรับช้ินงานแลว้ให้เซ็นช่ือลงในเอกสารจดบนัทึกเพื่อท่ีจะ
สามารถตวัผลยอ้นหลงัไดโ้ดยจะตอ้งเซ็นโดยใชป้ากกาสีท่ีก าหนดตามความเป็นจริงดงัน้ี 

- ปากกาสีน ้าเงิน = ช้ินงานดี 
- ปากกาสีแดง  = ช้ินงานเสีย 
- ปากกาสีเขียว = อ่ืนๆ เช่น รอแม่พิมพ ์, รอ confirm ช้ินงานก่อนผลิต 

 

 
 

รูปที ่4.11 ตวัอยา่งเอกสารจดบนัทึก 
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4.2   วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏบัิติงานหรือการจัดท าโครงงาน 

 
 

ภาพที ่4.12 Time / Cycle (sec) ก่อนปรับปรุง 
 
 จากรูปท่ี 4.12 พบวา่การท างานของพนกังานยงัไม่ไดม้าตรฐานมีความสูญเสียเกิดข้ึนโดย
เวลาท างานท่ีมากท่ีสุดต่อ 1 วนัคือ 1013 วินาที และเวลาท างานนอ้ยท่ีสุดอยูท่ี่ 76 วินาที ซ่ึงค่าเฉล่ีย
เวลาตรวจสอบช้ินงานภายในสามวนัเม่ือน ามาเฉล่ียหาค่าการตรวจสอบช้ินงานโดยเฉล่ียจะมีค่า
เท่ากบั 
312 วินาที ต่อการตรวจสอบช้ินงาน 1 คร้ัง ดงันั้นจึงท าการเปล่ียนการเคล่ือนท่ีในขั้นตอนการ
ตรวจสอบช้ินงานใหม่โดยน าจุดตรวจสอบดว้ยสายตาเพิ่มจุดตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตาเขา้ไปดงั
รูปท่ี 4.13 เพื่อท่ีลดปัญหาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. รวมอุปกรณ์วดัค่าต่างๆของช้ินงานกบัจุดตรวจสอบดว้ยสายตาเอาไวเ้ป็นจุดเดียวกนั 
สาเหตุ พนักงานมีการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไปและมักจะเกิดความสูญเสียเม่ือพนักงานไป
 ตรวจสอบช้ินงานท่ีหอ้ง QC room   
 2. ใหจุ้ดตรวจสอบดว้ยสายตาเป็นจุดรับช้ินงานให ้QC 
สาเหตุ บางคร้ัง QC line มีไม่เพียงพอเน่ืองจากการขาดลาจึงท าการตรวจสอบช้ินงานไม่ทนัจึงท า
ใหพ้นกังานหนา้เคร่ืองตอ้งน าช้ินงานมาให ้QC line  
 3. จดัเก็บช้ินงานตวัอยา่งทุกชัว่โมงและให ้LDและหวัหนา้แผนก ตรวจเช็ค confirm งานอีก
คร้ังสาเหตุ  มีงานNGหลุดออกไปหาลูกคา้เป็นเหตุใหย้อดการสั่งซ้ือลดลง 
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ภาพท่ี 4.13 Flow Diagram หลงัการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่4.14 Time / Cycle (sec) หลงัการปรับปรุง 
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 จากรูปท่ี 4.14 การปรับปรุงกระบวนการท างานพบว่าเวลาในการตรวจสอบช้ินงานของ
พนกังานลดลงโดยมีระยะเวลาการตรวจสอบช้ินงานเฉล่ียต่อ 1 คร้ัง อยูท่ี่ 151.9 วนิาที หรือประมาณ 
152 วินาที ซ่ึงจากการน าหลกั Kaizen และ ทฤษฎี PDCA มาปรับปรุงพบวา่เวลาในการตรวจสอบ
ช้ินงานนั้น ท าให้ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานเพิ่มข้ึน 51.31% ซ่ึงสามารถลดเวลาความ
สูญเสียท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆไปได ้ 48.69 % ดงัรูปท่ี 4.15 

 
 

ภาพที ่4.15 กราฟเปรียบเทียบประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง 
 

 ปัญหาการตรวจพบช้ินงาน NG ก่อนการปรับปรุง 
 จากรูปท่ี 4.3 พบว่าการท างานของพนกังานสามารถพบงาน NG ไดเ้พียง 0.5% ในเดือน 
มิถุนายน และ 0.7% ในเดือนกรกฎาคม ซ่ึงเป็นจ านวนท่ีรับไดแ้ต่ในความเป็นจริงมีงาน NG หลุด
ไปออกไปหาลูกคา้จึงเป็นเหตุให้ยอดการสั่งผลิตลดลง ทางบริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั ได้
เล็งเห็นถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงก าหนดนโยบายใหม่ข้ึนมา คือ ให้พนกังานทุกคนปิดเคร่ืองเม่ือไม่ได้
ท างานอยู่ท่ีหน้าเคร่ืองและให้ท าการตรวจสอบช้ินงานท่ีผลิตออกมาให้ละเอียดข้ึน เม่ือการ
ตรวจสอบละเอียดข้ึนจึงส่งผลให้การตรวจสอบช้ินงานเพื่อป้องกนังาน NG หลุดออกไปหาลูกคา้
เพิ่มข้ึนดงัรูป 4.16 
 
 
 
 

0

100

200

300

400

ก่อนปรับปรุง
หลงัปรับปรุง

312

151.9

ประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ลดลง
160.1 
วินาที

51.31



36 
 

 

 
 

ภาพที ่4.16 กราฟเปรียบเทียบการตรวจพบงาน NG ในแต่ละเดือน 
   
ปัญหาการตรวจพบช้ินงาน NG หลงัการปรับปรุง  
 หลงัจากเร่ิมใช้จุดตรวจสอบด้วยสายตาและปรับกระบวนการท างานของพนักงานให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึนพบว่าเม่ือกระบวนการท างานไม่มีปัจจยัให้เกิดความสูญเสียต่างๆ และมีการ
ตรวจสอบจบัผิดการท างานของพนกังาน พบวา่สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและประสิทธิภาพ
การตรวจสอบและป้องกนัปัญหาช้ินงาน NG หลุดออกไปหาลูกคา้ไดด้งัรูปท่ี 4.17 
 

 
 

ภาพที ่4.17 กราฟเปรียบเทียบการตรวจพบงาน NG หลงัการปรับปรุง 
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จากรูปท่ี 4.17 กราฟเปรียบเทียบการตรวจพบงาน NG สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ช่วงดงัน้ี 
 ช่วงแรก ( เดือน 6 ถึง เดือน 7 )   เป็นช่วงก่อนปรับปรุงกระบวนการโดยมีการตรวจพบ
ช้ินงาน NG เพียง 0.5% และ 0.7% ตามล าดบั ซ่ึงมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 0.6% 
 ช่วงท่ีสอง ( เดือน 8 ตั้งแต่วนัท่ี 1ถึง 16)   เป็นช่วงท่ีบริษทัเร่ิมจดัตั้งมาตรการป้องกนังาน
เสียหลุดออกไปหาลูกคา้ซ่ึงพบว่าช้ินงาน NG ท่ีตรวจเจอนั้นมีค่าท่ีสูงข้ึนจากเดิน 6 และเดือน 7 
ดงันั้นสามารถหาอตัราการตรวจเจอช้ินงาน NG ในกระบวนการโดยการน าค่าเฉล่ียช้ินงาน NG ท่ี
ตรวจพบของเดือน 6 และเดือน 7 มาเทียบกบัจ านวนของเสียท่ีพบเจอในเดือน 8 ตั้งแต่ วนัท่ี 1 ถึง 16 
คิดเป็นเปอร์เซ็นตไ์ดด้งัน้ี 

 

[ 
(

0.5 + 0.7
2

)

1.49
∗ 100 ] = 40.27% 

 
 ช่วงท่ีสาม ( เดือน 8 ตั้งแต่วนัท่ี 17 ถึง 31)   เป็นช่วงหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการและ
เร่ิมใชอุ้ปกรณ์ ( จุดตรวจสอบดว้ยสายตา ) ซ่ึงหลงัจากการเร่ิมทดลองใชอุ้ปกรณ์พบวา่อตัราของเสีย
ท่ีตรวจพบนั้นมีค่ามากกวา่ตน้เดือน 8 ดงันั้นสามารถสามารถหาอตัราการตรวจเจอช้ินงาน NG ใน
กระบวนการโดยการน าค่าเฉล่ียช้ินงาน NG ท่ีตรวจพบของตน้เดือน 8 มาเทียบกบัจ านวนของเสียท่ี
พบเจอในเดือน 8 หลงัเร่ิมปรังปรุงกระบวนการท างานและใชจุ้ดตรวจสอบดว้ยสายตาดงัน้ี 

 

[ 
1.49

2.88
 ] ∗ 100 = 51.74% 

 
 เน่ืองจากทางบริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดัมีกระบวนการผลิตและระยะเวลา
ด าเนินการเป็นเหตุใหช้ิ้นงานท่ีท าการผลิตในเดือน 8 นั้นตอ้งรอผา่นกระบวนการต่างๆของทาง
บริษทัเป็นระยะเวลาอยา่งนอ้ย 2 เดือนจึงไม่สามารถท าการบนัทึกผลการตรวจสอบช้ินงานท่ีหลุด
ออกไปหาลูกคา้ไดเ้น่ืองดว้ยเวลาฝึกงานท่ีมีจ ากดั 
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  Act   =>   จะเป็นกระยวนการสุดทา้ยของการท างานเม่ือท าการทดสอบลองใชง้าน
Modelท่ีจดัท าเรียบร้อยแล้ว ตอ้งก าหนดกลไกการด าเนินงานให้เป็นมาตรฐานเพื่อให้เอ้ือแก่การ
ปรับปรุงและพฒันาให้ดียิ่งข้ึนโดยท าการจดัท า WI (Work Instruction) หรือคู่มือในการปฏิบติังาน
เพื่อก าหนดกลไกการท างานและปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการท างานใหดี้ข้ึน  

 
 

ภาพที ่4.18 WI-PD-xxx วธีิปฏิบติังานการตรวจตรวจสอบดว้ยสายตา ( ขั้นทดลอง )



 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินงานสหกิจท่ีบริษัท บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากัด คร้ังน้ีได้เข้ามาศึกษา
กระบวนการข้ึนรูปโลหะโดยไดรั้บมอบหมายให้เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานและลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนระหวา่งการผลิตโดยไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการท างานใน Press Line 3 พบวา่ในปัจจุบนัมี
ความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดข้ึน ท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานของคนและเคร่ืองจกัรลดลงและมีช้ินงาน
เสีย ( NG ) หลุดออกไปหาลูกคา้และยอดการสั่งผลิตลดลงโดยจากการศึกษาและวเิคราะห์ขอ้มูลการ
ท างานปัจจุบนัของพนกังานหน้าเคร่ือง 3 คนโดยมีระยะเวลาการเก็บขอ้มูลของพนกังานคนละ 3 
วนั โดยเคร่ืองท่ีไดท้  าการบนัทึกขอ้มูลไดแ้ก่เคร่ือง MP301 , MP303 , MP311 แต่หลงัจากท าโมเดล
ช้ินงานเสร็จพบว่าต้องน ามาท าลองใช้กับเคร่ือง MP306 ถึง MP311 จึงได้น าข้อมูลของเคร่ือง
MP311มาใส่ในกระบวนการเพียงเคร่ืองเดียวเพื่อให้สอดคลอ้งกบัการท างาน ซ่ึงจากการบนัทึกผล
หนา้งานจริงพบวา่เกิดความสูญเสียเกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบช้ินงานซ่ึงเกิดจากหลายสาเหตุ
โดยมีเวลาการตรวจสอบช้ินงานเฉล่ียต่อ 1 คร้ังอยูท่ี่ 312 วนิาที จากการท่ีลงหนา้งานจริงและท าการ
จบัเวลาพบวา่หากท าการปรับปรุงกระบวนการแลว้ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานจะเพิ่มข้ึน
และปัญหางาน NG ท่ีจะหลุดรอดไปหาลูกคา้จะลดนอ้ยลง 
  โดยการน าทฤษฏี PDCA มาใชใ้นการวิเคราะห์ขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานของ
พนกังานหนา้เคร่ือง ขั้นแรกจะใช ้P ( Plan ) ในการส ารวจหนา้งานจริงเพื่อระบุหาสาเหตุต่างๆท่ีท า
ให้เกิดความสูญเสีย ต่อมาใช ้D ( Do ) ในการเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานและจดัท าอุปกรณ์
เพื่ออ านวยความสะดวกของพนกังานและให้การท างานมีความล่ืนไหลมากข้ึน ขั้นท่ีสามใช้หลกั 
Kaizenในการปรับเปล่ียนกระบวนการท างานของพนกังานในขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานและใช ้
C ( Check ) ท าการตรวจสอบการท างานของพนกังาน ต่อมาใช ้A ( Act ) ในการท ามาตรฐานในการ
ท างานและพฒันาต่อไป 
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 ผลจากการด าเนินงานสามารถสรุปได้ว่า ในกระบวนการตรวจสอบช้ินใช้เวลาในการ
ด าเนินงานต่อ 1 คร้ังอยู่ท่ี 312 วินาที อตัราการตรวจเจอช้ินงาน NG อยู่ท่ี 0.6% หลงัการปรับปรุง
ของทางบริษทัพบว่า อตัราการเจอช้ินงาน NG เพิ่มข้ึนเป็น 1.49% เม่ือเทียบกบักระบวนการก่อน
การปรับปรุงจะพบวา่อตัราการพบของเสียเพิ่มข้ึน 0.89% และหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างาน
ของพนกังานพบว่าอตัราการตรวจพบงาน NG อยู่ท่ี 2.88% เทียบกบัการปรับปรุงของทางบริษทั
พบวา่อตัราการตรวจพบงาน NG เพิ่มข้ึน 1.39% 

 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 1.   ลดกระบวนการต่างๆท่ีอาจท าใหเ้กิดความสูญเสีย 
 2.   ปรับปรุงกระบวนการให้มีความต่อเน่ืองในการด าเนินงาน 
 3.   เพิ่มกระบวนการตรวจสอบช้ินงานเพื่อป้องกนัความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนได ้

 
5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 1.   ควรแบ่งหน้าที่การท างานของพนักงานให้มีความชัดเจน เช่น ในระหว่าง
กระบวนการ  ป ัม๊ชิน้พนักงานหน้าเครื่องต้องน าชิน้งานไปให ้QC ตรวจสอบเมื่อ QC 
line ตดิธุระไม ่  ไดม้าน าชิน้งานไปตรวจสอบ 
 2.   ขยายผลการติดตั้งจุดตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตาใหค้รบทั้ง line การผลิตเพื่อเพิ่ม  
 ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน 
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