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บทสรุป 
 จากการศึกษากระบวนการปรับต้ังเคร่ืองจักรแต่ละตัว เพื่อหาความสูญเปล่าในกระบวนการ
และได้มีการก าหนดหัวข้อปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างการปรับต้ังเคร่ืองอัดแก๊ส เนื่องจาก ในระหว่าง
ที่มีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต พนักงานต้องเคลื่อนที่ไปที่ตู้เคร่ืองมือ และมีการยกโต๊ะวางชิ้นงานไป
เปลี่ยนท าให้เกิดความเมื่อยล้า จึงได้ออกแบบอุปกรณ์ให้มีความสะดวกต่อการท างาน และช่วยลด
เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

หลังจากที่ได้ออกแบบโต๊ะส าหรับวางชิ้นงานระหว่างเคร่ืองจักร และได้สร้างขึ้นจริง พบว่า
โต๊ะตัวใหม่สามารถวางงานได้ทุกรุ่นการผลิต และ มีชั้นวาง Tooling บริเวณกลางโต๊ะวางชิ้นงาน 
ท าให้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลงจากเดิม เคร่ือง Gasser ใช้เวลาในการปรับตั้ง 520 วินาที 
เวลาในการปรับตั้งลดลงเหลือ  416.6 วินาที  คิดเป็น 19.88 %  
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Summary 
 

From studying individual Changeover machine to find loss in process and how to eliminated 
and  define topic of problem and the topic is gasser machine during changeover because when the 
production model was changed ,Operator must go to  tooling  cabinet and change the support 
table .So I design the new support table for convenient to work. And reduce the time to set the 
machine. 

After designed the new support table and made it . The new support table can be placed on 
all production models and has a Tooling shelf in the center of the work table. Gasser spent 
changeover time for 520 seconds reduced to 416.6 seconds, equivalent to 19.88% 
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1ช่ือท่ีตั้งและสถานประกอบการ 

บริษัท เทนเนโก ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด ตั้งอยู่ เลขที่ 700/757 หมู่ 1 นิคม
อุตสาหกรรมอมตะนคร ต าบลพานทอง อ าเภอพานทอง จังหวัดชลบุรี 2016 

 
 
 

ภาพท่ี 1.1 เคร่ืองหมายการค้า บริษัทเทนเนโก ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด [1] 

จดทะเบียนบริษัท September 2010 
ทุนจดทะเบียน  71,400,000 บาท 
เน้ือที่บริษัท เทนเนโกออโตโมทีฟ(ประเทศไทย)จ ากัดมีเนื้อที่ทั้งหมด 3800 ตารางเมตร 
 พื้นที่โรงงาน  3400 ตารางเมตร ส านักงาน 400 ตารางเมตร 
อาหารส านักงาน 2 ชั้น พื้นที่ 3400 ตารางเมตร  
อาคาร D พื้นที่ 1,700 ตารางเมตร  อาคาร E พื้นที่ 1,700 ตารางเมตร 
โรงงาน 3 พื้นที่ 400 ตารางเมตร 
 

 
  
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.2 แผนผังภายในโรงงานของ บริษัทเทนเนโก ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) [1] 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

 บริษัท เทนเนโก ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด ได้เร่ิมด าเนินกิจการโดยร่วมทุนกับ
ญ่ีปุ่น มาตั้งแต่ พ.ศ. 2541 โดยเร่ิมจากการผลิตชิ้นส่วนขนาดเล็กที่มีความเที่ยงตรงสูง ส าหรับ
อุตสาหกรรมยานยนต์ จากนั้นได้มีการพัฒนาให้สามารถผลิตชิ้นส่วนที่มีขนาดใหญ่และมีรูปแบบที่
ซับซ้อน เช่น ชิ้นส่วนงานเกียร์ ต่างๆ เป็นต้น นอกจากนี้ยังมีโรงงานในเครือของบริษัท ซิกม่า 
แอนด์ ฮาร์ท คือบริษัท ซิกม่า แอนด์ ฮาร์ท ประเทศอินโดนีเซีย 
 
1.2.1 ลูกค้าหลักของบริษัท 

- บริษัท ฟอร์ด มอเตอร์ คัมปะนี (ประเทศไทย) จ ากัด  
- Suzuki Motor Indonesia 

 

1.2.2 การประกันคุณภาพ 
 บริษัท เทนเนโก ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด มีการควบคุมและรับประกันคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าตั้งแต่ขั้นตอนแรก จนถึงขั้นตอนสุดท้าย โดยจะท าการตรวจสอบตั้งแต่
วัตถุดิบ ชิ้นส่วนระหว่างการผลิต ตลอดจนถึงสินค้าส าเร็จรูป ด้วยเคร่ืองมือวัดตรวจสอบคุณภาพที่
ทันสมัย เที่ยงตรง แม่นย า  
 
1.2.3 นโยบายของบริษัท 

เรามุ่งมั่นที่จะจัดการความเสี่ยงด้านระบบคุณภาพชีวอนามัย ความปลอดภัย และ
สิ่งแวดล้อม ทั้งภายใน และภายนอกบริษัทฯ รวมถึงจะควบคุมป้องกันผลกระทบ ด้านสิ่งแวดล้อม 
การบาดเจ็บ เจ็บป่วย จากการท างานของพนักงาน และผู้ที่เกี่ยวข้อง เพื่อให้เกิดการปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง อย่างเป็นระบบ โดยยึดมั่นและปฏิบัติตามข้อก าหนดกฎหมาย ข้อก าหนดของบริษัทเทนเน
โก ตลอดจนข้อก าหนดของลูกค้า เพื่อจัดส่งสินค้าที่มีคุณภาพตรงตามเวลา และบรรลุเหนือความ
คาดหวังของลูกค้า 

 

1.2.4 วิสัยทัศน์ของบริษัท เทนเนโก ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด 

เราจะเป็นผู้น าในอุตสาหกรรมในส่วนยานยนต์ โดยยึดมั่นพันธกิจในการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า มุ่งเน้นระบบการท างานที่เป็นมาตรฐาน และพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ส่งเสริมความ
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ปลอดภัยในการท างานรักษาไว้ซึ่งสิ่งแวดล้อมที่ยั่งยืน ปฏิบัติตามข้อก าหนดตามธุรกิจ และกฎหมาย 
พร้อมทั้งพัฒนาขีดความสามารถของบุคลากร เพื่อความเติบโตอย่างมั่นคงขององค์กรและพนักงาน 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและบริหารองค์กร 

1.3.1 รูปแบบการจัดการองค์กร 
 แผนกภายในบริษัท 
  ฝ่ายบริหาร  - บุคคล (Human Resource) 
    - บัญชี (Accounting) 
    - การตลาด (Marketing) 
    - จัดซื้อ (Purchase) 
  ฝ่ายมาตรฐาน - การควบคุมเอกสาร(Document Control ) 
  ฝ่ายโรงงาน - วางแผนการผลิต (Production Planning) 

- เทคนิค (Technique)  
    - ควบคุมการผลิต (Process Engineer) 

  - การผลิต (Production) 
    - ควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
    -  วัตถุดิบ (Raw Material)  
    - ประกันคุณภาพ (Quality Assurance)                
 จ านวนพนักงานภายในบริษัททั้งหมด 81 คน แยกออกเป็น 
  1. พนักงานประจ า 
  2. พนักงานชั่วคราว 
1.3.2  รูปแบบการบริหารองค์กร  
 กรรมการบริษัท  

1. นายทศพล  บัวทอง (General Manager ) 

2. นางณัชชา  เดียวสุรินทร์ (Human Resource Manager ) 
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แผนผังการบริหารองค์กร 

 
ภาพท่ี 1.3 แสดงแผนผังการบริหาร [1] 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

1.4.1 ต าแหน่งท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่ง :  นักศึกษาฝึกงาน 
 แผนก :  Production  
 ส่วน :  Office 
 
1.4.2 หน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย  
 1.4.1  เรียนรู้การท างานและการจัดการเอกสารภายในแผนก Production Office 
 1.4.2  เรียนรู้ ขั้นตอนการท างานการท างานของพนักงาน กระบวนการรวมถึงหน้าที่ของ
แต่ละเครื่องจักรของแต่ละ Prduction line  

1.4.3 วิเคราะห์การท างานของพนักงานในกระบวนการผลิต 
 14.4 ออกแบบและปรับปรุงอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
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1.5 ช่ือและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ  :  นาย พิทยา   มูลตรีดี 
 ต าแหน่ง :  Supervisor 
 แผนก  :  Production RP 

1.6 ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน 

 ตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ.2561 ถึง วันที่ 28 กันยายน พ.ศ.2561 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

เวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต ( Downtime ) คือค่าระยะเวลาที่ระบบเกิดขัดข้องท าให้ไม่
สามารถท างานต่อไป โดยเป็นตัวบ่งชี้ว่าระบบมีประสิทธิภาพมากน้อยเท่าไร เวลาที่สูญเปล่ามาก ก็
หมายถึงระบบท างานได้ประสิทธิภาพน้อย จึงเกิดความสนใจที่จะลดเวลาที่สูญเปล่ามากลง เพราะ 
เมื่อเวลาที่สูญเปล่ามากมีค่าลดลงได้ ก็จะท าให้มีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น จึงเก็บข้อข้อมูลเวลาที่สูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตใน Line internal เป็นระยะเวลา 3 เดือนดังภาพที่ 1.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.4 เวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต Line internal 
 
จากภาพที่ 1.4 จะเห็นว่าสาเหตุเกิดจาก การปรับตั้งเคร่ืองจักร หรือ Changeover ท าให้เกิด

ความสนใจที่จะศึกษากระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแก้ไขเพื่อ

 -    
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ลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรและช่วยให้
กระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

1. เพื่อศึกษากระบวนการท างานในสายการผลิต Shock absorber 

2. เพื่อศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างการท างานและน าปัญหามาวิเคราะห์หาแนวทางในการ

แก้ไขปัญหา 

3. เพื่อศึกษากระบวนการการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

4. เพื่อหาแนวทางในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

5. เพื่อสร้างโครงงานเกิดประโยชน์ต่อบริษัทและสามารถท าได้จริง 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

1. เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลง 

2. ความสูญเปล่าในการปรับตั้งเคร่ืองจักรถูกก าจัดลง 

3. ลดความเมื่อยล้าของพนักงานและท างานสะดวกสบายยิ่งขึ้น 

4. รู้และเข้าใจหลักการท างานภายในโรงงานมากขึ้น 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

Downtime    เวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
Support table   โต๊ะส าหรับวางงานระหว่างเครื่องจักร 
Original Equipment   งานที่ลูกค้าน าพาร์ทไปประกอบที่ไลน์การผลิต เช่น Ford C346  

 (Ford - FOCUS) , Suzuki YHA (Suzuki Ertiga ) 
After market ( AM )   เป็นงานที่ลูกค้าน าไปเป็นอะไหล่ส าหรับเปลี่ยนอันใหม่แทน 

ตัวเดิม หลาย Model 
Shock absorber  ชิ้นงาน (โช๊คอัพ) โดยจะแบ่งออกเป็น Shock absorber Front  

( คู่หน้า ) Shock absorber Rear ( คู่หลัง )  
 

  



 

บทที ่ 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

 
 ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งน้ี  เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้
ในการปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่เคยเรียนมา
ประยุกต์ใช้และเป็นการศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ ๆ ที่ได้จากการปฏิบัติงาน 
 

2.1 ทฤษฎทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1.1 เพิ่มประสิทธิภาพการท างานด้วยแนวคิด Kaizen 
ไคเซนเป็นเทคนิควิธีอันหน่ึงที่จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของ

องค์กร โดยค าว่า “Kaizen” เป็นศัพท์ภาษาญ่ีปุ่น แปลว่า การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง หากแยก
ความหมายตามพยางค์แล้วจะแยกได้ 2 ค า คือ 
 Kai แปลว่า การเปลี่ยนแปลง (change) 

Zen แปลว่า ดี (good) 
ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุงนั่นเอง ซึ่งโดยหลักการแล้วเป็นการปรับปรุงงาน
โดยการท างานให้น้อยลง ไคเซนเป็นเทคนิควิธีในการปรับปรุงงานโดยมุ่งเน้นที่จะลดขั้นตอนใน
การท างานลง เพื่อให้ได้ทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่สูงขึ้นและมุ่งปรับปรุงในทุกๆ ด้านของ
องค์กรเพื่อยกระดับชีวิตการท างานของผู้ปฏิบัติงานให้สูงขึ้นตลอดเวลา 
การปรับปรุงในแบบไคเซน (Kaizen) 
 การปรับปรุงสมัยเก่า มักจะเน้นแต่การปรับปรุงใหญ่ๆ ที่ต้องลงทุนเป็นหลัก หรือต้องผ่าน
งานวิจัยและพัฒนา (R&D: Research & Development) เช่น ใช้เทคโนโลยี 
ใหม่เคร่ืองไม้เคร่ืองมือใหม่ กระบวนการแบบใหม่ ซึ่งการปรับปรุงลักษณะนี้ก็คือ “Innovation” 
หรือ “นวัตกรรม” และมักเป็นภารกิจของระดับบริหารหรือผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้าน 
ส่วนพนักงานทั่วไปก็เป็นเพียงผู้ที่ “คอยรักษาสภาพ” ให้เป็นไปตามที่หัวหน้าก าหนดไว้ไม่ค่อยมี
ส่วนร่วมในการปรับปรุงมากนัก แต่ในความเป็นจริง การรักษาสภาพก็ไม่ใช่เร่ือง 
ง่าย เพราะสภาพที่ดีมักจะค่อยๆ ลดลง และจะกลับมาดีขึ้นเมื่อเกิด Innovation ในครั้งถัดไป 
 แนวคิดของ Kaizen จึงเข้ามาเสริมจุดอ่อนที่เกิดขึ้นตรงนี้ คือ เป็นการปรับปรุงเพื่อการรักษา
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สภาพและปรับปรุงเพื่อให้ดีขึ้นอย่างต่อเน่ืองทีละเล็กทีละน้อย ผสมผสานไปกับ การปรับปรุงแบบ
ก้าวกระโดดหรือ Innovation 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1 แสดงการผสมผสานระหว่าง Kaizen กับ Innovation [2] 

 
 

หลักในการเร่ิมต้นแนวคิดไคเซน (Kaizen) 
1. ความคิดสร้างสรรค์ 
  ความคิดสร้างสรรค์เป็นประโยชน์มากส าหรับการแก้ไขปัญหา บางคร้ังหากว่าเราแก้ไข
ปัญหาโดยใช้หลักเหตุผลธรรมดาซึ่งเป็นการแก้ไขปัญหาแบบตรงๆ แล้วหนทาง 
แก้ไขอาจจะมีราคาแพงไม่คุ้มค่าและอาจจะไม่ได้ผลก็เป็นได้ 
2. ใช้หลัก “เลิก-ลด-เปลี่ยน” 
  การท าไคเซนเพื่อปรับปรุงงานวิธีหนึ่งคือใช้หลักการ “เลิก-ลด-เปลี่ยน” ดังต่อไปนี้ 
ก) การเลิก  

การเลิก หมายถึง การวิเคราะห์ว่าขั้นตอนการท างานหรือสิ่งที่เป็นอยู่บางอย่างนั้นสามารถที่
จะตัดออกไปได้หรือไม่ โดยพิจารณาจากความจ าเป็น ตัวอย่างเช่น หัวหน้างานของบริษัทแห่งหน่ึง 
พบว่า วันหน่ึงๆ มีผู้ใต้บังคับบัญชาวางรายงานบนโต๊ะท างานของตนเป็นจ านวนมาก และทุกครั้ง
ตนเองก็ต้องเสียเวลา 
เปิดอ่านเนื้อหาภายในเพียงเพื่อต้องการทราบเร่ืองรายงานเพียงคร่าวๆ เท่านั้น และพบว่าปกรายงาน
นั้นช่วยในเร่ืองของความสวยงาม แต่กลับไม่สะดวกในการท างาน ดังนั้นหาก 
น าปกรายงานออกก็จะช่วยให้สามารถประหยัดเวลาในการท างานโดยไม่ต้องเปิดดูภายในปก
รายงาน และสามารถประหยัดเงินได้อีกด้วย 
ข) การลด 
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 การลด หมายถึง การพิจารณาว่าในการท างานนั้นมีกิจกรรมใดบ้างที่ต้องกระท าซ้ าๆ กันไป
มา หากว่าเราไม่สามารถยกเลิกกิจกรรมนั้นออกได้ ก็ต้องพยายามลด 
จ านวนคร้ังในการกระท า เพื่อจะได้ไม่ต้องท างานแบบซ้ าๆ กันโดยที่ไม่เกิดประโยชน์อันใด 

ตัวอย่างเช่น พนักงานที่ท างานด้านภาษีของรัฐแห่งหนึ่งเมื่อใกล้ถึงช่วงเสียภาษีผู้ที่ต้อง 
การเสียภาษีจะเดินเข้ามาถามข้อสงสัยจ านวนมาก พนักงานผู้นี้ต้องการลดการที่จะต้องคอยตอบ
ค าถามแบบซ้ าๆ โดยการรวบรวมค าถามที่ถูกถามบ่อย ๆ แล้วเขียนติดเป็น 
ประกาศพร้อมตัวอย่าง เพื่อให้ผู้ที่จะมาสอบถามสามารถอ่านข้อสงสัยก่อนได้ 
ค) การเปลี่ยน 
  หากว่าเราพิจารณาแล้วว่า ไม่สามารถเลิก และลดกิจกรรมใดได้แล้ว เราก็อาจจะ
เปลี่ยนแปลงได้ โดยการเปลี่ยนวิธีการท างาน เปลี่ยนวัสดุ เปลี่ยนทิศทาง หรือ 
เปลี่ยนองค์ประกอบ เป็นต้น 

ตัวอย่างเช่น ช่างของโรงงานแห่งหน่ึงพบว่า มีการยืมใช้งานเคร่ืองมือของช่างแต่ละแผนก 
งานบ่อยครั้ง ท าให้สุดท้ายเกิดความสับสนว่าเคร่ืองมือชิ้นนั้นเป็นของ 
แผนกใด อีกทั้งเคร่ืองมือมักจะหายอยู่ บ่อยครั้ง ดังนั้นจึงแก้ไขปัญหาน้ีโดยใช้วิธีการเปลี่ยนคือ 
เปลี่ยนสีของเคร่ืองมือ โดยแต่ละแผนกจะมีสีของ เคร่ืองมือต่างกันเพื่อแก้ปัญหา 
ความสับสนในการยืมใช้เคร่ืองมือ อีกทั้งเคร่ืองมือยังคงอยู่ประจ าแผนกอีก ด้วย ท าให้ไม่เสียเวลา
ค้นหาเคร่ืองมืออีกต่อไป 
 
สิ่งที่ต้องค านึงในการท าไคเซน (Kaizen) 
  1. Kaizen ถือเป็นวัฒนธรรมองค์กรอย่างหนึ่ง จะต้องใช้เวลาในการเปลี่ยนแปลง 
  2. Kaizen เป็นสิ่งที่เราทุกคนท าอยู่ในชีวิตประจ าวันอยู่แล้ว จึงสามารถน าสิ่งที่เคยปฏิบัติมา
ด าเนินการให้จริงจังและมีหลักการมากขึ้น 
  3. Kaizen จะต้องท าให้การท างานง่ายขึ้นและลดต้นทุน แต่ถ้าท าแล้วยิ่งก่อความยุ่งยากจะ
ไม่ถือว่าเป็น Kaizen 
 
บทสรุปไคเซน (Kaizen) 
  การแข่งขันทางธุรกิจ เป็นปัจจัยส าคัญในการผลักดันให้ผู้บริหารต้องสร้างสรรค์กลยุทธ์ใน
การบริหารงานอยู่เสมอ การบริหารเชิงกลยุทธ์ในรูปแบบของไคเซนจึงถูกน ามา 
ใช้อย่างแพร่หลายในธุรกิจ เนื่องจากสามารถท าได้ง่าย ช่วยลดต้นทุนในการบริหารจัดการงาน แต่
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อย่างไรก็ตาม การน าหลักการ Kaizen มาใช้ในองค์กรให้ประสบผลส าเร็จนั้น 
ผู้บริหารจะต้องมีบทบาท ดังนี้ 

1. เป็นผู้น าและริเร่ิมการเปลี่ยนแปลงด้วย Kaizen โดยการประกาศและแถลงเป็นนโยบาย 
การด าเนินการอย่างชัดเจนและต่อเนื่อง เพื่อให้องค์กรเข้าใจวัตถุประสงค์ของ 

2. เป็นประธานในการน าเสนอผลงานความคิดของพนักงานในองค์กร โดยต้องมีเวทีให้
น าเสนอผลงาน สร้างการมีส่วนร่วมให้พนักงานคิดกันเอง เช่น การจัดประกวด 
ความคิด (Idea Contest) 

3. น าเสนอรางวัลและให้ค ารับรอง เพื่อให้เกิดการยอมรับ (Recognition) 
4. มีการติดตามการด าเนินการอย่างสม่ าเสมอโดยใช้หลัก Visualization เช่น Visual Board 

ต่างๆ 
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตามแนวคิดของไคเซน นอกจากจะท าให้เกิดผลิตภาพที่ดีแล้ว ยังส่งเสริม
ศักยภาพในการปฏิบัติงาน ช่วยให้ธุรกิจสามารถเติบโตภายใต้การแข่งขันที่รุนแรงได้เป็นอย่างดี 

2.1.2 ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 
 หรือเรียกเป็นทางการว่า  แผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram)แผนผังสาเหตุ
และผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้
ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ "ผัง
ก้างปลา (Fish Bone Diagram) เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง หรือ
หลายๆ คนอาจรู้ จักในชื่อของแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อ
ปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว ซึ่งเราจะใช้แผนผัง
ก้างปลาเมื่อ 
 1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2. เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการ ท าผังก้างปลา
แล้ว จะท าให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอื่นได้ง่ายขึ้น 
 3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางใน การระดมสมอง  ซึ่งจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความ
สนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 

วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
  สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดังต่อไปนี้ 
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 1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
 2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 
 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
 4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 
 5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
 6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 
การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้เป็นปัจจัย
นั้นสามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล
โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 5M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุ
ต่างๆ ซึ่ง 5M 1E นี้มาจาก 
  M – Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
  M – Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
  M – Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
  M – Method กระบวนการท างาน 

M  Measurement การวัดผล 
 E – Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการ – ท างาน  

 แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้
อยู่ในกระบวนการผลิตแล้ว ปัจจัยน าเข้า (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจัยการน าเข้า
เป็น 4P ได้แก่ Place, Procedure, People และPolicy หรือเป็น4S Surrounding, Supplier, System 
และเป็นMILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได้ นอกจากนั้น หากกลุ่มที่
ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้ว ก็สามารถที่จะก าหนดกลุ่ม ปัจจัยใหม่ให้
เหมาะสมกับปัญหาต้ังแต่แรกเลยก็ได้ เช่นกัน 
หลังจากนั้นท าการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัยหาสาเหตุที่แท้จริงในแต่ละกิ่ง จัดล าดับ
ความส าคัญของสาเหตุโดยสามารถที่จะแตกตัวออกไปได้เร่ือยๆ จนถึงจุดซึ่งเป็นมูลเหตุอันแท้จริง
ของปัญหานั้น เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงต่อไปการเตรียมผังก้างปลาแทนที่หัวปลาด้วยปัญหาแต่
ละก้างคือต้นตอสาเหตุที่แตกออกไปแยกหมวดหมู่ตามแต่ละก้างซึ่งสาเหตุของปัญหาจะเขียนไว้ใน
ก้างปลาแต่ละก้างก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลักการแบ่งแยก
มูลเหตุของปัญหาไปตามแต่ละก้างจะท าให้สามารถร่วมกันวิเคราะห์จนเห็นถึงจุดที่ก่อให้เกิดปัญหา
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ท าให้สามารถเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตุมองเห็นภาพขององค์ประกอบทั้งหมดที่จะเป็น
สาเหตุของปัญหา 
ข้อแนะน าในการเขียน แผนภูมิก้างปลา 
1. ปัญหาหรือผล ( หัวปลา ) จะต้องเป็นปัญหาที่ชัดเจนและจ าเพาะเจาะจง 
2. สาเหตุใหญ่ ( ก้างปลา ) แต่ละสาเหตุจะต้องไม่ขึ้นแก่กัน คือแยกจากกันอย่างชัดเจน เช่น สาเหตุ
มาจากคน อุปกรณ์ที่ใช้ หรือจากวิธีการ 
3. พยายามหาสาเหตุย่อย ( ก้างย่อย ) ให้มากๆ เพราะจะท าให้ได้สาเหตุมากมาย ทั้งที่แก้ไขได้และ
แก้ไขไม่ได้ เลือกสาเหตุที่สามารถแก้ไขได้เป็นรูปธรรมมาปรับปรุง ส่วนที่แก้ไขไม่ได้น าไปเป็น
ข้อเสนอแนะต่อผู้บริหาร 
4. สาเหตุย่อย หาได้โดยใช้ค าถาม “ท าไม”  
5. ระวังเร่ือง เหตุ และ  ผล  โดยต้องพิจารณาให้แน่ว่า อะไรเป็นเหตุอะไรเป็นผล  
การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเราก าหนด
ประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผังก้างปลาการก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
ท างานของคนที่ไม่มีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็น
ต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่า ควรก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้ก้างปลาที่
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อยๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2 แสดงส่วนประกอบของ Fish Bone Diagram [ 3 ] 
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2.1.3 การศึกษาวิธีการท างาน 
 

การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) หมายถึง การศึกษาวิธีการท างานจากการบันทึก
และวิเคราะห์วิธีการท างานขององค์การที่ก าลังท าอยู่ เพื่อเสนอวิธีการท างานแบบใหม่อย่างมีระบบ 
และประยุกต์ใช้เป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลการศึกษาวิธีการ
ท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน ให้มีความเหมาะสมกับการปฎิบัติงาน 
โดยยึดหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) และสิ่งแวดล้อมในการท างานเป็นส าคัญ 

การยศาสตร์ (Ergonomic) เป็นเทคนิควิธีการ การน าปัจจัยเกี่ยวกับมนุษย์มาประกอบการ
ออกแบบในการท างาน ให้มีความสมดุลเหมาะสมกับสมรรถนะทางสรีรวิทยาโดยเฉพาะพนักงานที่
จะต้องปฏิบัตินั้น ๆ  
วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิธีการท างาน พอสรุปได้ดังนี้ 

1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างานขององค์การ 
2 เพื่อปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานขององค์การให้เหมาะสม 
3 เพื่อปรับปรุงการใช้เคร่ืองจักร เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้มีประสิทธิภาพ 
มากขึ้น 
4 เพื่อลดขั้นตอนการท างานให้สะดวกต่อการท างานของพนักงาน 
5 เพื่อหาวิธีการหรือกระบวนการในการขนย้ายวัสดุให้มีความเหมาะสม ในการท างาน 
ของพนักงาน 

ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างาน ประกอบด้วยขั้นตอนต่าง ๆ ดังนี้ 
1. เลือกงานที่จะท าการศึกษา (Select) การพิจารณาเลือกงานที่จะศึกษา องค์การจะต้องเลือกงานที่มี
ความจ าเป็นเหมาะสม เพื่อก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อองค์การ โดยมีหลักเกณฑ์การพิจารณาดังนี้ 

1.1ความจ าเป็นและความเร่งด่วนในการปรับปรุงหรือแก้ไข 

1.2 ความเป็นไปได้ที่จะปรับปรุงวิธีการท างาน 

1.3ความคุ้มค่าเป็นการเปรียบเทียบผลประโยชน์ที่ได้รับจากการปรับปรุง  

1.4ปัญหาและอุปสรรคการน าวิธีการท างานไปปฏิบัติ 

2. การบันทึกข้อมูล (Record) เป็นการรวบรวมข้อมูล ขั้นตอนวิธีการท างานขององค์การเพื่อน ามา
วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึ้น ขั้นตอนการบันทึกข้อมูลในการท างานสรุปได้ดังนี้ 

2.1การบันทึกตามล าดับขั้นตอนของกระบวนการผลิต 

2.2การบันทึกข้อมูลที่บ่งบอกถึงการเคลื่อนไหว 
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สญัลักษณ์ ช่ือ

ปฏิบติังาน

เคล่ือนย้าย

ล่าช้า

ตรวจสอบ

เกบ็

ความหมาย

ผลิต เตรียม ท าให้เสร็จ

การเคล่ือนที่

การรอ การแทรกแซง

การตรวจมเีหตุผล

การเกบ็รักษา

การบันทึกข้อมูลนิยมใช้ในรูปแบบของแผนภูมิ โดยจะบันทึกขั้นตอนการท างานทั้งก่อน
และภายหลังจากที่ได้มีการปรับปรุงวิธีการท างานนั้น การบันทึกในรูปแบบแผนภูมิ จะใช้
สัญลักษณ์เป็นมาตรฐานสากลแทนขั้นตอนต่าง ๆ ของการท างาน เพื่อความสะดวกต่อการปรับปรุง
และแก้ไขการปฏิบัติงานโดยจะใช้สัญลักษณ์ ดังภาพที่2.3  
 
 
  
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.3 สัญลักษณ์ที่ใช้ในการบันทึกกระบวนการ (Process Chart Symbols)  
 
3. การตรวจวิเคราะห์อย่างละเอียด (Examine) เป็นการตรวจอย่างละเอียดของขั้นตอนการท างานที่
ต้องมีการปรับปรุงแก้ไข โดยทั่วไปจะใช้หลักเกณฑ์ที่เรียกว่า E-C-R-S คือ 
E : Eliminate การจัดขั้นตอนส่วนที่ไม่จ าเป็นในงานนอก 
C: Combine รวมขั้นตอนที่ก่อให้เกิดความล่าช้าในการท างานเข้าด้วยกัน 
R: Rearrange สลับขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อความสะดวกในการปฏิบัติงาน 
S:Simplify ปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการ

ท างานขององค์การเพิ่มขึ้น 
4. การวิเคราะห์พัฒนา (Analytical Development) เป็นการวิเคราะห์ทุกอย่างที่จะต้องมีการ 
พัฒนาโดยเฉพาะองค์การผลิต เพื่อการตรวจสอบข้อบกพร่องและวิธีการปรับปรุงแก้ไขให้ 
เหมาะสมกับองค์การ 
5.การน าวิธีการท างานแบบใหม่ไปใช้และก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างาน ตลอดจนรักษาวิธีการ
ท างานให้คงสภาพอยู่ (Maintain) 
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2.1.4 วงจรการควบคุมคุณภาพ PDCA 
  PDCA เป็นแนวคิดหน่ึง ที่ไม่ได้ให้ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดนี้เน้นให้
การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง แนวคิด PDCA 
ได้รับการพัฒนาขึ้นเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซึ่งถือเป็นผู้บุกเบิกการใช้สถิติส าหรับวงการ
อุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ได้เป็นที่รู้จักอย่างแพร่หลาย มากขึ้น เมื่อปรมาจารย์ด้านการ 
บริหารคุณภาพ อย่าง W.Edwards Deming ได้น ามาเผยแพร่ ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุง
กระบวนการ วงจรนี้จึงมีอีกชื่อหนึ่งว่า “Deming Cycle”โครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย 

1) Plan คือ การวางแผน 
2) DO คือ การปฏิบัติตามแผน 
3) Check คือ การตรวจสอบ 
4) Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอย่างเหมาะสม หรือ การจัดท ามาตรฐานใหม่ ซึ่งถือ
เป็นพื้นฐานของการยกระดับคุณภาพทุกครั้งที่การด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุน
ครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับการด าเนินงานในรอบต่อไป และก่อให้เกิดการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.4 แนวคิดในการใช้วงจร PDCA [ 4 ] 
Plan (วางแผน) 
 หมายถึง การวางแผนการด าเนินงานอย่างรอบคอบ ครอบคลุมถึงการก าหนดหัวข้อที่
ต้องการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพัฒนาสิ่งใหม่ๆ การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการ
ปฏิบัติงาน อาจประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมาย หรือวัตถุประสงค์ของการด าเนินงาน Plan การ
จัดอันดับความส าคัญของ เป้าหมาย ก าหนดการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาการด าเนินงาน 
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ก าหนดผู้รับผิดชอบหรือผู้ด าเนินการและก าหนดงบประมาณที่จะใช้ การเขียนแผนดังกล่าวอาจ
ปรับเปลี่ยนได้ตามความเหมาะสมของลักษณะ การด าเนินงาน การวางแผนยังช่วยให้เราสามารถ
คาดการณ์สิ่งที่เกิดขึ้นในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่างๆที่อาจเกิดขึ้นได้ 
ฉะนั้น  P : มีแผน 
 1.วัตถุประสงค์เหมาะสม และสอดคลองกับแผนของคณะ/พันธกิจหรือไม่ 
 2.มีการก าหนดผู้รับผิดชอบหรือไม่ (รายบคคล/คณะบคคล)  
 3.ระยะเวลาด าเนินการที่ก าหนดไว้เหมาะสมหรือไม่ 
 4.งบประมาณที่ก าหนดเหมาะสมหรือไม่ 
 5.มีการเสนอเพื่อขออนุมัติก่อนด าเนินการหรือไม่ 
 
Do (ปฏิบัติตามแผน) 
  หมายถึง การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมีโครงสร้างรองรับ การด าเนินการ 
เช่น คณะกรรมการหรือหน่วยงานของคณะ ซึ่งคณะเราก็มีการจัดตั้งไว้อยู่แล้ว  จะต้องมีวิธีการ 
ด าเนินการ D  : ผลการด าเนินการตามแผน 
 1. มีการก าหนดขั้นตอนหรือวิธีการด าเนินการหรือไม่ 
 2. มีผู้รับผิดชอบด าเนินการได้ตามก าหนดไว้หรือไม่ 
 3.มีการประสานงานกับผู้ที่เกี่ยวข้องมากน้อยเพียงไร 
 4.สามารถด าเนินการตามระยะเวลาที่ก าหนดได้หรือไม่ 
 5.สามารถด าเนินการได้ตามงบประมาณที่ก าหนดไว้หรือไม่ 
 
Check (ตรวจสอบการปฏิบัติตามแผน) 
 หมายถึง การประเมินแผน อาจประกอบด้วย การประเมินโครงสร้างที่รองรับ การ
ด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการด าเนินงาน และการประเมินผลของ การด าเนินงานตามแผนที่
ได้ตั้งไว้ โดยในการประเมินดังกล่าวสามารถ ท าได้เอง โดยคณะกรรมการที่รับผิดชอบแผนการ
ด าเนินงานนั้น ๆ ซึ่งเป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่จ าเป็นต้องตั้งคณะกรรมการ อีกชุด
มาประเมินแผน หรือไม่จ าเป็นต้องคิดเคร่ืองมือหรือแบบประเมิน ที่ยุ่งยากซับซ้อน 
C : มีการประเมินการด าเนินการ 
 1.ได้มีการก าหนดวิธี/รูปแบบการประเมินหรือไม่ 
 2.มีรูปแบบของการประเมินเหมาะสมหรือไม่ 
 3. ผลของการประเมินตรงกับวัตถุประสงค์ที่วางไว้หรือไม่ 
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 4.ปัญหา/จุดอ่อนที่พบในการด าเนินการมีหรือไม่ 
 5.ข้อดี/จุดแข็ง ของการด าเนินการมีหรือไม่ 
Act (ปรับปรุงแก้ไข) 
 Act หมายถึง การน าผลการประเมินมาพัฒนาแผน อาจประกอบด้วย การน าผลการ 
ประเมินมาวิเคราะห์ว่ามีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานใดที่ควร ปรับปรุงหรือพัฒนาสิ่งที่ดี
อยู่แล้วให้ดียิ่งขึ้นไปอีก และสังเคราะห์รูปแบบ การด าเนินการใหม่ที่เหมาะสม ส าหรับการ
ด าเนินการ ในปีต่อไป 
A : มีการปรับปรุงตามผลการประเมิน 
 1.มีการระดมสมองเพื่อหาทางแก้ไขปัญหา/จุดอ่อนที่ค้นพบ 
 2.มีการระดมสมองเพื่อหาทางเสริมข้อดี/จุดแข็งเพิ่มขึ้น 
 3.มีการน าผลที่ได้จากการระดมสมอง เพื่อพิจารณา ส าหรับใช้วางแผนคร้ังต่อไป 
 4.ก าหนดกลยุทธ์ในการจัดท าแผนคร้ังต่อไป 
 5.ก าหนดผู้รับผิดชอบไปด าเนินจัดท าแผนคร้ังต่อไป 

 
2.1.5 การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste) 

การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหนึ่งในระบบ Lean Manufacturing เป็น
ระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิต
นาน สินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง (ที่มา : Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) 
กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความ
สูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้นมากมาย (ที่มา : Marry Poppendieck., 2002) 
แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 
ความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่ 

1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3.ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
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6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5 ภาพแสดงความสูญเปล่าท้ัง 7 ประการ [ 5 ] 
 
1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความ
ต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละ
ขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละ
คร้ังโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็น
จ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
3. เกิดการขนย้ายวัสดุที่ซ้าซ้อนโดยไม่จ าเป็น 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม เน่ืองจากต้องการพื้นที่เพื่อจัดเก็บมากขึ้น (More storage area) และเกิด
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ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ เช่น การเช่าโกดัง เพื่อเก็บวัสดุและสินค้า 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจักรเสีย 
7. ใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการมากขึ้นเช่น พนักงานในการควบคุมงาน งานเอกสาร 
เป็นต้น 
8. ความเสื่อมของสภาพสินค้า 

การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร 
จากนั้นท าการปรับปรุง 
• จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
• แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เคร่ืองจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อ
เคร่ืองจักรหยุดเท่านั้น 
• จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจักรให้เหมาะสม 
• กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
• จัดหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 
3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้อง
กับปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 
5. ท าการผลิตเฉพาะที่จ าเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

 
2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ส่วนลด
จากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระ
ในการดูแลและการจัดการ ซึ่งทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลังเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม อยู่ในกระบวนการนานเท่าที่วัสดุถูกสั่งมาจนกระทั่งท าการผลิตเสร็จ เละขาย
ให้กับลูกค้า 
3. เมื่อเปลี่ยนค าสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกค้างอยู่ในคลังสินค้ามาก 
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4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและล้าสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
5. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
6. ต้องการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ 

การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. จัดท าแผนการจัดซื๊อให้สอดคล้องกับก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทันเวลาพอดี (Jit In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจัดซื๊อ เพื่อลดความถี่ของการจัดซื๊อคราวละมากๆ 
โดย 
การสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปทาน 
 (Supply chain management) 
5. ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมงานระหว่งกระ
บวนการ 
6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้
สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาดใน
การสั่งซื้อเกินความจ าเป็นได้ 
7. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น
เวลานาน 
8. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน เพื่อลด
ปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 

 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางใน
การขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 

1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค่าบ ารุงรักษา
อุปกรณ์เหล่านั้น 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 
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การปรับปรุง 
1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดล าดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน
เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธ์ระหว่างฝ่ายงานที่
เกี่ยวข้องให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน เช่น การจัดสายการประกอบสุดท้าย (Final assembly) ให้
อยู่ใกล้กับคลังสินค้า เพื่อลดเวลาในการขนส่ง 
2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถี่ในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้น้อยลง เช่น 
การจัดหาอุปกรณ์ในการขนย้ายที่มีความยืดหยุ่นสูง 
4. ใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม 
5. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
6. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
7. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้
เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
8. การจัดท ากิจกรรม 5ส 

 
4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น 
ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม 
3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความล้าและความเครียด 
6. เกิดอุบัติเหตุ 
7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 

การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหว
น้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าที่จะท าได้ 
2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
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3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวก
รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
5. ออกก าลังกาย 
 

 
5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะงาน
เหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น  
ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชัดเจนในข้อก าหนดของลูกค้า และข้อมูลความต้องการของลูกค้า 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใช้เคร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
 

การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดใน
การท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนที่ไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซึ่ง 
ประกอบไปด้วย 6 ค าถาม คือ 
ค าถามความหมายวัตถุประสงค์ 
What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการท างาน 
When ท าเมื่อไร ถามเพื่อหาล าดับขั้นตอนการท างานที่เหมาะสม 
Where ท าที่ไหน ถามเพื่อหาสถานที่ท างานที่เหมาะสม 
Who ใครเป็นผู้ท า ถามเพื่อหาวิธีการท างานทีเหมาะสม 
How ท าอย่างไร ถามเพื่อหาวิธีการท างานที่เหมาะสม 
Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
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3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
4. ใช้หลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
5. ใช้หลักการวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
(Design stage) เพื่อลดความซับซ้อนของชิ้นส่วน 
 

6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่
จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอยเนื่องจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
ปัญหาจากการรอคอย 

1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและก าลังใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 

การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคล้องกับกระบวนการเพื่อลด
ปัญหาในการรอคอย 
2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยจัดท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขัดข้องของเคร่ืองจักร ซึ่งเป็นสาเหตุ
ของการรอคอย 
4. จัดสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจักร และงานให้มีความสมดุลในสายการผลิต (Line 
balancing) 
5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 

 
7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้า
ต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
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1. ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแก้ไขของเสีย 
4. ผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนด 
5. สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี 
6. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
7. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
8. วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง 

การปรับปรุง 
1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by Prevention) 
ซึ่งมีวิธีการคือ 1) ค้นหาของเสียก่อนถึงมือลูกค้า 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) หา
สาเหตุของเสียแต่ละลักษณะ 4) ก าจัดสาเหตุ 
2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
3. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
4. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติได้ถูกต้องตามมาตรฐาน 
5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย์ 

 

2.1.6 หลัก 3M 

1. Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดได้หลายแบบ เช่น ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอ การ

เคลื่อนย้าย การปรับเปลี่ยน การท าใหม่ การถกเถียง เช่น การประชุมอาจเกิดความสูญเปล่า

ได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกัน ท าให้เสียเวลาไปกับการประชุมที่ไม่ได้

ข้อสรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถ้าไม่มีการวางแผนในการจัดพื้นที่การไปพบลูกค้า 

ก็จะเสียเวลาในการเดินทางและสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายโดยไม่จ าเป็น 

2. Mura คือ ความไม่สม่ าเสมอ หากท างานด้วยความไม่สม่ าเสมอตั้งแต่กระบวนการท างาน 

ปริมาณงาน หรือ อารมณ์ในการท างาน ผลของงานย่อมเกิดความไม่สม่ า เสมอ 

กระบวนการที่ถูกขัดจังหวะไม่ราบร่ืน ดังนั้น คนท างานจึงต้องมีความพร้อมในการท างาน 



25 

 

พร้อมด้านความรู้ ความเข้าใจ พร้อมด้านทัศนคติ และพร้อมด้านอารมณ์ ผลของงานที่

ออกมาจะเป็นไปตามมาตรฐาน 

3. Muri คือ การฝืนท าอาจจะเกิดจากความเครียด ความเหนื่อยยาก สภาพความพร้อมของ

ปัจจัยด้านต่างๆ รวมถึง การด าเนินการที่ไม่สอดคล้องกับข้อก าหนดหรือแนวปฏิบัติที่

เหมาะสม การฝืนท าสิ่งใดๆ ที่สุดวิสัยความสามารถมักจะท าให้เกิดผลกระทบในระยะยาว 

เช่น การวางแผนงานที่เป็นไปได้ยากในการปฏิบัติ ความไม่เหมาะสมในการวางแผนงาน 

ความไม่สอดคล้องกันในเร่ืองของปัจจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง อย่างเร่ืองของเวลา ทรัพยากร 

และปริมาณงาน อาจจะก่อให้เกิดการท างานให้เสร็จๆ 

2.1.7 หลักการออกแบบผลิตภัณฑ์เบื้องต้น 
ปัจจัยพื้นฐานในการออกแบบ 
 การออกแบบผลิตภัณฑ์มีปัจจัย (Design factors) มากมายที่นักออกแบบที่ต้องค านึงถึง แต่
ในที่นี้จะขอกล่าวเพียงปัจจัยพื้นฐาน 10 ประการ ที่นิยมใช้เป็นเกณฑ์ในการพิจารณาสร้างสรรค์
ผลงานเชิงอุตสาหกรรม ซึ่งปัจจัยดังกล่าวเป็นปัจจัยที่สามารถควบคุมได้ และเป็นตัวก าหนด
องค์ประกอบของงานออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญ ได้แก่ 
1). หน้าท่ีใช้สอย (Function) 
 ผลิตภัณฑ์ทุกชนิดจะต้องมีหน้าที่ใช้สอยถูกต้องตามเป้าหมายที่ตั้งไว้  คือสามารถ
ตอบสนองประโยชน์ใช้สอยตามที่ผู้บริโภคต้องการได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในหนึ่งผลิตภัณฑ์นั้น
อาจมีหน้าที่ใช้สอยอย่างเดียวหรือกลายหน้าที่ก็ได้ แต่หน้าที่ใช้สอยจะดีหรือไม่นั้น ต้องใช้งานไป
ระยะหนึ่งถึงจะทราบข้อบกพร่อง ตัวอย่างเช่น 
 การออกแบบโต๊ะอาหารกับโต๊ะท างาน โต๊ะท างานมีหน้าที่ใช้สอยยุ่งยากกว่า มีลิ้นชัก
ส าหรับเก็บเอกสาร เคร่ืองเขียน ส่วนโต๊ะอาหารไม่จ าเป็นต้องมีลิ้นชักเก็บของ ระยะเวลาของการใช้
งานสั้นกว่า แต่ต้องสะดวกในการท าความสะอาด 
2). ความสวยงามน่าใช้ (Aesthetics or sales appeal) 
 ผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบมานั้นจะต้องมีรูปทรง ขนาด สีสันสวยงาม น่าใช้ ตรงตามรสนิยม
ของกลุ่มผู้บริโภคเป้าหมาย เป็นวิธีการเพิ่มมูลค่าผลิตภัณฑ์ที่ได้รับความนิยมและได้ผลดี เพราะ
ความสวยงามเป็นความพึงพอใจแรกที่คนเราสัมผัสได้ก่อนมักเกิดมาจากรูปร่างและสีเป็นหลัก การ
ก าหนดรูปร่างและสีในงานออกแบบผลิตภัณฑ์นั้น ไม่เหมือนกับการก าหนดรูปร่างและสีในงาน
จิตรกรรม ซึ่งสามารถที่จะแสดงหรือก าหนดรูปร่างและสีได้ตามความนึกคิดของจิตกร แต่ในงาน
ออกแบบผลิตภัณฑ์นั้น จ าเป็นต้องยึดข้อมูลและกฎเกณฑ์ผสมผสานของรูปร่างและสีสัน  
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3). ความสะดวกสบายในการใช้ (Ergonomics) 
 การออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ดีนั้นต้องเข้าใจกายวิภาคเชิงกลเกี่ยวกับขนาด สัดส่วน 
ความสามารถและขีดจ ากัดที่เหมาะสมส าหรับอวัยวะต่างๆ ของผู้ใช้ การเกิดความรู้สึกที่ดีและ
สะดวกสบายในการใช้ผลิตภัณฑ์ ทั้งทางด้านจิตวิทยา(Psychology)และสรีระวิทยา(Physiology) ซึ่ง
แตกต่างกันไปตามลักษณะเพศ เผ่าพันธุ์ ภูมิล าเนา และสังคมแวดล้อมที่ใช้ผลิตภัณฑ์นั้นเป็น
ข้อบังคับในการออกแบบ 
 การวัดคุณภาพทางด้าน กายวิภาคเชิงกล(ergonomics) พิจารณาได้จากการใช้งานได้อย่าง
กลมกลืนต่อการสัมผัส ตัวอย่างเช่น การออกแบบเก้าอี้ต้องมีความนุ่มนวล มีขนาดสัดส่วนที่นั่งแล้ว
สบาย โดยอิงกับมาตรฐานผู้ใช้ของชาวตะวันตกมาออกแบบเก้าอ้ีส าหรับชาวเอเชีย เพราะอาจเกิด
ความไม่พอดีหรือไม่สะดวกในการใช้งาน ออกแบบปุ่มบังคับ ด้ามจับของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่าง 
ๆ ที่ผู้ใช้ต้องใช้ร่างกายไปสัมผัสเป็นเวลานาน จะต้องก าหนดขนาด (dimensions) ส่วนโค้ง ส่วนเว้า 
ส่วนตรง ส่วนแคบของผลิตภัณฑ์ต่างๆ ได้อย่างพอเหมาะกับร่างกายหรืออวัยวะของผู้ใช้ผลิตภัณฑ์
นั้นๆ เพื่อท าให้เกิดความถนัดและความสะดวกสบายในการใช้ รวมทั้งลดอาการเมื่อยล้าเมื่อใช้ไป 
นานๆ 
4). ความปลอดภัย (Safety) 
 ผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นเพื่ออ านวยความสะดวกในการด ารงชีพของมนุษย์ มีทั้งประโยชน์และ
โทษในตัว การออกแบบจึงต้องค านึงถึงความปลอดภัยของชีวิตและทรัพย์สินของผู้บริโภคเป็น
ส าคัญ ไม่เลือกใช้วัสดุ สี กรรมวิธีการผลิต ฯลฯ ที่เป็นอันตรายต่อผู้ใช้หรือท าลายสิ่งแวดล้อม ถ้า
หลีกเลี่ยงไม่ได้ต้องแสดงเคร่ืองหมายเตือนไว้ให้ชัดเจนและมีค าอธิบายการใช้แนบมากับผลิตภัณฑ์
ด้วย ตัวอย่างเช่น การออกแบบผลิตภัณฑ์เคร่ืองใช้ไฟฟ้า ควรมีส่วนป้องกันอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึ้นได้
จากความเมื่อยล้าหรือพลั้งเผลอ เช่น จากการสัมผัสกับส่วนกลไกท างาน จากความร้อน จากไฟฟ้า
ดูด ฯลฯ จากการสัมผัสกับส่วนกลไกท างาน จากความร้อน จากไฟฟ้าดูด ฯลฯ หลีกเลี่ยงการใช้วัสดุ
ที่ง่ายต่อการเกิดอัคคีภัยหรือเป็นอันตรายต่อสุขภาพ และควรมีสัญลักษณ์หรือค าอธิบายติดเตือนบน
ผลิตภัณฑ์ไว้  การออกแบบผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก ต้องเลือกใช้วัสดุที่ไม่มีสารพิษเจือปน เผื่อป้องกัน
เวลาเด็กเอาเข้าปากกัดหรือออม ชิ้นส่วนต้องไม่มีส่วนแหลมคมให้เกิดการบาดเจ็บ มีข้อความหรือ
สัญลักษณ์บอกเตือน เป็นต้น 
5). ความแข็งแรง (Construction) 
 ผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบมานั้นจะต้องมีความแข็งแรงในตัว ทนทานต่อการใช้งานตามหน้าที่
และวัตถุประสงค์ที่ก าหนดโครงสร้างมีความเหมาะสมตามคุณสมบัติของวัสดุ ขนาด แรงกระท าใน
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รูปแบบต่างๆ จากการใช้งาน ตัวอย่างเช่น การออกแบบเฟอร์นิเจอร์ที่ดีต้องมีความมั่นคงแข็งแรง 
ต้องเข้าใจหลักโครงสร้างและการรับน้ าหนัก ต้องสามารถควบคุมพฤติกรรมการใช้งานให้กับผู้ใช้ 
6). ราคา (Cost) 

ก่อนการออกแบบผลิตภัณฑ์ควรมีการก าหนดกลุ่มเป้าหมายที่จะใช้ว่าเป็นกลุ่มใด อาชีพ
อะไร ฐานะเป็นอย่างไร ซึ่งจะช่วยให้นักออกแบบสามารถก าหนดแบบผลิตภัณฑ์และประมาณราคา
ขายให้เหมาะสมกับกลุ่มเป้าหมายได้ใกล้เคียงมากขึ้น การจะได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์ที่มีราคาเหมาะสม
นั้น ส่วนหนึ่งอยู่ที่การเลือกใช้ชนิด หรือเกรดของวัสดุ และวิธีการผลิตที่เหมาะสม ผลิตได้ง่ายและ
รวดเร็ว แต่ในกรณีที่ประมาณราคาจากแบบสูงกว่าที่ก าหนดก็อาจต้องมีการเปลี่ยนแปลงหรือพัฒนา
องค์ประกอบด้านต่างๆ กันใหม่เพื่อลดต้นทุน แต่ทั้งนี้ต้องคงไว้ซึ่งคุณค่าของผลิตภัณฑ์นั้น 
7). วัสดุ (Materials) 

การออกแบบควรเลือกวัสดุที่มีคุณสมบัติด้านต่างๆ ได้แก่ ความใส ผิวมันวาว ทนความ
ร้อน ทนกรดด่างไม่ลื่น ฯลฯ ให้เหมาะสมกับหน้าที่ใช้สอยของผลิตภัณฑ์นั้นๆ นอกจากนั้นยังต้อง
พิจารณาถึงความง่ายในการดูแลรักษา ความสะดวกรวดเร็วในการผลิต  
8). กรรมวิธีการผลิต (Production) 
 ผลิตภัณฑ์ทุกชนิดควรออกแบบให้สามารถผลิตได้ง่าย รวดเร็ว ประหยัดวัสดุ ค่าแรงและ
ค่าใช้จ่ายอื่นๆ แต่ในบางกรณีอาจต้องออกแบบให้สอดคล้องกับกรรมวิธีของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์
ที่มีอยู่เดิม และควรตระหนักอยู่เสมอว่าไม่มีอะไรที่จะลดต้นทุนได้รวดเร็วอย่างมีประสิทธิภาพ 
มากกว่าการประหยัดเพราะการผลิตทีละมากๆ 
9). การบ ารุงรักษาและซ่อมแซม (Maintenance) 
 ผลิตภัณฑ์ทุกชนิดควรออกแบบให้สามารถบ ารุงรักษา และแก้ไขซ่อมแซมได้ง่าย ไม่
ยุ่งยากเมื่อมีการช ารุดเสียหายเกิดขึ้น ง่ายและสะดวกต่อการท าความสะอาดเพื่อช่วยยืดอายุการใช้
งานของผลิตภัณฑ์ รวมทั้งควรมีค่าบ ารุงรักษาและการสึกหรอต่ า ตัวอย่างเช่น ผลิตภัณฑ์ประเภท
เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรกล เคร่ืองยนต์ และเคร่ืองใช้ไฟฟ้าต่างๆ ที่มีกลไกภายในซับซ้อน อะไหล่บาง
ชิ้นย่อมมีการเสื่อมสภาพไปตามอายุการใช้งาน โดยเฉพาะอุปกรณ์ยึดต่อการเลือกใช้ชิ้นส่วนขนาด
มาตรฐานที่หาได้ง่าย การถอดเปลี่ยนได้เป็นชุดๆ การออกแบบให้บางส่วนสามารถใช้เก็บอะไหล่ 
หรือใช้เป็นอุปกรณ์ส ารับการซ่อมบ ารุงรักษาได้ในตัว เป็นต้น 
10). การขนส่ง (Transportation) 

ผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบควรค านึงถึงการประหยัดค่าขนส่ง ความสะดวกในการขนส่ง 
ระยะทาง เส้นทางการขนส่ง (ทางบก ทางน้ าหรือทางอากาศ ) การกินเนื้อที่ในการขนส่ง (มิติความจุ 



28 

 

กว้าง ยาว สูง ของรถยนต์ส่วนบุคคล รถบรรทุกทั่วไป ตู้บรรทุกสินค้า ฯลฯ) ส่วนการบรรจุหีบห่อ
ต้องสามารถป้องกันไม่ให้เกิดการช ารุดเสียหายของผลิตภัณฑ์ได้ง่าย 
 
ขั้นตอนการออกแบบ 
 ขั้นตอนในการออกแบบทั่วไปซึ่งงานบางประเภทอาจไม่มีรูปแบบตายตัว ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับ
ชนิดของผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบและกรรมวิธีในการออกแบบการออกแบบเป็นกระบวนการที่
น่าสนใจมากว่าควรจะเร่ิมต้นอย่างไร ทั้งนี้ ขึ้นอยู่กับชนิดของผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบและกรรมวิธีใน
การออกแบบ สิ่งที่ควรพิจารณาเพื่อเป็นแนวทางในการออกแบบสามารถเขียนเป็นแผนภูมิ ได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.6 แผนภูมิแนวคิดแสดงการออกแบบที่มีวงป้อนกลับ [ 6 ] 

 

2.2 เทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.2.1โปรแกรม Microsoft Word 
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2.2.2 โปรแกรม Microsoft PowerPoint  
 
2.2.3โปรแกรม Microsoft Excel 
 
2.2.4  โปรแกรม SketchUp  
 สเก็ตช์อัป (SketchUp) ซอฟต์แวร์ในการพัฒนาวัตถุ 3 มิติ ใช้ในงานสถาปัตยกรรม 
วิศวกรรม ออกแบบผลิตภัณฑ์ ออกแบบเกม และงานออกแบบอ่ืน ท างานผ่านระบบ 2 มิติ 
ออกแบบโดยบริษัท @Last Software ส านักงานใหญ่ที่  เมืองโบลเดอร์ ในรัฐโคโลราโด 
สหรัฐอเมริกา เป็นที่รู้จักในช่วงต้นปี พ.ศ. 2544 ถึงวันที่ 14 มีนาคม พ.ศ. 2549 บริษัทกูเกิล ได้เข้า
ซื้อซอฟต์แวร์นี้ และมีการเชื่อมต่อโมเดลของสเก็ตช์อัปให้ใช้งานร่วมกับซอฟต์แวร์  กูเกิลเอิร์ธ[2] 
ปัจจุบัน บริษัททริมเบิล นาวิเกชั่น ได้เข้าซื้อกิจการของ สเก็ตซ์อัป  
ข้อดีของสเก็ตช์อัปคือ การใช้งานที่ง่ายและสะดวกเปรียบเทียบกับซอฟต์แวร์ 3 มิติตัวอ่ืน ปัจจุบัน 
สเก็ตช์อัป มีอยู่ 2 รุ่น คือ "กูเกิล สเก็ตช์อัป" สามารถโหลดใช้ได้ฟรี ผ่านทางเว็บกูเกิล และรุ่นที่เสีย
เงินซื้อ คือ "สเก็ตช์อัป โปร" โดยรุ่นนี้จะค าสั่งเพิ่มเติม เช่น การเซฟแอนิเมชัน 
คุณสมบัติหลักของซอฟต์แวร์ได้แก่ 

1 การสร้างวัตถุ 3 มิติ จาก การวาด 2 มิติ 
2 การใส่และเปลี่ยนวัสดุโดยการเลือกจากกล่องข้อมูล 
3 การใส่เงาให้วัตถุตามต าแหน่งของดวงอาทิตย์ ตามวันเวลาใดๆ ของปี 
4 ค าสั่งเพิ่มเติมสามารถเขียนเพิ่มและเรียกใช้ผ่านทาง ภาษารูบี้ 
5 นอกจากนี้โมเดลที่ผู้ใช้แต่ละคนสร้าง สามารถมาแชร์ออนไลน์และสามารถน ามาใช้งาน
บนกูเกิลเอิร์ธได้ผ่านทาง เว็บไซต์ของ "กูเกิล 3D แวร์เฮาส์" (Google 3D Warehouse) 

 
 
 
 
 
 
  

ภาพท่ี 2.7  ตัวอย่าง Sketchup program logo 

https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=@Last_Software&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%82%E0%B8%9A%E0%B8%A5%E0%B9%80%E0%B8%94%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%90%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B9%82%E0%B8%94
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%AB%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%90%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%B2
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9E.%E0%B8%A8._2544
https://th.wikipedia.org/wiki/14_%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%99%E0%B8%B2%E0%B8%84%E0%B8%A1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9E.%E0%B8%A8._2549
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A9%E0%B8%B1%E0%B8%97%E0%B8%81%E0%B8%B9%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%B4%E0%B8%A5
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B9%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%B4%E0%B8%A5%E0%B9%80%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%98
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B9%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%B4%E0%B8%A5%E0%B9%80%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%98
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B4%E0%B8%A5_%E0%B8%99%E0%B8%B2%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%8A%E0%B8%B1%E0%B9%88%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B9%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%89
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%82%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%94%E0%B8%A5


บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา 

ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา 
 

หัวข้องาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 
ศึกษาการท างานเกี่ยวกับรายละเอียด และ การจัดการ
เอกสารภายในแผนกกการผลิต 

                

ศึกษากระบวนการผลิต ในแต่ละไลน์การผลิต Shock 
absorber  

                

ศึกษาการปรับต้ังเคร่ืองจักร เก็บรวบรวมข้อมูล และ

ก าหนดหัวข้อปัญหาที่ต้องการปรับปรุงและแก้ไข 
                

วิเคราะหส์าเหตุของปัญหาและวิธีในการปรับปรุงแก้ไข 
 

                

วางแผนการปรับปรุงและปฏิบัตติามแผนที่วางไว้                 

ตรวจสอบ ประเมินผลการด าเนินงานและ ท าการแก้ไข
อย่างต่อเนื่อง 

                

สรุปผลและเสนอข้อชี้แนะในการปฏิบัติงาน 
 

                

จัดท ารูปเล่มสหกิจ                 
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3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 

 การปฏิบัติสหกิจศึกษาของนักศึกษาในครั้งนี้ ทางนักศึกษาได้รับมอบหมายให้เข้ามาเรียนรู้
งานในแผนก Production ส่วนของไลน์การผลิต Shock ซึ่งหน้าที่ที่นักศึกษาได้รับมอบหมายคือการ
จัดการเกี่ยวกับเอกสารภายในแผนก Production เช่น เอกสารประจ าสิ้นเดือน การพิมพ์ข้อมูลภายใน
แผนก และ บันทึกข้อมูลจากรายงานการผลิต ( Daily Report ) ในแต่ละไลน์การผลิตเพื่อน ามาคิดค่า
ประสิทธิภาพการผลิต จึงท าให้เห็นข้อมูลต่างๆโดยรวมในแต่ละเดือน รวมทั้งเวลาสูญเปล่าที่เกิด
ภายในกระบวนการผลิต โดยเวลาสูญเปล่าที่มากที่สุดในแต่ละไลน์การผลิตคือ การปรับตั้ง
เคร่ืองจักร หรือ Changeover Machine นักศึกษาจึงได้ท าการศึกษากระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร
เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแก้ไขเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรและช่วยให้กระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นและ 
สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้จริง  
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

 จากการที่นักศึกษาได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตและเก็บข้อมูลการผลิต วิเคราะห์ความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิต น ามาสู่การสรุปและก าหนดหัวข้อปัญหาที่เกิดขึ้นในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร โดยเลือกปรับปรุงบริเวณ เคร่ือง Gasser fill เนื่องจากใช้เวลาในการปรับตั้งค่อนข้างมาก
และมีการเคลื่อนที่ของพนักงานเกิดเป็นความสูญเปล่าเมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต  โดยการ
ปรับปรุงในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร Gasser มีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 
3.3.1 วิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหา 
 จากการที่นักศึกษาได้ศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจักรภายในสายการผลิต Shock absorber โดย
การเข้าไปดูขั้นตอนการท างาน รวมถึงจับเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร รวบรวมข้อมูลเพื่อหาความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรน ามาพิจารณา โดยที่นักศึกษาให้ความสนใจกับ
กระบวนการปรับตั้งเคร่ือง Gasser จึงน าข้อมูลจึงน าปัญหามาวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิ
ก้างปลา ดังภาพที่ 3.1 
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ภาพที่ 3.1 ผังก้างปลาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 
เมื่อพบสาเหตุของปัญหาแล้วจึงคิดแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขโดยการออกแบบและสร้าง Table 
Support ให้สามารถรองรับการใช้งานได้ทั้ง Shock absorber Front และ Shock absorber Rear และมี
ชั้นวาง Tooling ของเคร่ือง Gasser fill เพื่อลดการเคลื่อนที่ของพนักงานเมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต
จากเดิมที่ต้องเปลี่ยนโต๊ะวางชิ้นงานเมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต โดย  Support table for Shock 
absorber Rear และ Support table for Shock absorber Front ก่อนการปรับปรุงจะมีลักษณะดังภาพที่ 
3.2 และ 3.3 การใช้งาน Support table ของพนักงาน ดังภาพที่ 3.4 และ 3.5 ตามล าดับ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2 Support table for Shock absorber Rear ( ก่อนปรับปรุง ) 
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ภาพท่ี 3.3 Support table for Shock absorber Front ( ก่อนปรับปรุง ) 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภาพท่ี 3.4 ภาพขณะพนักงานใช้ Support table ส าหรับ Shock absorber Rear 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5 ภาพขณะพนักงานใช้ Support table ส าหรับ Shock absorber Front  
 

จากการที่นักศึกษาได้ศึกษาการปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยการเข้าไปดูขั้นตอนการท างาน รวมถึงจับ
เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร และน าข้อมูลที่ได้ ใส่ใน Flow process chart เพื่อช่วยในการแบ่ง
ขั้นตอนการท างานให้เกิดความชัดเจนและสามารถวิเคราะห์การท างานได้ง่ายยิ่งขึ้น ดังตารางที่ 3.2 

ตารางท่ี 3.2 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรุง 
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จากตารางที่ 3.3 จะเห็นได้ว่าพนักงานใช้เวลาทั้งสิ้น 520 วินาที โดย พนักงานมีการ
เคลื่อนที่ถึง 2 คร้ัง เพื่อน า Tooling ของเคร่ือง Gasser fill มาเปลี่ยน โดยเดินไปหยิบที่ตู้เก็บ
เคร่ืองมือซึ่งอยู่ห่างจากเคร่ืองจักรและน า Support Table ตัวเดิมไปเปลี่ยนเมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นในการ
ผลิต ดังรูปที่ 3.6 และ 3.7ตามล าดับ และได้จ าลองการเคลื่อนที่ของพนักงานเมื่อมีการปรับต้ังเคร่ือง 
Gasser ดังภาพที่ 3.8  ซึ่งนักศึกษาจึงเกิดความคิดที่จะปรับปรุง Support table เพื่อลดการเคลื่อนที่
ของพนักงาน และ ก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

 
 
 

ผลติภัณฑ์ / วัสด ุ/ พนักงาน

Suzuki Shock absorber ( YHA )

กจิกรรม :

การปรับต้ังเคร่ืองจักร Gasser

วิธีท างาน : กอ่นปรับปรุง 

สถานท่ี :

1 8 31.2

2 38.8

3 152

4 8.6 62.8

5 74

6 150.4

7 10.8

16.6 520 4 2 0 1 0

4

2

0

1

ยก Suppost ไปเปลีย่นและน า Tooling ไปเกบ็ท่ีตู้

Set gas pressure

 Test เคร่ืองและ test ชิ้นงาน

ตรวจสอบชิ้นงาน

เวลา 520

ระยะทาง

 (เมตร)

เวลา

(วินาท)ี

สญัลกัษณ์

เกบ็ 0

ระยะทาง 16.6

Flow Process Chart

รวม

ล าดบั ค าอธิบาย

เดนิไปท่ีตู้เคร่ืองมอื เลอืกTooling รุ่นท่ีจะผลติใหม่

ถอด Tooling รุ่นเกา่ออก วางลงท่ีโต๊ะ Support

ใส ่Tooling ใหมเ่ขา้เคร่ืองจักรท้ัง 4 จุด

ลา่ช้า

ตรวจสอบ

ปฏิบัติงาน

เคลือ่นย้าย

สรุปผล

Activity ปัจจุบัน หลงัปรับปรุง
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ภาพท่ี 3.6 ภาพขณะพนักงานเลือก Tooling รุ่นที่จะผลิตใหม่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.7 ภาพขณะพนักงานยก Support table ไปเปลี่ยน 
 

 

 
ภาพที่ 3.8 จ าลองการเคลื่อนที่ของพนักงานเมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (ก่อนปรับปรุง ) 

 

400 cm. 

430 cm. 
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3.3.2 ขั้นตอนในการออกแบบ Support Table ตัวใหม่ โดยอาศัยหลัก Deming Cycle หรือ PDCA  
1. การวางแผน ( Plan )  

นักศึกษาท าการเข้าไปส ารวจพื้นที่ในการวางโต๊ะวางชิ้นงานเพื่อวัดพื้นที่ในการ

วางโต๊ะ ไม่ให้โต๊ะมีขนาดใหญ่หรือเล็กจนเกินไป รวมทั้งความสูงของโต๊ะต้องเหมาะสม

กับพนักงานที่ปฏิบัติงาน และท าการจ าลองการวางต าแหน่งของ Support table ระหว่าง 

Gasser machine และ Roll close machine โดยใช้ Program Sketchup ดังภาพที่ 3.8 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.9 การวางต าแหน่งของ Support table ระหว่าง Gasser machine และ Roll close machine 

 
เมื่อจ าลองการวางต าแหน่งของ Support table ระหว่าง Gasser machine และ Roll close 

machine แล้ว นักศึกษาได้เร่ิมออกแบบ Support table ให้สามารถรองรับการใช้งานได้ทั้ง Shock 
Front และ Shock Rear และมชีั้นวาง Tooling ของเคร่ือง Gasser fill เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใช้โปรแกรม Sketchup ดังภาพที่3.9 และ 3.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.10 แบบของ Support table เมื่อเปิดบานพับไม้( ส าหรับการผลิต Shock absorber Rear ) 
 

Support Table 

Roll close 
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ภาพท่ี 3.11 แบบของ Support table เมื่อปิดบานพับไม้( ส าหรับการผลิต Shock absorber Front ) 
 

หลังจากที่ออกแบบโต๊ะส่วนที่วางชิ้นงานเรียบร้อยแล้ว นักศึกษาท าการรวบรวมข้อมูล Tooling 
Gasser fill ที่ใช้ส าหรับการผลิต Suzuki Shock YHA เพื่อเป็นข้อมูลในออกแบบชั้นวาง Tooling ให้
มีพื้นที่เพียงพอกับ Tooling โดยมีการระบุต าแหน่งให้ Tooling แต่ละตัวน าข้อมูลของ Tooling 
gasser for YHA รายละเอียดดังในตารางที่ 3.1  โดยชั้นวางที่ออกแบบมาส าหรับ Tooling มีลักษณะ
ดังนี้ 

1.1 สามารถมองเห็นลักษณะTooling ได้อย่างชัดเจน มีป้ายบอก รายละเอียดของ tooling แต่ละ
ตัวเช่น รุ่นที่ใช้ในการผลิต เพื่อลดขั้นตอนการค้นหาซึ่งมักจะน ามาซึ่งความสับสนของ
พนักงานในการเลือกใช้ 
1.2 สามารถหยิบใช้ได้ง่าย เช่นเดียวกับการจัดเก็บ 
1.3 ความสูงของชั้นไม่สูงหรือเต้ียจนเกินไป สามารถเคลื่อนย้ายได้สะดวก 
1.4  แข็งแรงทนทาน มีอายุการใช้งานยาว 
 

ตารางท่ี 3.3 ตารางรายละเอียดของ Tooling ที่ใช้ในการผลิต Suzuki Shock ( YHA ) 
 

 
 

 

 
 
 
 

 

Tooling gasser ( YHA Front )  Tooling gasser ( YHA Rear )
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น าข้อมูลจากตารางที่ 3.1 มาสร้างแบบจ าลองต าแหน่งในการวาง Tooling โดยใช้โปรแกรม 
Sketchup  ดังภาพที่ 3.11 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.12 แบบของชั้นวาง Tooling ออกแบบโดยใช้โปรแกรม Sketch up 
 

2. น าแผนไปปฏิบัติ ( Do )  

2.1 สร้าง Support table โดยรายละเอียดในภาคผนวก 

2.2 ทดลองน า Support Table ให้พนักงานใช้จริง 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.13 ภาพขณะให้พนักงานทดลองใช้ Support table ตัวใหม่ 

 
3. ตรวจสอบการใช้งานของพนักงาน ( Check ) โดยนักศึกษาท าการท าการถ่ายวีดิโอขณะมี

การปรับต้ังเคร่ืองจักรสอบถามพนักงานถึงความพึงพอใจเกี่ยวกับโต๊ะวางชิ้นงานตัวใหม่ 

และ สิ่งที่ควรปรับปรุง  
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ภาพท่ี 3.14 ภาพขณะนักศึกษาท าการท าการถ่ายวีดิโอขณะมีการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
 

4. ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขหลังการประเมิน จากนั้น น าไปใช้งานจริง ( Action ) 

หลังจากที่ให้พนักงานทดลองใช้ พนักงานปรับตั้งเคร่ืองจักรได้สะดวกขึ้นจริง แต่มีส่วนที่
ต้องปรับปรุง คือ ท่อพีวีซีเมื่อได้รับแรงกระแทกจากชิ้นงานจะทรงตัวไม่อยู่ เนื่องจาก ไม่มีตัวล็อก
ท่อพีวีซีดังรูปที่ 3.21 
 
 

 
 
 
 
 
  

ภาพท่ี 3.15 ท่อพีวีซีทรงตัวไม่อยู่เมื่อได้รับแรงกระแทกจากชิ้นงาน 
นักศึกษาได้ท าการปรับปรุงโดยน าเหล็กมาเชื่อมทั้งสองข้างของท่อ เพื่อกันไม่ให้ท่อพีวีซี

ขยับอีกดังภาพที่ 3.22 และน าไปให้พนักงานใช้งาน  เมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต  
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ภาพท่ี 3.16 Support table หลังจากเชื่อมเหล็กเพื่อป้องกันท่อพีวีซีขยับ 
 
นักศึกษาวิเคราะห์การท างานใหม่และจับเวลาการท างาน ใส่ลงในแผนภูมิการไหลหลังการ

ปรับปรุงเพื่อช่วยในการแบ่งขั้นตอนการท างานให้เกิดความชัดเจนและสามารถ ดังตารางที่ 3.4 
 

ตารางท่ี 3.4 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรหลังการปรับปรุง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 3.4 หลังจากท่ีได้ใช้งาน Support table ตัวใหม่ เวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรลดลง จากเดิม 520 วินาที เหลือ 416.6 วนิาท ี

ผลติภัณฑ์ / วัสด ุ/ พนักงาน

Suzuki Shock absorber ( YHA )

กจิกรรม :

การปรับต้ังเคร่ืองจกัร Gasser

วิธีท างาน : หลงัปรับปรุง

สถานท่ี :

1 34
2 149.8
3 73
4 148.6
5 11.2

0 416.6 4 0 0 1 0

Flow Process Chart

สรุปผล

Activity ปัจจบัุน หลงัปรับปรุง

ปฏิบัติงาน 4 4

เคลือ่นย้าย 2 0

ลา่ช้า 0 0

ตรวจสอบ 1 1

เกบ็ 0 0

ระยะทาง 16.6 0

เวลา 520 385.6

ล าดบั ค าอธิบาย
ระยะทาง

 (เมตร)

เวลา

(วินาที)

สญัลกัษณ์

รวม

ถอด Tooling รุ่นเกา่ออก วางลงท่ีโต๊ะ Support

ใส ่Tooling ใหมเ่ขา้เคร่ืองจกัรท้ัง 4 จดุ

Set gas pressure

 Test เคร่ืองและ test ชิ้นงาน

ตรวจสอบชิ้นงาน



บทที ่4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 4.1.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1 เรียนรู้งานใน Product line Shock absorber เก็บรวบรวมข้อมูลต่างๆ   
2 สรุปและก าหนดหัวข้อปัญหาที่เกิดขึ้นในไลน์การผลิตที่ต้องการปรับปรุงและ
พัฒนา 
3 วิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหาในไลน์การผลิตที่ต้องการปรับปรุงและพัฒนา 

ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่เกิดจาก พนักงานต้อง
เคลื่อนที่ไปหยิบงานที่ไกลจากเคร่ืองจักรออกไป 

4 เก็บข้อมูลการปรับตั้งเคร่ืองจักรอย่างละเอียดเพื่อหาแนวทางในการก าจัดความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้น 
5 ออกแบบ Support Table ให้รองรับการใช้งานได้ทั้งโช๊คอัพคู่หน้าและคู่หลัง และ 
สามารถเก็บ Gasser tooling ได้ 
6 ด าเนินการสร้าง  Support Table ตัวใหม่ที่ได้ออกแบบ 
7 ทดลองน า Support Table ตัวใหม่ให้พนักงานใช้งานจริง จับเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร Gasser Machine และ สอบถามความคิดเห็นเพื่อน าไปปรับปรุงให้สะดวกต่อ
การท างานยิ่งขึ้น 
8  ปรับปรุง Support table และให้พนักงานน าไปใช้ในการท างานจับเวลาขณะที่
พนักงานปรับต้ังเคร่ืองจักร เพื่อน าเวลามาเทียบกับ เวลาในการปรับตั้งแบบเดิม 
 

4.1.2 ผลการด าเนินงาน 
หลังจากที่นักศึกษาได้ท าการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

Gasser โดยการ ออกแบบและสร้าง โต๊ะส าหรับวางชิ้นงานระหว่างเคร่ืองจักร Gasser และ Roll 
close ให้สามารถการท างานได้ทั้งสามารถรองรับการใช้งานได้ทั้ง Shock absorber Front และ 
Shock absorber Rear  ( คู่หน้าและคู่หลัง ) และท าชั้นส าหรับวาง Tooling for Gasser fill machine ที่
ใช้ในงาน Suzuki Shock absorber ( YHA ) ที่บริเวณกึ่งกลางโต๊ะและติดป้ายบอกลักษณะแยกรุ่นที่
ใช้ในการผลิตอย่างชัดเจน ท าให้พนักงานไม่ต้องเดินไปหยิบ Tooling ที่ตู้เก็บเคร่ืองมือ และ ลด
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ความสับสนในการค้นหาหรือเลือกใช้งาน เพื่อช่วยลดการเคลื่อนที่ของพนักงานในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร 
 และมีชั้นวาง Gasser Tooling บริเวณกลางโต๊ะวางชิ้นงาน เพื่อช่วยลดการเกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรจะเห็นได้จากตารางที่ 3.6 โดยสามารถน ามาสรุปได้ดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1 แสดงผลสรุปค่าเปรียบเทียบการปรับตั้งเคร่ืองก่อนและหลังปรับปรุงโต๊ะวางชิ้นงาน 

 

ผลการศึกษา 
ก่อนการปรับปรุง 

Support table 
หลังการปรับปรุง 

Support table 
ผลต่าง 

%ที่ลดลงหลัง
ปรับปรุง 

เวลารวม (วินาที ) 520 416.6 103.4 19.88% 

ระยะทางรวม (เมตร ) 16.6 0 16.6 100.00% 

ผลผลิตต่อวัน (ชิ้น  ) 1496 1516 20 1.32% 
 

*การผลิตมีเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดยเฉลี่ย 3 คร้ัง / วัน  
 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากการศึกษาหน้างาน สังเกตการท างานของพนักงานภายในไลน์การผลิต ท าให้นักศึกษา
ได้เห็นจุดบกพร่องภายในไลน์การผลิต ที่ส่งผลให้ การปรับตั้งเคร่ืองจักรใช้เวลามากกว่าที่ควรจะ
เป็น ส่วนหนึ่งเป็นความสูญเปล่าที่สามารถแก้ไข หรือก าจัดออกไป เพราะความสูญเปล่ามีผลท าให้
เสียเวลาโดยไม่เกิดประโยชน์ ในการปรับปรุงแก้ไขโต๊ะปรับตั้งชิ้นงาน เป็นส่วนที่ช่วยในการก าจัด
ความสูญเปล่าที่เกิดในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร จากที่พนักงานต้องเดินไปหยิบของหาของก็
ไม่ต้องเดิน โดยมีจุดประสงค์ให้สามารถเพิ่มอัตราการผลิตได้เพิ่มขึ้น จากการที่ใช้เวลาในการ
ปรับต้ังน้อยลง พนักงานท างานได้สะดวกยิ่งขึ้น  
 



บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 การด าเนินแก้ไขปัญหาโดยปรับปรุงเคร่ืองมือโต๊ะวางชิ้นงานระหว่างเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิตเป็นไปตามแผนที่วางไว้ ท าให้เคร่ืองมือสามารถรองรับงานในกระบวนการผลิต
ทั้งหมดหลังจากที่ได้รับการปรับปรุงแก้ไข ท าให้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรลดลง จากการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักร และท าให้พนักงานมีความสะดวกในการท างาน
มากขึ้น แทนที่จะต้องเปลี่ยน Support table ส าหรับวางชิ้นงานหรือต้องเดินไปเลือก Tooling รุ่น
ใหม่ที่ตู้ใส่เคร่ืองมือ เมื่อเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรน้อยลง ก็จะท าให้การผลิตชิ้นงานเป็นไปได้
เร็วขึ้น พนักงานมีความพร้อมที่จะรับงานจากจากเคร่ืองจักรก่อนหน้า โดยที่ไม่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของชิ้นงาน ผลิตตามความต้องการของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองคุณภาพและเวลา ที่ช่วยให้
ลูกค้าเกิดความพึงพอใจในผลิตภัณฑ์ของบริษัท 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ในการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน ทั้งการผลิตและการปรับตั้งเคร่ืองจักร
นั้น ต้องอาศัยการสังเกตการณ์ท างานของพนักงาน ว่ามีส่วนใดที่ควรก าจัดออกจากกระบวนการ
ท างาน เช่น การเคลื่อนที่โดยไม่จ าเป็น การตรวจสอบซ้ าๆ แล้วเลือกปัญหามาวิเคราะห์หาสาเหตุ
และแนวทางในการแก้ไขปัญหา ปรับปรุงให้ใช้เวลาน้อยลง เหน่ือยน้อยลง เพื่อให้ได้งานที่ดีออกมา 
ในที่นี้ นักศึกษาได้แก้ไขโดย ปรับปรุงเคร่ืองมือให้สะดวกต่อการปรับตั้งเคร่ืองจักรมากขึ้น 
นอกจากจะท าให้การท างานของพนักงานสะดวกมากขึ้นแล้ว ยังถือเป็นลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรอีกด้วย  

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 จากการศึกษาการท างานในไลน์การผลิต Shock absorber พบว่าพนักงานบางส่วนไม่มี
ความช านาญในการปรับตั้งเคร่ืองจักร มีความสับสนกับการปรับตั้งเคร่ืองจักรอยู่บ้าง ดังนั้นจึงควร
จัดอบรมเพื่อเพิ่มทักษะและขั้นตอนในการปรับตั้งเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตชิ้นงาน เพื่อ
ปลูกฝังจิตส านึกของพนักงานให้ปฏิบัติตามแผนงานและขั้นตอนในกระบวนการที่วางไว้  และใช้
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เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรได้น้อยลงในการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตั้ง
เคร่ืองจักร นอกจากจะก าจัดออกด้วยการปรับปรุงเคร่ืองมือในการท างานให้สะดวกยิ่งขึ้นแล้ว 
 ความช านาญของพนักงานในการปรับตั้งเคร่ืองจักรก็มีส่วนช่วยให้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร
ลดลง ฉะนั้น การ Training จึงเป็นสิ่งที่จะสามารถช่วยให้การท างานเร็วขึ้น พนักงานเกิดความมั่นใจ
การปรับต้ังเคร่ืองมือ เลือกเคร่ืองมือถูกต้อง ส่งผลดีต่อคุณภาพงาน 
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- ตารางบันทึกการจับเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร ก่อน – หลัง การปรับปรุง 

Support table 

- ขั้นตอนในการสร้าง Support table 
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ตารางบันทึกการจับเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร ก่อน – หลัง การ

ปรับปรุง Support table 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 
 
 

ตารางบันทึกการจับเวลาในการปรับตั้งเคร่ือง Gasser ก่อนการปรับปรุง Support table 
 
 
 

 

 
 

 
 
 
 
 

 

 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5

เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี)

1 35.00 31.00 39.00 31.00 34.00 34.00

2 150.00 144.00 151.00 151.00 153.00 149.80

3 70.00 75.00 74.00 73.00 73.00 73.00

4 150.00 147.00 147.00 150.00 149.00 148.60

5 13.00 12.00 10.00 11.00 10.00 11.20

418.00 409.00 421.00 416.00 419.00 416.60รวม

ตรวจสอบชิ้นงาน

เฉลีย่ ( วินาท ี)

 Test เคร่ืองและ test ชิ้นงาน

ล าดบั รายละเอียด

ถอด Tooling รุ่นเกา่ออก วางลงทีโ่ต๊ะ Support

ใส ่Tooling ใหมเ่ขา้เคร่ืองจักรทัง้ 4 จุด

Set gas pressure

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5

เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี) เวลา ( วินาท ี)

1 33 30 34 28 31 31.2

2 40 41 37 39 37 38.8

3 155 149 154 152 150 152.0

4 65 63 61 62 63 62.8

5 75 69 75 74 77 74.0

6 151 148 150 153 150 150.4

7 10 13 10 10 11 10.8

529 513 521 518 519 520รวม

 Test เคร่ืองและ test ชิ้นงาน

ตรวจสอบชิ้นงาน

ใส ่Tooling ใหมเ่ขา้เคร่ืองจักรทัง้ 4 จุด

ยก Suppost ไปเปลีย่นและน า Tooling ไปเกบ็ทีตู้่

Set gas pressure

เฉลีย่ล าดบั รายละเอียดงาน

เดนิไปทีตู้่เคร่ืองมอื เลอืกTooling รุ่นทีจ่ะผลติใหม่

ถอด Tooling รุ่นเกา่ออก วางลงทีโ่ต๊ะ Support

ตารางบันทึกการจับเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรหลังการปรับปรุง Support table 
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ขั้นตอนในการสร้าง Support table 
1. วัดและตัดเหล็กกล่องที่ความยาว 60 ซม. จ านวน 4 แท่ง เพื่อท าขาโต๊ะ ที่ความยาว 60 ซม. 

และ 40 ซม. อย่างละ 6 แท่ง เพื่อท าฐานรองชิ้นงาน ฐานชั้นวาง Tooling ท าคานให้กับล้อ

บริเวณล่างสุด และตัดเหล็กส าหรับวางท่อพีวีซี 

2. น าเหล็กมาเชื่อมประกอบกัน พร้อมกับติดล้อทั้ง 4 ด้าน 

3. วัดความกว้างความยาวของพื้นที่ๆต้องการวางไม้ และตัดไม้ให้ได้ขนาดตามที่วัด 

4. พ่นสีเหล็กและตากให้แห้ง 

5. น าไม้มาประกอบกับโครงเหล็กและเจาะรูเพื่อวางชิ้นงาน Shock absorber Rear และเจาะ

แผ่นไม้เพื่อติดตั้งที่วาง Shock absorber Front 

6 เชื่อมที่วางรองท่อพีวีซี แล้วใส่ท่อพีวีซีเพื่อวางชิ้นงาน Shock absorber Rear น าไม้ส่วนชั้น

วาง Tooling มาประกอบ และติดแผ่นกันกระแทก 

7 ติดบานพับกับแผ่นไม้เพื่อป้องกันความสับสนในการใช้งานแต่ละรุ่น 
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