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บทสรุป 

 จากการวเิคราะห์สภาพการท างานในปัจจุบนัของ กระบวนการชุดขบัเคล่ือนหลงั เป็น
กระบวนการท างานท่ีมีทั้งหมด 4 ITEM ซ่ึงมีอยู ่1 ITEM ท่ียงัประสบปัญหาทางดา้นคุณภาพ 1 ITEM 
ท่ีประสบปัญหาคือ CROSS CUT ท่ีใชร้ะยะเวลาในการตรวจสอบช้ินงานท่ีใชร้ะยะเวลาในการ
ตรวจสอบมากท่ีสุดจาก 3 ITEM ผมเลยลงไปส ารวจดูวา่การท างานของพนกังาน วา่พนกังานแต่ละ
บุคคลท างานมีการปฏิบติังานเป็นอยา่งไรมีการขา้มขั้นตอนในการปฏิบติังานงานหรือพนกังาน
ปฏิบติังานตามความถนดัของแต่ละบุคคล วตัถุประสงคห์ลกัเพื่อใหพ้นกังานปฏิบติังานตาม
มาตราฐานของ วธีิการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั ท่ีบริษทัท่ีไดก้ าหนดไวเ้ป็นมาตรฐาน ก่อนท่ีจะมีการ
ส่งออกไปยงัมือลูกคา้  
 
 จากการปรับปรุง LINE ชุดขบัเคล่ือนหลงั  ในส่วนของ การ ยดึติดของสี  พนกังานได้
ปฏิบติังานตาม  SWS ท่ีบริษทัไดก้ าหนดไว ้ท าให้ระยะเวลาในการปฏิบติังานป็นไปตาม วธีิการ
ปฏิบติังานท่ีปลอดภยั  ของทางบริษทั ท าให ้LINE ในการผลิตท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึนและคุณภาพของ  PART  ชุดขบัเคล่ือนหลงั  ก็ยงัไดม้าตรฐานและเป็นไปตามจุดประสงคท่ี์
ลูกคา้ตอ้งการ 
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Summary 

 The analysis of working conditions in the current LINE RR AXLE is a process that 
includes all 4 ITEM, which is 1 ITEM are also experiencing a quality issue 1 ITEM experiencing 
the CROSS CUT at the time of inspection. the time to check the most from the 3 ITEM me to 
explore that employee. That individual employees work performance is a step across the hallmarks 
Tuen jobs or employees, according to the aptitude of the individual. The main objective for the 
operational staff of the standard of SWS(SAFETY WORK STANDARD), the company has set the 
standard. Before being sent out to customers. 
 

The improvement in the CROSS CUT LINE RR AXLE employee performance. The 
company has scheduled WI Make time to practice as a way of making the SWS LINE to produce 
work more efficiently and the quality of PART RR AXLE was standard and in accordance with the 
purpose to customer requirements.  
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
              ช่ือภาษาองักฤษ : HINO MOTOR MANUFACTURUNG (THAILAND) LTD. 

ช่ือภาษาไทย :  บริษทั ฮีโน่มอเตอร์สแมนูแฟตเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีตั้ง:   เลขท่ี 99 หมู่ท่ี3 ถนนเทพารักษ ์ต าบลเทพรักษ ์อ าเภอเมือง 

    จงัหวดัสมุทรปราการ รหสัไปรษณีย ์10270 

 
 

                     ภาพที ่1.1 สถานประกอบการบริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง สาขาส าโรง 
 

 
 

                              ภาพที ่1.2 แผนท่ี บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส  แมนูแฟคเจอร่ิง สาขาส าโรง 
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1.2 ประวตัิความเป็นมา 
ปัจจุบนัประเทศไทยเป็นฐานการผลิตรถยนตข์องภูมิภาคเอเชีย โดยผลิตไดม้ากกวา่2.3ลา้น

คนั ซ่ึงก าลงักา้วเขา้สู่ 10 อนัดบัแรกของโลกอยา่งน่าภูมิใจ และบริษทัฮีโน่มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอ
ร่ิง(ประเทศไทย) ได้ร่วมอย่ในบนัทึกการเดินทางการขบัเคล่ือนทางเศรษฐกิจและสังคมดงักล่าว 
ตลอดมา เช่น ปรากฏในบนัทึกประวติัศาสตร์ของฮีโน่ประเทศไทยดงัน้ี   
 
พ.ศ  2507    ก่อตั้งบริษทั ไทยฮีโน่อุตสาหกรรม จ ากดั เพื่อประกอบรถยนตฮี์โน่ 
พ.ศ. 2533   เปิดใหม่ โรงงานบางพลี อยา่งเป็นทางการ 
พ.ศ. 2537   น ารถบรรทุกรุ่นใหม่ มาตรฐานยโูร1 ออกสู่ตลาด 
พ.ศ. 2539  ไดรั้บประกาศเกียรติคุณ รับรองคุณภาพมาตรฐานอุตสาหกรรมระกบัสากล ISO 

9002 (โรงงานส าโรง) นอกจากน้ียงัน ารถบรรทุกรุ่นใหม่ มาตรฐานยูโร 2 ออกสู่
ตลาดโรงงานบางพลี อยา่งเป็นทางการ 

พ.ศ  2540   รวมกิจการระหวางบริษัท ฮีโน่มอเตอร์ส เซลล์ จ  ากัด กับบริษัท ไทยฮีโน่ 
อุตสาหกรรม จ ากดั ไดเ้ปปล่ียนช่ือใหม่เป็น “บริษทั ฮีโน่มอเตอร์ส(ประเทสไทย) 
จ ากดั “ 

พ.ศ 2541  ได้รับประกาศเกียรติคุณรับรองคุณภาพมาตรฐานการจดัการส่ิงแวดล้อมระดับ   
สากล ISO 14001 (โรงงานส าโรงและโรงงานบางพลี) 

พ.ศ. 2542  ไดรั้บประกาศเกียรติคุณรังรองคุณภาพอุตสาหกรรมระดบัสากล                       
           QS 9000(โรงงานส าโรง และโรงงานบางพลี) 
พ.ศ. 2543   บริษทั ฮีโน่มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทสไทย) จ ากดั จะทะเบียนดว้ยทุน 

2,000 ล้านบาท บริษทั ฮีโน่มอเตอร์ส(ประเทสไทย) จ ากัด ได้เปล่ียนช่ือเป็น 
บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส เซลล์ (ประเทศไทย) จ ากดั เพื่อด าเนินธุรกิจเก่ียวการขาย
รถบรรทุกช้ินส่วนรถยนตแ์ละใหบ้ริการหลงัการขาย 

พ.ศ. 2544   เปิดโรงงานท่ี 3 บางปะกง อยา่งเป็นทางการ และท าการเพิ่มทุน 2,500 ลา้นบาท 
พ.ศ. 2546   บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส (ประเทศไทย) จ ากัด เปล่ียนช่ือใหม่เป็น บริษัท ฮีโน่ 

มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริง (ประเทศไทย) จ ากดั และ บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ เซลล ์
(ประเทศไทย) จ ากดั 

พ.ศ. 2549  ยา้ยฐานการผลิตพลาสติก การเช่ือม และการพน่สีไปท่ีโรงงานแห่งท่ี 3 
พ.ศ 2554  ก่อตั้งบริษทั ฮีโน่พาวเวอร์เทรน แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั เพื่อผลิต 

และประกอบเคร่ืองยนต ์คาน ระบบส่งก าลงั 
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พ.ศ.2555  แนะน ารถยนตบ์รรทุกรุ่นใหม่ในซีร่ีย ์5 (Minor change) หรือรุ่นฉลอง 50ปี 
พ.ศ. 2556  ไดรั้บรางวลัมาตรฐานอุตสาหกรรมสีเขียว CSR-DIW  โครงการพฒันาโรงงาน

อุตสาหกรรมให้มีความรับผิดชอบต่อสังคมอย่างมีส่วนร่วมจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม 

พ.ศ. 2558  แนะน ารถบรรทุกรุ่นใหม่ 2 รุ่น คือ HIMO 500 VICTOR และ รุ่น HINO FC 
DOMINATOR 6 ลอ้ ขนาดกลาง 

 
วสิัยทศัน์ :  “เราจะมุ่งมัน่ท่ีจะเป็นหน่ึงในบริษทัชั้นน าในประเทศไทยท่ีมีความมัน่คงเป็น
ปึกแผ่นด าเนินธุรกิจ โดยประสานผลประโยชน์ของผูถื้อหุ้น ลูกคา้หุ้นส่วนทางธุรกิจ พนักงาน 
สังคม และส่ิงแวดลอ้มอย่างสมดุลภายใตก้ารจดัการตามหลกัธรรมาภิบาลเป็นแบบอยา่งท่ีดีเคียงคู่
สังคมไทยตลอดไป” 
 
พนัธกิจ :            1.เป็นผูน้ าในดา้นการผลิตรถบรรทุกฮีโน่ เป็นตวัอยา่งของโรงงานฮีโน่ทัว่โลก 
               2.เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนโตโยตา้อนัดบัหน่ึงในประเทศไทย 
               3.เป็นองคก์รตวัอยา่งในดา้นความรับผดิชอบต่อสังคม และส่ิงแวดลอ้ม 
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1.3 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ ได้แก่ ผลิตรถบรรทุก รถบัสโดยสาร และผลิต
ช้ินส่วนรถยนตใ์หบ้ริษทัโตโยตา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.3 และรูปท่ี 1.4 

 

 
 

ภาพที ่1.3 ผลิตภณัฑร์ถบรรทุกและรถบสัโดยสาร 
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ภาพที ่1.4 ผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนรถยนต ์โตโยตา้ 

 
 

 

・ Member rr  floor cross etc. 
 - Pnl s/a floor side  
      (stamping parts) 

Corolla New Yaris / Vios 

・ Cross Member etc. 
(stamping parts) 
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1.4 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
การบริหารงานขององค์กร บริษทั ฮีโน่มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั มี

การแบ่งหนา้ท่ีความรับผดิชอบอยา่งชดัเจน ดงัแสดงในรูปท่ี 1.5 

 
ภาพที ่1.5 รูปแบบการบริหารของบริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

1.5 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
           ต  าแหน่ง      นกัศึกษา 

หนา้ท่ีงาน    ปรับปรุงกระบวนการผลิตในการตรวจสอบ 

 
1.6 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

ช่ือ นาย พฒันเทพ วริิยสัทธา   
ต าแหน่ง ผูบ้ริหารแผนกควบคุมคุณภาพ 
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1.7 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
ผูฝึ้กสหกิจศึกษาเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่ วนัจนัทร์ท่ี 4  มิถุนายน พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 27 

กนัยายน พ.ศ. 2561 ระยะเวลาปฏิบตังาน 4 เดือน ปฏิบติังานในแผนกการควบคุมคุณภาพโดย
ท าการศึกษาแผนผงัโครงสร้างองค์กร ผลิตภณัฑ์หลกัของบริษทัและหน้าท่ีรับผิดชอบของแผนก
การควบคุมคุณภาพ ในระยะเวลาสัปดาห์แรกหลงัจากนั้นไดรั้บมอบหมายให้ท างานประจ าวนัท า
โปรเจคกลุ่มร่วมกบัเพื่อนต่างสถาบนัและท าโปรเจคเด่ียว ดงัตารางแผนงาน รูปท่ี 1.6 
 

 
ภาพที ่1.6 ก าหนดการฝึกสหกิจศึกษา 
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ตารางที1่.1 แผนการปฏิบติังานโครงงาน 
 

 
 
 
 

1.8 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
จากการส ารวจในสภาพปัจจุบนั เราพบวา่มี ชุดขบัเคล่ือนหลงั มีการ CHECK ทั้งหมด 4 

ITEM แต่มีอยู ่1 ITEM ท่ีมีการท างานไม่ไดม้าตรฐานแลว้ ITEM น้ีใชร้ะยะเวลานานท่ีสุด เราเลยมา
ท าการส ารวจและท าการวิเคราะห์ดูวา่ สาเหตุเกิดจากอะไร และพอส ารวจไดพ้บวา่ปัญหาหลกัๆอยู่
ท่ี Process ของ Cross cut  จริงๆแลว้อยู่ท่ีระยะเวลาการเดินไปหยิบเคร่ืองมือการเปล่ียนTOOL  
ต่างๆ และการ Cross cut ทั้ง 3 ต าแหน่ง น้ีพบว่ามีการท างานท่ีขา้มขั้นตอนโดยไม่ท าตาม 
SWS(SAFETY WORK STANDARD) ท่ีตั้งไวแ้ละส่ิงท่ีส าคญัคือในเร่ืองของ QUALITY ส าคญั
มาก แต่พนกังานท างานเร็วเกินไปโดยไม่ค  านึงถึงคุณภาพ สาเหตุก็มาจากการจบั CUTTER ท่ีไม่
ถูกตอ้งและการวางมือในการกรีด CUTTER ท่ีมุมไม่ไดมุ้มตามท่ีตั้งไว ้เช่น มาตรฐานอยูท่ี่ มุม 35-
45 องศาแต่พนกังาน ท าการกรีด CUTTER ตอนเร่ิมมุม 45 จริงแต่ตอนจบพนกังานจบท่ีมุม 80 
องศา จึงท าให ้QUALITY ไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีบริษทัก าหนด 
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และในกระบวนการของ CUTTER ยงัมีขั้นตอนย่อยคือขั้นตอนของการ Attach tape on 
part ท่ีมีการแปะสก๊อตเทปท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ แต่ตวั SWS (SAFETY WORK STANDARD) ไม่ได้
ก าหนดไวจึ้งท าให้พนักงานไม่ได้ปฏิบติัตาม จึงส่งผลให้คุณภาพท่ีออกมาไม่ได้คุณภาพตามท่ี
จุดประสงคข์องลูกคา้ตอ้งการ 

เลยท าการปรับปรุงเพิ่มจุด Q-Point เขา้ไปบอกต าแหน่งการ Check  เพิ่มข้ึน เพื่อให้
มาตราฐานมีประสิทธิภาพมากข้ึนกบัการปฏิบติังาน 
 

1.9 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อพฒันาปรับปรุงโดยใช่ระบบ  IOT 
2. เพื่อลด MUDA ออกจากไลน์การผลิต 
3. เพื่อจดัท ามาตรฐานใหพ้นกังานเขา้ใจขั้นตอนการท าใหใ้ห้ง่ายข้ึน 
4. เพื่อลดกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นออกจากกระบวนการ CHECK 

 

1.10  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. พนกังานท างานไดต้รงตาม SWS(SAFETY WORK STANDARD) 100% 
2. คุณภาพของสินคา้ท่ีส่งออกไปไดคุ้ณภาพ 100% 
3. สามารถเป็น LINE ตน้แบบสามารถขยายผลไปยงัLINEอ่ืนได ้
4. ช่วยเพิ่มทกัษะและเพิ่มประสิทธิภาพใหแ้ก่พนกังานและช้ินงานท่ีส่งออกไปยงัมือลูกคา้ 
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1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 
Supplier                          =  ผูผ้ลิต 
Attach tape on part         =  การแปะสก๊อตเทป 
Element                          =  ปัจจยัส าคญั 
Key Point                       =   จุดส าคญั 
Defect                             =  ขอ้บกพร่อง 
Completely                     =  สมบูรณ์แบบ 
Quality                           =  คุณภาพ 
Inspection                       =  การตรวจสอบ 
Improvement                  =  การปรับปรุง 
Visual                             =  การมองเห็น 
Work  Instruction           =   มาตราฐานการท างาน 
Appearance                    =  ความเรียบของผวิ 
Preload                           =  ค่าความฝืด(ภาระ) 
Run out                          =  ความลาดเอียง 
Vibration                       =  การสั่นสะเทือน 
Analysis                        =  การวเิคราะห์ 
Adhesive test                =  การยดึติดของสี 
Operate                         =  ท างาน 
RR Axle                       =  ชุดขบัเคล่ือนหลงั 
INTERNET OF THINGS (IOT)                   =  เม่ือทุกส่ิงอิงกบัอินเทอร์เน็ต 
SWS(SAFETY WORK STANDARD)         =  วธีิการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั 
EIS (ELEMENT INSTRUCTION SHEET) =  องคป์ระกอบส าคญัท่ีใชใ้นการตรวจสอบ 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยี

มาใชใ้นการปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียน
มาประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 
 

2.1  ทฤษฎกีารชุบสี EDP (Electro Deposited Paint) 

วิทยาการใหม่ดา้นการชุบสีดว้ยไฟฟ้าน้ีเพิ่งไดรั้บการคิดคน้ วิจยั เพื่อน ามาใชใ้นวงการ
อุตสาหกรรมทัว่โลกประมาณปี พ.ศ. 2509 โดยเฉพาะอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์ทางตอนเหนือของ
อเมริกา ซ่ึงรถยนต์ในแถบภูมิภาคน้ี ตอ้งเผชิญปัญหา Corrosion อย่างหนกั เน่ืองจากการใชเ้กลือ
โรยตามถนนหนทางเพื่อละลายหิมะ ในบริเวณซ่ึงมีอากาศหนาวจดั วิธีการชุบสีดว้ยไฟฟ้าน้ี ไดรั้บ
ความนิยมเพิ่มข้ึนตลอดมาจนถึงปัจจุบนัน้ี โดยอุตสาหกรรมในญ่ีปุ่นกวา่ 50 ประเภท จะใชสี้เคลือบ
ชนิดน้ี ดงัเช่น ตวัถงัรถยนต,์ อะไหล่รถ, โครงเหล็ก, เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในบา้น ตลอดจนวสัดุต่างๆ ท่ี
ท าดว้ยโลหะ ซ่ึงจะมีการใชสี้น้ีสูงถึง 90% เม่ือเทียบกบัทางยุโรปและอเมริกา ซ่ึงให้ความนิยมเพียง 
60-70% เท่านั้น ส่วนในประเทศไทย ไดน้ าวทิยาการน้ีมาใชเ้ม่ือปี พ.ศ. 2521 โดยบริษทัผลิตรถยนต์
ของญ่ีปุ่น ขบวนการใหม่น้ีได้รับการขนานนามต่างๆ กัน เช่น Electrophoresis, E-coat, 
Electrocoating แต่ช่ือท่ีนิยมกันคือElectroplating ส่วนในเมืองไทยนิยมเรียก คือ ED paint, 
(Electrodeposition Paint) ลกัษณะดีเด่นหรือจุดประสงคใ์หญ่ของสี ED คือ ความสามารถในการ
ป้องกนัการสึกกร่อนภายใน (Inherent corrosion resistance) และความสามารถในการจบัผิว 
Substrate ไดท้ัว่ทุกส่วนสม ่าเสมอ“หนา้ท่ีท่ีส าคญัของสีอีดีพี คือ ชุบเพื่อป้องกนัสนิม” “ป้องกนัการ
สึกกร่อน” 
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2.1.1 ฟีล์มของสีคืออะไร 
      ฟิลม์ของสี คือ ชั้นท่ีเกิดจากสภาพการไหลของสารเคลือบบนผิวของวตัถุท่ีตอ้งการ

เคลือบ และเกิดการแข็งตวัเป็นฟิล์มปกคลุมพื้นผิวของวสัดุนั้นในเวลาต่อมา โดยชั้นฟิล์มท่ีเกิดข้ึน
จะมีคุณสมบติัต่างๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อพื้นผวิของวสัดุดงัรายการขา้งล่าง 

        แมกคานิซึมการเกิดฟิล์มของสี ED คือ เราตอ้งท าการอบฟิล์มสีด้วยความร้อน 
เพื่อใหฟิ้ลม์สีแขง็ตวั ไม่มีน ้าหรือตวัท าละลายเหลืออยูใ่นฟิลม์สี  

 

 
 

  ภาพที ่2.1 ขั้นตอนในการอบฟีลม์สีดว้ยความร้อน 
 
     2.1.2  ประโยชน์ของฟีล์ม 

1. ปกป้องรักษาวตัถุทนทานต่อสารเคมี น ้ ามนั ความช้ืน กนัน ้ าได ้กนัการเกิดสนิม
และการผกุร่อน 

2. ความสวยงาสีสรร ความวาว ความเรียบ ความมนัเงา ท าให้รูปภาพให้ดูมีมิติเป็น
ตน้ 

3. หนา้ท่ีอ่ืนๆช่วยปรับการน าความร้อนและไฟฟ้า, สามารถฆ่าช้ือโรค, สามารถดูด
ซบัคล่ืน   เสียงและคล่ืนต่างๆได ้สะทอ้นรังสีได ้
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   2.1.3 ข้อได้เปรียบของระบบ EDPกบัการพ่นสี 
1. ความคุม้ค่าในการใชว้ตัถุดิบสี ความคุม้ค่าในการใชว้ตัถุดิบสีมากข้ึน หรือความส้ินเปลือง

ในการใชสี้ลดลง เน่ืองจากระบบ EDP จะไม่เกิดการฟุ้งกระจายของสีและยงัสามารถเคลือบสีได ้
หลายคร้ังและหลายช้ินงานพร้อมกนั ในขณะท่ีปริมาณการใชสี้ไม่แตกต่างกนัมากนกัความสามารถ
ในการยดึเกาะครอบคลุมทั้งดา้นนอกและดา้นในส่ิงส าคญัท่ีตอ้งพิจารณาถึงภาวะการครอบคลุมทัว่
ทุกพื้นท่ี ก็คือการกดักร่อนท่ีจะเกิดข้ึนตามมาในภายหลงัการใช้งาน หากสีไม่ครอบคลุมทุกจุด ท า
ใหอ้ายกุารใชง้านสั้น หรือความคงทนต ่ากวา่ปกติได ้

2. ความหนาชั้นสีท่ีมีความสม ่าเสมอเท่ากนัทุกจุดและทุกช้ินงานเน่ืองจากกระบวนการเคลือบ
สีนั้นด าเนินไปในช่วงเวลาเดียวกนั ดว้ยอตัราการยึดเกาะ ท่ีเท่ากนั ท าให้เกิดความสม ่าเสมอของสี
ทุกจุดบนช้ินงานเป็นอยา่งดี ส่วนความหนาชั้นสีสามารถควบคุมไดด้ว้ยการก าหนดช่วงเวลาในการ
เคลือบสีนั้น ๆ 

3. ความปลอดภยัของผูป้ฏิบติังานต่อการสูดดมสารเคมีเป็นเวลานาน เน่ืองดว้ยระบบ EDP 
เป็นระบบอตัโนมติัท่ีใช้ราง Conveyor เป็นตวัล าเลียงช้ินงานเขา้ไป และกลบัออกมาเอง ดงันั้น
ผูป้ฏิบติังานจึงท าหนา้ท่ีเพียงในส่วนของการ load และ unload ช้ิน งานเท่านั้น จึงแทบจะไม่ไดรั้บ
อนัตรายจากการสูดดมเลยก็วา่ได ้ดงันั้นจึงถือไดว้า่เป็นระบบท่ีใชส้ารเคมีไดอ้ยา่งปลอดภยัในระดบั
หน่ึงเลยทีเดียว 

4. ความปลอดภยัในเร่ืองอคัคีภยัดว้ยรูปแบบการท างานของ EDP ตามปกติแลว้ สารเคมีท่ีใช้
จะอยู่ในรูปของการละลายกบัน ้ า และกระบวนการก่อนหลงั ก็ประกอบไปดว้ยระบบท่ีใชน้ ้ าแทบ
ทั้งส้ิน ดงันั้นจึงเป็นการยากท่ีจะเกิดอนัตรายจากประกายไฟ แต่ส าหรับวิธีการพ่นนั้น สารเคมีหลกั
ท่ีใชส่้วนใหญ่คือ ทินเนอร์ผสมกบัวตัถุดิบสี ซ่ึงเป็นสารระเหยท่ีไวต่อประกายไฟ ท าใหมี้ความเส่ียง
สูงกวา่นัน่เอง 

5. ความสามารถในการรองรับการผลิตเชิงปริมาณ หรือ Mass Production เน่ืองดว้ยการผลิต
เชิงปริมาณนั้น ส่ิงส าคัญท่ีต้องค านึงถึง ได้แก่ ความมีคุณภาพ ต้องให้สูงไวก่้อน ไม่ต้องการ 
Rework และคุณภาพเท่ากนัทุกช้ิน, ตน้ ทุนความส้ินเปลืองการใชสี้และพลงังาน ตอ้งประหยดัท่ีสุด 
และสุดทา้ยคือการส่งมอบท่ีทนัเวลา เพื่อสร้างความเช่ือมัน่ให้กบัลูกคา้ หากลองพิจารณาดูจะเห็น
ไดว้า่ ปัจจยัเหล่าน้ีมีความสอดคลอ้งกนักบัระบบ EDP ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้ 
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2.1.4 ข้ันตอนการชุบสี 
 

 
 

ภาพที ่2.2 องคป์ระกอบหลกัของน ้ายาลา้งไขมนั 
 

  จากภาพท่ี 2.3 สรุปขั้นตอนในการชุบสี 
1.  เร่ิมจากเราจะน าช้ินงาน มาท าการลา้งไขมนัต่อมาน าช้ินงานไปลา้งน ้าเสร็จแลว้ 
2. น ามาปรับสภาพผวิใหแ้หง้ดี แลว้ก็น ามาเคลือบฟอสเฟต เสร็จแลว้ลา้งน ้าเปล่า ต่อมา  
3. น าช้ินงานมาชุบสี EDP (ชุบประมาณ 2รอบ) แลว้น ามาเป่าลมเสร็จแลว้ก็อบใหแ้หง้ ครบทุก
ขั้นตอนแลว้ 
4. ท าการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานและบรรจุช้ินงาน ก่อนน าสินคา้ส่งออก 
 

  
 

ภาพที ่2.3 กระบวนการชุบสี EDP 
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2.2 ทฤษฎกีารแก้ไขปัญหาหน้างานอย่างมปีระสิทธิภาพด้วยWhy Why Analysis +  

      5 Gen 
การวิเคราะห์ Why Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดย

หากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิด
ซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท า
การวิเคราะห์ใหม่เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความเขา้ใจ 
และมีความช านาญในงานท่ีตนท าอยู ่รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม ท่ี Toyota 5-Why Analysis ถูกใช้
เป็นเคร่ืองมือหลกัในการวิเคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผูเ้ขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้
หลกัการ Why Why Analysis นั้น เป็นไปเพียงเพื่อ น าเสนอต่อลูกคา้ เม่ือเกิดปัญหาจากลูกคา้ 
เท่านั้น แต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิดซ ้ าอยู่เร่ือยๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญ
เปล่าตามมา การวิเคราะห์ Why Why Analysis นั้นเป็นเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหงา้เท่านั้น การจะท าให้ปัญหานั้น หมดไป จึงจ าเป็นจะตอ้ง ประยุกตห์ลกัการอ่ืนๆเขา้มาช่วย 
เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz เป็นตน้ ทั้งน้ีทั้งนั้น ข้ึนอยูก่บัสภาพปัญหา ท่ีเราก าลงัวเิคราะห์กนัอยู ่

 
  2.2.1 5 Gen คืออะไร 
ปรากฏการธรรมชาติท่ีเกิดข้ึนลว้นเป็นผลมาจาก กฏของธรรมชาติ, Tomozo Kobata,(2005) 
ตวัอยา่งเช่น งานตดั ถา้ใบมีดไม่ตดัลงบนวสัดุก็จะไม่มีอะไรเกิดข้ึน แต่ถา้เม่ือไหร่ 
ก็ตามท่ีใบมีดสัมผสักบัวสัดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตน้ทุนเกิดข้ึน บางส่ิงบางอยา่งเกิด 
ข้ึน และบางส่ิงบางอยา่งเปล่ียนแปลงไป ส่ิงเหล่าน้ีเป็นไปตามกฎเกณฑท์างธรรมชาติ ถึงแม ้
วา่ไม่ไดเ้กิดข้ึนเองตามธรรมชาติก็ตาม ต่างก็ข้ึนอยูก่บัหลกัการหรือทฤษฏีเบ้ืองตน้(หลกัการ:การ
เปล่ียนแปลงสภาพ) และกฏเกณฑพ์ื้นฐาน (เม่ือท าส่ิงใดส่ิงหน่ึงยอ่มส่งผลใหเ้กิดส่ิงหน่ึงเสมอ) 
5 Gen จะท าใหเ้ราวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาผา่น Why Why analysis ไดถู้กจุด โดยลงไปสัมผสั
พื้นท่ีจริง ของจริง สภาพการณ์จริง ในขณะเกิดการปฏิบติังาน จะท าใหเ้ราวเิคราะห์สาเหตุถูกจุด 
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ภาพที ่2.4 แผนภาพสรุปการใชง้านในแต่ละ Gen 
 

จาก รูป จะเป็นการจ าแนกลกัษณะการใช้งานของ แต่ละ Gen เพื่อให้เขา้ใจถึง การเขา้ไปแกไ้ข
ปัญหา หรือ การปรับปรุง โดยหากเป็นการแกไ้ขปัญหา เราจะใชแ้ค่ 3 Gen ก็เพียงพอ ตั้งแต่ Genba 
Genbusu และ Genjisu โดย 3 Gen แรกนั้นเป็นการตรวจหาความผิดปรกติของการท างาน ส่วนการ
ปรับปรุงนั้นจะเป็นการ “คน้หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา” ให้ใชอี้กสอง Gen ท่ีเหลือ คือ Genri 
และ Gensoku มาท าการอธิบายถึงสาเหตุท่ีอาจเป็นไปได้ ของปัญหา ในหลายๆคร้ัง 3 Gen ก็
เพียงพอ ส่วนปัญหาเร้ือรัง มกัจะตอ้งใช้อีกสอง Gen ท่ีเหลือในการปรับปรุง ท าไมผมถึงเขียนว่า 
สาเหตุท่ีอาจเป็นไปได้ ก็เพราะว่า จะตอ้งท าการพิสูจยส์าเหตุอีกคร้ังเพื่อยืนยนัว่า สาเหตุนั้นคือ
สาเหตุรากเหง้าจริงๆ อาจจะไดจ้ากการใช้สถิติ ในขอ้มูลท่ีดูแล้วไม่แน่ใจ หรือ การดูผลจากการ
ปฏิบติัโดยตรงท่ีเห็นชดัเจน เป็นตน้ จึงกล่าวไดว้่า หากสาเหตุรากถูกก าจดัหมดแลว้ ปัญหาเดิมจะ
ไม่เกิดซ ้ า 

 
         2.2.2  ความแตกต่างระหว่างการแก้ไข และการปรับปรุง 
         การแกไ้ขปัญหา คือ “การท าใหก้ลบัสู่สภาพเดิม” ส่วน การปรับปรุง คือ “การท าลายสถาพ
เดิม โดยระดบัของผลงานสูงข้ึน ยงัผลใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงข้ึน” 

 
 

 
 
  
  

5.GENSOKU     กฎเกณฑ์ 
4.GENRI            หลกัการทางทฤษฎ ีพ้ืนฐานทีส่ามารถ   
อธิบายเหตุการต่างๆได้ 

3.GENJITSU     สถานการณ์จริงของการเกดิข้อมูลจริง 
2.GENBUTSU   ของจริง 
1.GENBA           สถานทีเ่กดิเหตุจริง 
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2.2.3 ท าไม การวเิคราะห์ Why Why Analysis จึงต้องใช้ควบคู่กบั 5 Gen (Go to see) 
         สืบเน่ืองจาก การวเิคราะห์ดว้ย Why Why Analysis ในอดีตมีขอ้ดว้ยคือ ขาดการทวนสอบจาก
สถานท่ีจริง จึงท าให้เกิดการวิเคราะห์อยูเ่พียงบนโต๊ะท างาน ท าให้ปัญหาจริงๆไม่ไดรั้บการแกไ้ข 
และค่อนขา้งจะเอนเอียง ในการวิเคราะห์ดว้ยการไล่ค าตอบ ให้เขา้กบัความคิดในใจ ของผูต้อบ 
มากกวา่สภาพการจริงในหนา้งาน ดงันั้น จึงตอ้งใชห้ลกัการของ 5 Gen เขา้ไปดว้ย ในหลายๆคร้ังผู ้
ท่ีท  าการวิเคราะห์หรือทีมงาน อาจจะตอ้งไปเขา้ในสถานท่ีท างานมากกว่า 10 คร้ังข้ึนไปในแต่ละ
หวัขอ้ท่ีท าการวิเคราะห์ เพื่อมองสภาพการและคน้หาค าอธิบาย ต่อปรากฏการณ์ต่างๆของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน และในหลายๆคร้ัง เราสามารถคิดยอ้นกลบัดว้ยการ “ท าให้เกิดของเสียซะเอง”โดยเทียบกบั
ของเสีย ท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาค าอธิบายและปรากฏการณ์ของปัญหา และจะต้องมีการติดตามวดัผล
ส าเร็จเสมอ แลว้จดัท าเป็นมาตราฐาน ต่อไป 

 

 
 

ภาพที ่2.5 Root cause 
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2.2.4 การแก้ไขปัญหาหน้างานอย่างมีประสิทธิภาพด้วย Why Why Analysis + 5 Gen 
         หลกั Why-Why Analysis 10 ข้อ 
ขอ้ 1.  ใส่เร่ืองหลกัเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ์” หรือ“สาเหตุ” 
             ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : ท าไม Mold แตกมากกวา่ 3%(มี Target) 
             ตวัอยา่งท่ีผดิ : ท าไม Mold แตกท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุบ่อย (จะปรับปรุงอะไรกนัแน่) 
ขอ้ 2.      “ท าไม” ตอ้งสัมพนัธ์กบั “ปรากฏการณ์” และ ตรงตามหลกัการ  
              (Genba) และกฎเกณฑ ์ (Gensoku) 
              ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : ไข่ทอดไหม ้ใชไ้ฟแรงกวา่ 200 องศานานกวา่ 1 นาที 
              หลกัการ: ไข่จะสุกตอ้งไดรั้บความร้อน, การใชน้ ้ ามนัเพื่อไม่ใหไ้ข่ติดกระทะและไข่ฟู 
             กฏเกณฑ ์: หากไดรั้บความร้อนสูง เวลานาน จะท าใหไ้ข่ไหม ้
             ตวัอยา่งท่ีผดิ : ไข่ทอดไหม ้ใชไ้ฟแรงเกินไป 
ขอ้ 3.      “ท าไม” ท่ีเขียนข้ึนตอ้งสัมพนัธ์กบัเหตุผลไม่วา่จะอ่านไปขา้งหนา้หรือยอ้นกลบั 
              ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : ไข่ทอดไหม ้ใชไ้ฟแรงกวา่ 200 องศา 
              ตวัอยา่งท่ีผิด : ไข่ทอดไหม ้ใชน้ ้ามนันอ้ยเกินไป 
ขอ้ 4.      เขียน “ท าไม” เป็นขอ้ๆ เรียงกนัโดยใหต้วัหลงัสัมพนัธ์กบัตวัหนา้ 
             ใหท้วนสอบความถูกตอ้งโดยการอ่านยอ้นกลบั เช่น ถา้หากใชไ้ฟนอ้ยกวา่ 200 องศาไข่ 
             จะไม่ไหม ้ ใช่มั้ย ถา้ใช่ก็ใหถ้ามท าไมต่อไป             
ขอ้ 5.     สร้างประโยค “ท าไม” ใหต้รงตามเป้าหมายของการวเิคราะห์ 
ขอ้ 6.     การเขียน “ท าไม” ท่ีทุกคนเขา้ใจตรงกนั (อ่านแลว้เขา้ใจง่าย) 
ขอ้ 7.     มีเกณฑก์ารใชค้  าคุณศพัทท่ี์ชดัเจน (กระชบั) 
ขอ้ 8.     อยา่ใชค้  าวา่ “ท าไม” ในดา้นความรู้สึกของคน (วดัไม่ได ้ก็ปรับปรุงไม่ได)้ 
            ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : พนกังานเสียบวงจรผดิ พนกังานหยบิวงจรผดิ(ใช ้poka-yoke) 
            ตวัอยา่งท่ีผดิ พนกังานเสียบวงจรผิด พนกังานไม่ใส่ใจเท่าท่ีควร 
ขอ้ 9.    คน้หา “ท าไม” ต่อไป จนแน่ใจวา่จะไม่เกิดเหตุการณ์ซ ้ าข้ึนอีก (ตอ้งทวนสอบ) 
ขอ้10.   พิสูจน์ความถูกตอ้งของ “ท าไม” ท่ีสถานท่ีจริง (Genba) และกบัของจริง (Genbutsu) 
            ในขั้นตอนน้ีส าคญัเป็นอยา่งมากในการตรวจสอบความถูกตอ้ง  
             ของการระดมความเห็น(Brainstorm) รวมถึงการวเิคราะห์ คน้หาความจริง 
             จากสาเหตุท่ี  เป็นไปได ้ท่ีหนา้งาน 
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2.2.5  ขั้นตอนการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
1. จดัล าดบัความส าคญัหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงผา่น Pareto 
ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการ เลือกสาเหตุใหญ่ๆมาท าการปรับปรุง ผา่นแผนภาพ pareto โดยเลือกปัญหา
จาก KPI ท าไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะวา่ การปรับปรุงใดใด หากไม่สอดคลอ้งกบักลยทุธหลกั
ขององคก์รแลว้ จะท าใหก้ารเติบโตขององค์กร เป็นไปไดช้า้ 
2. เลือกหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ข 
หลงัจากไดส้าเหตุหลกั ท่ีจะน ามาแกไ้ขแลว้ ใหท้  าการเขียน ปัญหาใหมี้ความกระชบั เขา้ใจง่าย 
3. จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
ในส่วนน้ีจะเป็นการ น าผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุง มาช่วยกนัท าการวเิคราะห์หาสาเหตุ รวมไปถึง
พนกังานระดบัหนา้งานดว้ย เพราะเป็นผูเ้ขา้ใจสถานการณ์ดีท่ีสุด 
4. สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้ (ตรวจหาความผิดปรกติ) 
ในขั้นตอนน้ีจะมีความส าคญัมาก ในการตรวจหาความผดิปรกติของสถานการณ์ ตวัอยา่งเช่น “หอ้ง
ประชุมแอร์ไม่เยน็ (อุณหภูมิ มากกวา่ 28 องศา ตลอดการใชง้าน) หากเราท าการวิเคราะห์ทนัที โดย
ไม่สอบถามสถานการณ์เลย ทุกคนจะมุ่งไปท่ี เคร่ืองท าความเยน็ทนัที! ทั้งๆท่ี เคร่ืองท าความเยน็
อาจจะไม่ไดเ้สียก็ได ้หากไม่ท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ก่อน ก็จะเป็นการนัง่เทียนทนัที ในกรณีน้ี 
คนท่ีเราจะตอ้งถามก่อนใครคือ คนคุมห้องประชุม วา่ เม่ือวานแอร์เยน็มั้ย วนัก่อนเยน็มั้ย วนัน้ีกบั
วนัก่อนมีอะไรเปล่ียนแปลงไปจากเดิม หลงัจากสอบถาม คนคุมหอ้งก็บอกวา่ วนัก่อนยงัเยน็อยู ่เม่ือ
วานก็เยน็อยู ่แต่วนัน้ีคนเขา้ห้องประชุมเยอะมาก แถมเปิดม่านกระจกดว้ย เพราะแสงขา้งในไม่พอ 
จากขอ้ความขา้งตน้ จะเห็นไดว้า่ ขั้นตอนน้ีจะละเลยไม่ได ้เพราะจะท าใหก้ารวิเคราะห์ผดิประเด็น
ไป 
5. Brainstorming  
ในส่วนน้ี จะเป็นการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเ้ขียนแนะน าวา่ ควรจะมี Leader Team เพื่อ
ไม่ใหก้ารระดมสมอง กลายเป็นสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง ใหอ้ยูใ่นแนวทางการแกไ้ข
ปัญหา 
6. ตรวจสอบความถูกตอ้งผา่น 5 Gen 
หลงัจากระดมสอง และแตก ท าไม ท าไม ออกมาไดแ้ลว้ เบ้ืองตน้ ใหพ้าทีมงานไปดู สถานการณ์
จริง และวเิคราะห์ผา่น 3 Gen แรกก่อน เพื่อตรวจสอบความผดิปรกติ โดยเทียบกบัมาตราฐาน หาก
พบวา่ ทุกโอกาสท่ีเป็นไปได ้อยูใ่นมาตราฐาน ใหใ้ช ้อีก 2 Gen ท่ีเหลือ หมายความวา่ การแกไ้ขนั้น 
ไม่เพียงพอ จ าเป็นจะตอ้งปรับปรุง  
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7. จดัท ามาตราการโตต้อบ 
หลงัจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหงา้แลว้ ใหเ้ราหามาตราการโตต้อบโดยเนน้ใหอ้ยูใ่นรูปแบบ Visual 
Control ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูรั้บผดิชอบ ระยะเวลา การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใ้ชว้ิธีการท่ีง่าย 
ค่าใชจ่้ายต ่า ประสิทธิภาพสูง 
8. ตรวจสอบความส าเร็จของงาน 
เม่ือท าการแกไ้ข หรือ ปรับปรุงไปแลว้ ก็ใหติ้ดตามผลวา่ ปัญหาดงักล่าวได ้เกิดข้ึนซ ้ าหรือไม่ หรือ 
ลดนอ้ยลง อยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ ผา่นรูปแบบของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ 
หากพบวา่ ปัญหาไม่ไดล้ดลง ใหก้ลบัมาวเิคราะห์ใหม่ทนัที แสดงวา่ มีสาเหตุท่ีตกหล่นไป ในการ
วเิคราะห์คร้ังแรก 
9. จดัท ามาตราฐาน 
หากพบวา่ มาตรการโตต้อบนั้นไดผ้ล ก็ใหจ้ดัท ามาตราฐานข้ึน เพื่อรักษาไวซ่ึ้งระดบัคุณภาพต่อไป 
วธีิการวเิคราะห์ Why Why Analysis 

โครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซ้ายสุดจะเป็น
ปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาท่ีจะแกไ้ข จากนั้นจะเร่ิมถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกวา่จะพบ
สาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยทัว่ไปพบว่า หากถาม ท าไม อยู่ประมาณ 5 คร้ังแล้ว เราจะพบ
ค าตอบ ค าถามคือวา่ จ  าเป็นตอ้ง 5 หรือไม่ ค  าตอบคือ ไม่จ  าเป็น ในหลายๆคร้ัง เราถามท าไมแค่ 3 
คร้ัง ก็พบค าตอบแลว้ ค าถามท่ีว่า เราจะรู้ไดอ้ยา่งไรว่า น้ีคือสาเหตุรากเหงา้ อนัดบัแรกให้เราถาม
ตวัเองก่อนว่า ถ้าสาเหตุน้ีถูกแก้ไขแล้ว ปัญหาน้ีจะไม่เกิดข้ึนอีกใช่หรือไม่หรือ ไม่สามารถถาม
ท าไม ไดอี้กแล้ว จากนั้นในส่วนสุดทา้ย จะเป็นการหา มาตรการโตต้อบ เพื่อแก้ไข ปัญหา โดย
รูปแบบการเขียนจะเป็นลกัษณะดงัรูป  

 

 
 

ภาพที ่2.6 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
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 2.3 การศึกษาการเคล่ือนไหว ( MOTION STUDY ) 
การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) บางคร้ังเรียกวา่  Methods Design  หรือ Methods 

Study เป็นการวเิคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
และการวางผงัในการปฏิบติังานนั้น ๆส่วนการศึกษาเวลา (Time Study) ก็อาจเรียกอยา่งวา่ Work 
Measurement เป็นวธีิการในการค านวณหาเวลาในการปฏิบติังานโดยอาศยัเคร่ืองมือจบัเวลา และ
การบนัทึก 
 วตัถุประสงคข์องการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
1.   การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีกว่าหรืออีกนัยหน่ึงก็คือ การออกแบบวิธีการท างาน (Work 
Methods Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบมาใช้ประโยชน์อย่างเต็มก าลงัจะ
รวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การป้อนวตัถุดิบ การใช้เคร่ืองจกัร ขั้นตอนในการผลิตและการ
ขนส่ง ดงันั้นในการออกแบบวิธีการท างานจึงตอ้งเร่ิมตน้ตั้งแต่การศึกษาวตัถุประสงค์ไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อน ามาซ่ึงการพฒันาวธีิการท่ีดีท่ีสุดในการท างาน 
2.   จะใชว้ธีิการแกปั้ญหาทัว่ไปมาใช ้(General Problem Solving Process) 
3.   การจดัตั้งวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานหลงัจากท่ีเราไดพ้ฒันาวิธีการท างานท่ีเหมาะสมท่ีสุด
แล้วขั้นต่อไปก็คือ การน าเอาวิธีการนั้ นมาใช้โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานย่อย ๆซ่ึงอธิบาย
รายละเอียดต่างๆในการท างาน เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวสัดุ เคร่ืองมือท่ีใช้
ในการประกอบและอ่ืนๆ เป็นตน้ รวมทั้งก าหนดสภาพเง่ือนไขในการท างานเพื่อให้ไดม้าตรฐาน
ท่ีตั้งไว ้
4.   การหาเวลามาตรฐานซ่ึงอยู่ในขั้น Work Measurement คือ การหาจ านวนนาทีของคนงานท่ี
ไดรั้บการฝึกมาดีแลว้ท างานท่ีก าหนดดว้ยความเร็วปกติ ภายใตส้ภาพเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้เวลาท่ีได้
น้ีจะเป็นมาตรฐานในการท างานของงานนั้น ๆซ่ึงจะใช้ประโยชน์ในการจดัตาราง การผลิต การ
วางแผนการผลิต การประเมินตน้ทุน การควบคุมตน้ทุนแรงงาน และอ่ืนๆ วิธีท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุด
ในการหาเวลามาตรฐานคือ การใชน้าฬิกาจบัเวลาโดยตรง  (Direct Time Study) ซ่ึงจะไดเ้วลาจาก
การศึกษางานจริง จากนั้นปรับค่าท่ีไดด้ว้ยตวัคูณอตัราความเร็วและบวกดว้ยค่าเผื่อในการท างาน
เพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานส าหรับงานนั้น 
5.   การฝึกหดัคนงาน การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีจะใช้ไม่ไดผ้ลเลย ถา้คนงานไม่รู้จกัวิธีใช้ ดงันั้น
การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาจึงเน้นถึงการน าเอาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแล้วมาใช้งานได ้
การฝึกคนงานให้ท างานตามมาตรฐานจนไดเ้วลาตามท่ีก าหนดไวโ้ดยอาศยัแผนภูมิท่ีไดจ้ากการ
ออกแบบวธีิการท างานมาแลว้ หรือจะเป็นการสาธิตดว้ยภาพยนตร์และการจูงใจใหค้นอยากท างาน 
เคร่ืองท่ีนิยมใชว้เิคราะห์การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
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      แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้บนัทึกกระบวนการผลิตหรือ
วธีิการท างานใหอ้ยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นไดช้ดัเจนและเขา้ใจไดง่้าย ในแผนภูมิน้ีจะแสดงถึงขั้นตอนการ
ท างานตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ โดยจะเร่ิมเขียนตั้งแต่รับวตัถุดิบเขา้มาถึงโรงงาน แลว้ติดตาม
บนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกับวตัถุดิบนั้นไปเร่ือยๆทุกขั้นตอน เช่น ถูกล าเลียงไปยงัห้องเก็บ ถูก
ตรวจสอบถูกเปล่ียนรูปร่างโดยเคร่ืองจักรจนกระทั่งเป็นช้ินส่วนหรือน าไปประกอบเป็น
ผลิตภณัฑ์  ในแผนแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชส้ัญลกัษณ์แสดงถึงความหมายต่าง ๆซ่ึงสามารถ
ดดัแปลงเพื่อน าไปใชก้บังานอยา่งอ่ืนได ้โดยสมาคมวศิวกรเคร่ืองกลของอเมริกา  
(The American Societyof Mechanical Engineers (ASME))แบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 5
ประเภทหลกัคือ 
การปฏิบติังานหรือการท างาน (Operations) แทนดว้ย o หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุ เปล่ียนแปลง
อย่างจงใจ หรือเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กบัวสัดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยกหรือ
ประกอบ กิจกรรมท่ีจดัหรือเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต 
        การขนส่งหรือการขนยา้ย (Transportations) แทนด้วย Þ หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุ
เคล่ือนยา้ยจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต และยกเวน้
กรณีท่ีเป็นการเคล่ือนยา้ยโดยพนกังานระหวา่งตรวจสอบ 
        การตรวจสอบ (Inspection) แทนดว้ย ÿ หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ เปรียบเทียบ
ชนิด คุณภาพ หรือปริมาณของวสัดุ 
        การพกั (Storages) แทนดว้ย Ñ หมายถึง กิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือถูกควบคุมเอาไว ้ตาม
แผนการซ่ึงสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ 
        ความล่าช้า (Delays) แทนด้วย D หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอหรือพกั ก่อนท่ีจะมีการ
ท างานขั้นต่อไป 
      แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) จะแสดงแผนผงัของบริเวณท่ีท างานและต าแหน่งของ
เคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยจะเขียนเป็นเส้นทางการเคล่ือนท่ีของส่ิงสังเกต โดยแผนภาพการ
ไหลถ้าแบ่งตามชนิดของส่ิงสังเกตจะแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดคือ 1.ผงัการไหลของคน  (Man 
Type) แสดงการเคล่ือนท่ีของคน ในการท างานส่ิงท่ีสังเกตคือพนักงาน และ 2.ผงัการไหลของ
วสัดุ (Material Type) แสดงการเคล่ือนท่ีของวสัดุหรือวตัถุดิบในกระบวนการผลิต ในกรณีน้ีส่ิง
สังเกตคือวสัดุ แต่ถา้แบ่งตามมิติของผงัจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิดคือ 1.ผงัชั้นเดียว เป็นผงัท่ีแสดง
การไหลในแนวระนาบเดียว (2 มิติ) และ 2.ผงัหลายชั้น เป็นผงัท่ีแสดงการไหลในทั้งแนวระนาบ
และแนวด่ิง (3 มิติ) 



23 
 

 

      แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) หรือแผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) เป็น
แผนภูมิท่ีใช้ในการวิเคราะห์การท างาน โดยจะเขียนแสดงกระบวนการหรือล าดบัการท างานกบั
เวลาท่ีใชส้ าหรับกิจกรรมนั้นๆ แผนภูมิกิจกรรมจะแสดงการท างานของคนกบัเวลาหรือการท างาน
ของเคร่ืองจกัรกบัเวลาเท่านั้น 
      แผนภูมิการปฏิบติังาน (Operation Chart) หรือแผนภูมิมือซ้ายและมือขวา (Left and Right Hand 
Chart) หรืแผนภูมิสองมือ (Two-Handed Process Chart) เป็นแผนภูมิท่ีเขียนเพื่อแสดงการท างาน
ของมือซา้ยและมือขวา โดยจะมีการเขียนเป็นแผนผงัสถานีงาน ซ่ึงจะประกอบดว้ยงานท่ีจะตอ้งท า 
วสัดุ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการท างานและต าแหน่งท่ีคนงานท างานอยู่ แล้วสังเกตการณ์
ท างานของคนงานอย่างละเอียด บนัทึกการเคล่ือนไหวของมือซ้ายและมือขวาของคนงาน การ
สังเกตการณ์ท างานควรสังเกตหลายๆรอบ แลว้จึงค่อยบนัทึกสรุปการท างานนั้นๆ และจึงเขียนการ
เคล่ือนไหวของมือซ้ายลงในแผนภูมิขา้งซ้าย การเคล่ือนไหวของมือขวาลงในแผนภูมิขา้งขวาโดย
ใชส้ัญลกัษณ์แทนพร้อมกบัมีค าอธิบายการท างานก ากบัอยูข่า้งๆ 
        นอกจากน้ีอาจจะใช้แนวคิดวิสาหกิจแบบลีน  (Lean Enterprise) การระดม
ความคิด ( Brainstorming ) ร่วมวเิคราะห์การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาในองคก์ร เพื่อเพิ่มผลิต
ภาพโดยรวมดว้ย  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 



24 
 

  

2.4  ทฤษฎ ีINTERNET OF THINGS (IOT): เม่ือทุกส่ิงองิกบัอนิเทอร์เน็ต 
ปฏิเสธไม่ไดเ้ลยว่า อินเทอร์เน็ตไดเ้ขา้มามีบทบาทในชีวิตประจ าวนัของเราเป็นอย่างมาก 

ไม่วา่เราจะท าอะไร อยูท่ี่ไหน ส่ิงต่างๆ ท่ีอยูร่อบตวัเรามกัจะเก่ียวขอ้งกบัอินเทอร์เน็ตอยู่เสมอ  จึง
อาจเปรียบอินเทอร์เน็ตเป็นดงัสายลมท่ีอยูร่อบๆ ตวัเรา แลว้เราล่ะ จะเตรียมรับมือกบัมนัไดอ้ยา่งไร 
ถา้หากเราน่ิงเฉย ไม่สนใจจะใชป้ระโยชน์จากมนั เราอาจจะพลาดความสะดวกสบายบางอย่างใน
ชีวิตไป หนา้ท่ีของเราคือ ท าความเขา้ใจวา่เราจะใช้อินเทอร์เน็ตอยา่งไรให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อ
ตนเองและผูอ่ื้น  
          Internet of Things คือ สภาพแวดลอ้มท่ีประกอบดว้ยอุปกรณ์ต่างๆ มีการถ่ายโอนขอ้มูล
ร่วมกนัผ่านเครือข่าย โดยไม่จ  าเป็นตอ้งใช้ปฏิสัมพนัธ์ระหว่างบุคคลกบับุคคลหรือระหว่างบุคคล
กบัคอมพิวเตอร์  ซ่ึง Internet of Things พฒันามาจากเทคโนโลยีไร้สาย (wireless technology) 
ระบบเคร่ืองกลไฟฟ้าจุลภาค (micro-electromechanical systems : MEMS) และอินเทอร์เน็ต ซ่ึงค า
วา่ Things ใน Internet of Things นั้น หมายถึง อุปกรณ์ต่างๆ ท่ีอา้งอิงไดด้ว้ยเลขไอพี (IP address) 
และมีความสามารถในการถ่ายโอนขอ้มูลระหวา่งกนัไดผ้า่นเครือข่าย สรุปใหเ้ขา้ใจง่ายๆ Internet of 
Things ก็คือ เทคโนโลยีท่ีท าให้อุปกรณ์ต่างๆ สามารถแลกเปล่ียนข้อมูลกันได้ผ่านเครือข่าย
อินเทอร์เน็ต นัน่เอง 
          เราก็ไดท้ราบนิยามของ Internet of Things กนัไปแลว้ เพื่อให้เขา้ใจมากยิ่งข้ึนเรามาดูตวัอยา่ง
อุปกรณ์ธรรมดาๆ ท่ีเราใชก้นัอยูทุ่กวนั แต่เม่ือมี Internet of Things เขา้มาแลว้ มนัจะไม่ธรรมดาอีก
ต่อไป เช่น 

ตูเ้ยน็อจัฉริยะ มีตวัตรวจจบัจ านวนส่ิงของต่างๆ ในตู ้เม่ืออาหารในตูเ้ยน็ใกลจ้ะหมดอายุ
หรือส่ิงใดหมด จะมีขอ้ความแจง้เตือนไปยงัสมาร์ทโฟนใหเ้ราสั่งซ้ือของได ้

เคร่ืองซักผา้อจัฉริยะ เคร่ืองซักผา้สามารถรายงานสถานการณ์ท างานของเคร่ืองไปยงั
สมาร์ทโฟนได ้กรณีท่ีเราใชเ้คร่ืองซกัผา้ในขณะท่ีเราไม่อยูบ่า้น สามารถตั้งค่าเคร่ืองซกัผา้ในโหมด
พิเศษโดยเม่ือเคร่ืองซกัผา้เสร็จแลว้เคร่ืองจะป่ันผา้เบาๆ ทุกสองนาที เพื่อให้มีอากาศไหลผา่น ช่วย
ให้ผา้ไม่อบัช้ืน และเม่ือเรากลบัถึงบา้น เคร่ืองซกัผา้จะตรวจจบัไดว้า่เรากลบับา้นแลว้ เคร่ืองซกัผา้
จะจบการท างานและแจง้เตือน  

นาฬิกาอจัฉริยะ มีความสามารถมากกว่าใชดู้เวลาเท่านั้น เช่น ถ่ายรูป บนัทึกวิดีโอ รับ-ส่ง
อีเมล จับเวลา นับก้าวเดิน ค านวณระยะและพลังงานท่ีร่างกายใช้นอกจากน้ียงัใช้เป็นรีโมต
คอนโทรลของโทรทศัน์ ไดอี้กดว้ย 
 นอกจากอุปกรณ์เหล่าน้ีก็ยงัมีการใชง้านในรูปแบบอ่ืนๆ อีก เช่น การจอดรถในห้างสรรพสินคา้ท่ีมี
เซ็นเซอร์ตรวจจบัท่ีวา่งแลว้แสดงผลใหลู้กคา้ทราบ ในทางการแพทยใ์ชใ้นการวิเคราะห์ ตรวจสอบ
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อาการของคนไขผ้า่นอุปกรณ์ท่ีติดตั้งไวท่ี้บา้นของคนไข ้จากผลส ารวจแนวทางการน า Internet of 
Thingsไปใช้โดยส ารวจจากการคน้หาใน Google การแชร์ผา่น Twitter และ Linkedin ดงัรูปท่ี 4 
หวัขอ้ท่ีพบมากท่ีสุดคือ Smart Home หรือ ระบบบา้นอจัฉริยะ ส าหรับในประเทศไทยนั้น หวัขอ้ท่ี
น่าจะใกลต้วัเรามากท่ีสุด ก็คงจะเป็น Wearable  ซ่ึงเป็นกลุ่มอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับสวมใส่บนร่างกาย 
เช่นนาฬิกาอจัฉริยะ นัน่เอง    
          จะเห็นไดว้า่ สมยัน้ีอะไรๆ ก็เป็น Smart ทั้งนั้น ซ่ึงเป็นผลมาจากการน า Internet of Things มา
ใชก้บัส่ิงของเคร่ืองใช้ต่างๆ ในชีวิตประจ าวนัของเรา แลว้ถา้เราน าค าว่า “Smart” มาน าหน้าค าว่า 
“School” บา้งล่ะ ก็จะเป็น “Smart School” หรือโรงเรียนอจัฉริยะ แลว้โรงเรียนแบบน้ีจะมีลกัษณะ
พเิศษอยา่งไร จะสามารถน าแนวคิดของ Internet of Things มาใชใ้นโรงเรียนไดอ้ยา่งไรบา้ง 
           การน า Internet of Things มาใชใ้นโรงเรียนนั้น ตอ้งอาศยัการท างานร่วมกนักบัเทคโนโลยี
คลาวด์ (cloud technology) และ อาร์เอฟไอดี(radio frequency identification:RFID) ซ่ึงจะมี
ประโยชน์ต่อการบริหารจดัการในโรงเรียน ซ่ึงแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ดา้น  ดงัน้ี 

1.การจดัการเรียนรู้ ผูเ้รียนสามารถเรียนรู้ได้ด้วยตนเองทุกท่ีทุกเวลาด้วยระบบ Mobile 
Learning ผูเ้รียนสามารถเขา้ถึงบทเรียนไดผ้่านคอมพิวเตอร์ สมาร์ทโฟน หรือแท็บเล็ต เพื่อศึกษา
เน้ือหาและอ่านทบทวนสร้างความเขา้ใจของตนเองได้ตามท่ีตอ้งการในด้านการท ากิจกรรมการ
เรียนรู้ท่ีผูส้อนมอบหมาย ระบบจะมีการบันทึกคะแนนของผูเ้รียนจากการท ากิจกรรมหรือ
แบบฝึกหดัต่างๆ ผา่นระบบคลาวด์ ช่วยลดภาระของผูส้อนในการประเมินผูเ้รียนและอ านวยความ
สะดวกในการเตรียมเอกสารประกอบการเรียน ทั้งน้ียงัสามารถใชส่ื้อสังคมออนไลน์มาช่วยในการ
อภิปรายแสดงความคิดเห็นหรือแบ่งปันขอ้มูลได้อีกด้วย ซ่ึงโรงเรียนจะตอ้งให้ความส าคญัเร่ือง
ความเร็วและความปลอดภยัในการเขา้ถึงระบบเครือข่ายของโรงเรียน 

2.การด าเนินงาน ให้ติดแท็ก RFID ในอุปกรณ์และทรัพยากรต่างๆ เช่น เคร่ืองฉายภาพ 
(projectors) จะช่วยใหง่้ายต่อการติดตาม ลดปัญหาอุปกรณ์สูญหาย ช่วยในการวางแผนจดัการ และ
ตรวจสอบไดอ้ย่างทนัทีทนัใด เม่ืออุปกรณ์ช้ินใดช ารุดสามารถแจง้ซ่อมทนัทีไดผ้่านสมาร์ทโฟน 
นอกจากน้ีย ังช่วยลดเวลาในการตรวจสอบว่านักเรียนมาเรียนหรือเข้าร่วมกิจกรรมครบ
หรือไม่     ดว้ยการติดแท็ก RFID ท่ีกระเป๋านกัเรียน เม่ือนกัเรียนเดินผา่นเคร่ืองสแกนก็จะเป็นการ
เช็คช่ือโดยอตัโนมติั 

3.การรักษาความปลอดภยั โดยติดตั้งระบบ GPS (Global Positioning System)  กบัรถ
โรงเรียนจะมีการแจง้เตือนมายงัสมาร์ทโฟนของผูป้กครอง เม่ือรถโรงเรียนเดินทางมาใกลจ้ะถึง
บา้นของนกัเรียนแลว้ จะมีการแจง้เตือนมายงัสมาร์ทโฟน เพื่อให้เตรียมตวัข้ึนรถ  เม่ือนกัเรียนข้ึน
รถแลว้ ผูป้กครองสามารถตรวจสอบไดว้า่ตอนน้ีบุตรหลานของท่านอยูท่ี่ใด นอกจากน้ียงัมีการใช ้
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ID Card หรือสายรัดขอ้มือ  ในการตรวจสอบผูท่ี้เขา้มาในเขตโรงเรียนเพื่อป้องกนัคนแปลกปลอม
เขา้มาในเขตโรงเรียน และยงัใชแ้ทนเงินสดส าหรับซ้ือของในโรงเรียนไดอี้กดว้ย 

จะเห็นไดว้า่ Internet of Things มีประโยชน์ในหลายๆดา้น ช่วยอ านวยความสะดวก และ
ลดขั้นตอนบางอยา่งในชีวิตประจ าวนัของเราได ้ ในอนาคตเราจะสามารถควบคุมการท างานของ
ส่ิงของทุกๆ อยา่งรอบตวัไดง่้ายๆ ผา่นสมาร์ทโฟนหรือแท็บเล็ต เรียกไดว้า่ทุกส่ิงทุกอยา่งอยูใ่นก า
มือเลยก็วา่ได ้แต่ส่ิงท่ีเราจะมองขา้มไปไม่ไดเ้ลยก็คือความปลอดภยัในการใชง้าน ถา้หากมิจฉาชีพ
เขา้ถึงระบบควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ ได ้ก็อาจสร้างความเสียหายต่อเราเป็นอยา่งมาก ดงันั้นเราจึงตอ้ง
เขา้ใจวธีิการใชง้านเทคโนโลยเีหล่าน้ีอยา่งปลอดภยั 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

  

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 จากการสหกิจศึกษาของนกัศึกษาใน บริษทั ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูเฟคเจอร่ิง จ ากดั ไดรั้บ 
มอบหมายงานใหท้ าโปรเจค การปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพของ Part RR Axle ตั้งแต่วนัจนัทร์
ท่ี 4  มิถุนายน พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 27 กนัยายน พ.ศ. 2561 โดยปฏิบติังานตามแผนดังแสดง
รายละเอียดการปฏิบตังาน ในตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที3่.1 แผนการปฏิบติังานโครงงาน 
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3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
              โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย คือ การปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการของ
การยึดติดของสี ไดท้  าการวิเคราะห์ขอ้มูลหาสาเหตุปัญหาของ Process RR axle พบวา่ปัญหาของ 
Line RR axle จะอยูใ่นขั้นตอนของการ Cross cut ซ่ึงจะเป็นกระบวนการท่ีมีผลต่อทางดา้นคุณภาพ
มาก ผมจึงไดท้  าการลงไป 
              ส ารวจดูว่า ปัญหาหลักๆเกิดจากอะไร จากการวิเคราะห์ ได้พบว่า พนักงานมีการใช้
ระยะเวลาในการตรวจสอบ Process ชุดขบัเคล่ือนหลงั เร็วเกินไป สาเหตุหลกัก็คือ การ Cross cut 
ไม่ถูกวิธี เพราะในตวัของ SWS(SAFETY WORK STANDARD) มีการระบุการปฏบติังานท่ีไม่
ครบถว้น เราจึงไดเ้ขา้ไป เทรนน่ิงแก่พนกังาน สอนวิธีการ ใชค้ตัเตอร์สอบวิธีการ Cross cut จะได้
ท าตามมาตราฐานในตวัของ SWS(SAFETY WORK STANDARD) ท่ีบริษทัไดท้  าการก าหนด และ
เราก็ไดล้งไปแกใ้นส่วนของตวัเอกสาร SWS(SAFETY WORK STANDARD) ให้พนกังานเขา้ใจ
ง่ายและระบุใหค้รบถว้น การท างานจะไดไ้ม่มีผลกระทบทางดา้นคุณภาพก่อนท่ีจะส่งออกไปยงัมือ
ของลูกคา้ เรายงัท ามาตรฐานระบุการท างาน โดยเราจะค านึงเร่ือง SAFETY เป็นอนัดบัแรก เราได้
ระบุการเคล่ือนไหวและการท างานของมือซ้ายมือขวา  เพื่อให้พนกังานปฏิบติัตามไดอ้ย่างถูกตอ้ง
และ แม่นย  ากบัการท างาน ส่งผลให้คุณภาพของสินคา้ท่ีเราท าการส่งออกไป เพื่อให้ได้คุณภาพ
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการและยงัส่งผลทางดา้นเวลา ท าให้ Line การผลิตยงัผลิตสินคา้ไดอ้ย่างต่อเน่ือง
และ ตรงตามระยะเวลาท่ีทางบริษทัไดก้ าหนดท าใหไ้ม่เกิดของเสียหลุดออกไปยงัมือลูกคา้ 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 
  3.3.1 การศึกษามาตรฐาน วิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย SWS(SAFETY WORK   
STANDARD)ในปัจจุบันของ Line ชุดขับเคล่ือนหลงั (ตัวเอกสาร) 

           ไดท้  าการลงหน้างานไปศึกษาตวั วิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS (SAFETY WORK 
STANDARD) ดูสภาพปัจจุบนัของ Line RR axle (ชุดขบัเคล่ือนหลงั) ไดท้  าการศึกษาในตวัทฤษฎี
ในกระบวนการท างานทั้งหมดวา่แต่ละขั้นตอนมีการปฏิบติังานเป็นอย่างไร แลว้ดูวา่ขั้นตอนไหน
สามารถลดเวลาหรือลดขั้นตอนในการท างานได ้ และ ไม่ส่งผลเสียต่อคุณภาพของช้ินงาน  Check 
 Q-Point ท่ีลูกคา้ไดก้ าหนดไว ้
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 3.3.2 การศึกษาการท างานของพนักงานตามวธีิการปฏิบัติงานทีป่ลอดภัย SWS(SAFETY WORK 
STANDARD) 
           ไดท้  าการลงหนา้งานจริงและศึกษาพนกังาน วา่พนกังานท าตามวิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั 
SWS(SAFETY WORK STANDARD) และไดท้  าการลงไปจบัเวลาวา่พนกังานปฏิบติัไดต้รงตาม
เวลาท่ีบริษทัก าหนดตาม วิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS(SAFETY WORK STANDARD) 
หรือไม่ ถา้ไม่ตรงตามมาตราฐานท่ีบริษทัก าหนด เราตอ้งลงไปท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและท าการ
ปรับปรุงแกไ้ข ใหดี้ยิง่ข้ึนตามท่ีบริษทัก าหนดดงัตารางท่ี 3.2   
 
ตารางที่ 3.2   การจบัเวลาของพนกังานก่อนปรับปรุง 
 

 
 
3.3.3 การพัฒนาและการปรับปรุงมาตราฐานของวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย SWS(SAFETY 
WORK STANDARD) 
             1. วเิคราะห์ปัญหาและปรับปรุงโดยใช้วธีิ 5 WHY Analysis 
              จากแผนผงัท่ีแสดงในรูปท่ี 3.1 ปัญหาเกิดจากเวลาท่ีไม่เท่ากบัมาตรฐาน พอเรามาวิเคราะห์
ดูวา่การท างานในสวนของ Cross Cut มีเวลาท่ีเร็วเกินไป เลยมาท าการวเิคราะห์หาสาเหตุ ตาม  
3 WHY ท่ีเราไดท้  าการวเิคราะห์ หาสาเหตุของการเกิดไดท้ั้ง 3 สาเหตุ เราเลยมาท าการปรับปรุงและ
พัฒนาในขั้ นตอนต่อไปโดยยึดหลักการตามมาตรฐานตาม วิธีการปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 
SWS(SAFETY WORK STANDARD) 
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ภาพที ่3.1 การวเิคราะห์ปัญหาของ Cross Cut ดว้ย 3 WHY 
 

 
 

ภาพที ่3.2 มาตรฐาน SWS ในส่วน Cross cut 
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            2. วเิคราะห์ปัญหาและปรับปรุงโดยใช้วธีิ 5 WHY Analysis 
                จากแผนผงัท่ีแสดงในรูปท่ี 3.3 ปัญหาเกิดจากเวลาท่ีมากกวา่เวลามาตรฐานก าหนด พอเรา
มาวเิคราะห์ดูวา่การท างานในส่วนของ การแปะสก็อตเทป  มีเวลาท่ีเกินกวา่เวลามาตราฐานก าหนด 
เลยมาท าการวเิคราะห์หาสาเหตุ ตาม 3 WHY ท่ีเราไดท้  าการวเิคราะห์ หาสาเหตุของการเกิดไดท้ั้ง 3 
สาเหตุ เราเลยมาท าการปรับปรุงและพฒันาในขั้นตอนต่อไป โดยยึดหลกัการตามมาตรฐานตาม 
วิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS(SAFETY WORK STANDARD) ผลเสียท่ีไดรั้บ คือ ถา้ช้ินงาน
ตรงตามมาตรฐาน สก็อตเทปก็ดึงออกมาเป็นเส้น หากส่วนของ ช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน สีก็จะ
หลุดออกมาเป็นแผน่ตาม รูปภาพดา้นล่างท่ีกก าหนด 

 

 
 

ภาพที ่3.3 การวเิคราะห์ปัญหาของ Attach tape on part ดว้ย 3 WHY 
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ภาพที ่3.4 มาตรฐาน SWS ในส่วน Attach tape on part 
 
จากรูปท่ี 3.5 เราไดท้  าการพฒันา และปรับปรุงในกระบวนการของส่วน Cross Cut และ Attach tape 
on part ให้มีมาตรฐาน ตามวิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั  SWS(SAFETWORK   STANDARD) ท่ี
ได ้ก าหนดไว ้และท าเป็นมาตรฐานใหม่ข้ึนได ้ 
 
 มาตรฐานท่ีถูกตอ้งในส่วนของ  งานยดึติดของสี และ การแปะสก็อตเทป 
         งานยึดติดของสี จะเพิ่มในส่วนของ การจบัคตัเตอร์ การวางมือซ้ายจบัท่ีแผน่ Cross cut และ 
มือขวาท าการกรีดตวัช้ินงานบนแผน่ Cross cut การก าหนดในส่วนของการลากมือจากจุดเร่ิมตน้ไป
ยงัจุดสุดทา้ยดว้ยมุม 45 องศา โดยการวางมือขนานกบัพื้น 
          การแปะสก็อตเทป จะเพิ่มในส่วนของการลูบ โดยระบุวา่ ใชน้ิ้วโป้ง ลูบจากขอบบน 
ขอบกลางและขอบล่างของสก็อตเทปจากซ้ายไปขวา  ลูบทั้งหมด3คร้ัง สก็อตเทปก็แนบติดกบั
ช้ินงานพอดี 
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ภาพที ่3.5 การปรับปรุงมาตรฐาน 
 

3.3.4 สรุปผลการพฒันาและการปรับปรุงมาตราฐานของ วธีิการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย 
SWS(SAFETY WORK STANDARD)และน ามาจัดท าเป็นมาตรฐานใหม่โดยเรียกว่า 
องค์ประกอบส าคัญทีใ่ช้ในการตรวจสอบ EIS(ELEMENT INSTRUCTION SHEET) 
           จากการท่ีเราไดท้  าการพฒันาและปรับปรุงมาตรฐาน เราก็ไดท้  าการจบัเวลาแลว้มาดูวา่เวลา
ตรงตามวิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS(SAFETY WORK STANDARD)หรือป่าว พบว่าค่าท่ี
ออกมาอยูใ่นเกณฑท่ี์ค่า มาตรฐานยอมรับไดเ้ราจึงน าเอาเวลาเฉล่ีย มาจดัท าเป็นมาตราฐานใหม่แลว้
เราไดท้  าเอกสารตวัมาตราฐานข้ึนมาใหม่ท่ีช่ือวา่เรียกวา่ องคป์ระกอบส าคญัท่ีใช้ในการตรวจสอบ 
EIS(ELEMENT INSTRUCTION SHEET) จะเป็นเอกสารท่ีท าให้พนักงานทุกคนสามารถ 
ปฎิบติังานไดต้รางตามวธีิการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS(SAFETY WORK STANDARD) ท่ีเราได้
ก าหนดไว ้เพราะจะบอกทุกๆอยา่งตั้งแต่เร่ิมงาน จะบอกจนมือซ้ายมือขวาท าอะไร การเดินท่าทาง
ต่างๆ ให้พนกังานเขา้ใจไดง่้ายข้ึน และยงัค านึงในเร่ืองของความปลอดภยัของตวัพนกังานเอง ท า
มาตราฐานข้ึนมาเพื่อจุดประสงคต์ามท่ีลูกคา้ไดก้ าหนดความพึงขอใจของลูกคา้ 
 

 
 

 
 
 

ภาพที ่3.6 มาตรฐาน EIS (ELEMENT INSTRUCTION SHEET) 



 34 
 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
4.1.1 ขั้นตอน 

จากขั้นตอนการท างานทั้งหมดตั้งแต่หา BACKGROUND , การศึกษามาตรฐาน วธีิการปฏิบติังานท่ี
ปลอดภยั SWS (SAFETY WORK STANDARD)ในปัจจุบนัของ Line ชุดขบัเคล่ือนหลงั (ตวัเอกสาร)
การศึกษา ตลอดจน สรุป ผลการพฒันาและการปรับปรุงมาตราฐานของ วธีิการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั 

SWS(SAFETY WORK STANDARD) และน ามาจดัท าเป็นมาตรฐานใหม่ท่ีเรียกวา่ องคป์ระกอบส าคญั
ท่ีใชใ้นการตรวจสอบ EIS(ELEMENT INSTRUCTION SHEET) จะเป็นมาตราฐานท่ีคอยระบุให้อยา่ง
ชดัเจน เพื่อใหพ้นกังานท าตามไดอ้ยา่งถูกตอ้งเพราะจะบอกท่าทางในการท างานทั้งหมด และจะบอกใน

ส่วนของมือซา้ยและมือขวาเพื่อ ใหพ้นกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 

 
 

ภาพที ่4.1 Flow Chart แสดงขั้นตอนการท างานจาก บทท่ี3 หวัขอ้ 3.3 
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4.1.2 ผลการด าเนินงาน 
         จากท่ีเราไดท้  าการปรับปรุงแกไ้ขไปแลว้พบวา่พนกังานท าตาม วิธีการปฏิบติังาน ท่ีปลอดภยั 
SWS (SAFETY WORK STANDARD) แต่มีตวัขยายผลท่ีเขา้ใจง่ายกบัการท างานคือ องคป์ระกอบ
ส าคญัท่ีใชใ้นการตรวจสอบ เรียกวา่ EIS (ELEMENT INSTRUCTION SHEET) เป็นการท างานท่ี
พนกังานทั้งเก่าหรือใหม่ ท่ีผา่นจากการ TRAINING และสามารถเขา้ใจการท างานไดง่้าย ในทุกๆ
ขั้นตอน ท่ีมีการบอกอย่างละเอียด จึงส่งผลต่อการท างาน ท าให้เวลาตรงตามมาตรฐานท่ีบริษทัได้
ก าหนด  
 
      จากภาพท่ี 4.2 เป็นการ TRAINING พนกังาน ในส่วนของเร่ือง การยึดติดของสีและการแปะส
ก๊อตเทป ท่ีถูกตอ้ง จากตวัเอกสารท่ีเราไดท้  าข้ึนมา เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจไดง่้าย และ ให้พนกังานลง
มาปฏิบติัวา่ตวัเอกสารท่ีเขียนข้ึน สามารถท างานท างานไดจ้ริง  

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.2 การ TRAINING พนกังาน โดย STAFF 
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ภาพที ่4.3 การTRAININGพนกังาน โดย หวัหนา้งาน 

 

 
 

ภาพที ่4.4 มาตราฐาน EIS (ELEMENT INSTRUCTION SHEET) 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
               จากการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่าปัญหาหลกัๆจะอยู่ในส่วนเร่ืองของเวลา กบัการท างานของ
พนกังาน  จากการทดสอบดว้ยการจบัเวลาในคร้ังท่ี 1 เราพบว่า เวลาท่ีออกมา เร็วกว่ามาตรฐานท่ี
บริษทัได้ก าหนดในมาตรฐานของ  วิธีการปฏิบัติงานท่ีปลอดภยั SWS (SAFETY WORK 
STANDARD) เราเลยพบวา่สาเหตุวในการท างาน ของพนกังานมีการขา้มตอนหรือมีการท างานไม่
ท าตามตวั วิธีการปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS (SAFETY WORK STANDARD) จึงท าให้เวลากบั
คุณภาพท่ีออกมาไม่ไดม้าตราฐานต่อลูกคา้ 
        จากการปรับปรุงแกไ้ข เราไดพ้บวา่พนกังานท าดว้ยความถนดัแต่ละคน จึงไม่ไดค้  านึงถึงดา้น
คุณภาพของช้ินงานท่ีจะส่งออกไปยงัมือของลูกคา้ เพราะการยึดติดของสีส าคญัมาก ถา้สีลอกออก
หรือเป็นสนิมระหว่างการใช้งาน คือลอกเร็วกว่ามาตราฐานท่ีบริษทัก าหนด ก็ส่งผลเสียต่อบริษทั  
TOYOTA  เพราะวา่ บริษทั TOYOTA เป็นบริษทัท่ีส่งออกรถยนตไ์ปยงัมือของลูกคา้เพราะจะท าให้
ลูกคา้หมดความนบัถือและไม่ซ้ือรถยนต ์ในส่วนของ PART RR AXLE จะเป็น PART ท่ีท าหนา้ท่ี
เป็นตวัท่ีคอยเป็นชุดขบัเคล่ือนหลงั และส่งก าลงัไปท่ีเพลากลางและส่งไปท่ีลอ้หนา้ จึงท าให้รถยนต์
ขบัเคล่ือนออกไปได้  เพราะฉะนั้นเราจึงตอ้งท ามาตรฐานให้ได ้ดีเยี่ยม  เพื่อให้ลูกคา้พึงพอใจใน
สินคา้ท่ีเราไดท้  าออกไปยงัมือของลูกคา้ 
 

4.3 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏบัิติงานหรือการจัดท าโครงงาน  

         จากการท่ีเราไดศึ้กษาในส่วนของ Line RR AXLE เราไดท้  าการศึกษาในส่วนของ
ทฤษฎีของตวั RR AXLE ว่าขั้นตอนในการตรวจเช็ค ของ  RR AXLE มีอะไรบา้ง พอเรารู้ว่ามี
ทั้งหมด 4 ขั้นตอน ก็มี 1.Spec 2.Torque 3.Thickness 4.Cross cut  เราก็มาดูวา่ทั้ง 4 การตรวจสอบน้ี
มีปัญหาอะไรบา้งหรือ มีการใชร้ะยะเวลานานท่ีสุด เราเลยลงท าการส ารวจจึงไดพ้บวา่ ขั้นตอนท่ีใช้
ระยะเวลานานท่ีสุด และมีผลต่อคุณภาพ เราเลยท าการวิเคราะห์ในส่วน Cross cut จากท่ีเราไดท้  า
การวิเคราะห์ ก็พบว่าพนักงานท างานด้วยความถนัดของแต่ละคน และไม่ค  านึงถึงคุณภาพของ
ช้ินงาน พอเราไดเ้ขา้ไปจบัเวลาเราก็เลยเห็นถึงความแตกต่างระว่าง มาตรฐาน ก่อนปรับปรุง และ
หลงัปรับปรุง จะเห็นไดช้ดัวา่เวลาแตกต่างโดยส้ินเชิง เพราะเหตุใดเวลาจึงไม่ไดม้าตรฐาน เราเลย
เอาเวลาหลงัการปรับปรุง มาจดัท าเป็นมาตรฐาน เพราะวา่ใกลเ้คียงกบัเวลามตราฐานของตวั  วิธีการ
ปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS (SAFETY WORK STANDARD) 
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มากท่ีสุด เราเลยน ามาจดัท ามาตรฐานและน ามาเขียนมาตรฐานใหม่ ท่ีต่อจาก SWS ก็คือมาตรฐานท่ี
เรียกวา่ องคป์ระกอบส าคญัท่ีใชใ้นการตรวจสอบ  EIS  (ELEMENT INSTRUCTION SHEET) จะ
เป็นมาตราฐานท่ีท าให้พนักงานทั้ งเก่าและใหม่ หรือ พนักงานทุกคนในแผนก ท่ีได้รับการ 
TRAINING  แลว้สามารถ ท าความเขา้ใจกบัตวัทฤษฎีท่ีเรียกวา่ EIS  (ELEMENT INSTRUCTION 
SHEET) ท าให้การท างานของพนักงานตรงตามวตัถุประสงค์ของทางบริษทัและยงัตรงตาม
วตัถุประสงคท์างลูกคา้ท่ีเป็นผูว้า่จา้งเราท่ีใหท้  า PART RR AXLE 
 
         จากรูปท่ี 4.5 จะเป็นการเปรียบเทียบใน3ส่วนหลกัๆ ส่วนแรกคือ มาตราฐานของบริษทั  ส่วน
ท่ีสองก่อนการปรับปรุง และ ส่วนสุดทา้ยหลงัจากการปรับปรุง เราจะพบว่า มาตราฐานท่ีเราไดท้  า
การจบัเวลา ผลลพัธ์ท่ีออกมา คือต ่ากวา่มาตรฐาน เราไดเ้ขา้ไปท าการปรับปรุงพฒันา และ สรุปได้
วา่ ผลลพัธ์ท่ีออกมา  ยงัอยูใ่นค่ามาตราฐานท่ียอมรับได ้เราเลยน าผลลพัธ์  หลงัจากการปรับปรุงมา
ท าเป็น มาตราฐานใหม่ได ้

 

 
 

ภาพที ่4.5 กราฟแสดงการเปรียบเทียบ 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
           จากการวเิคราะห์สภาพการท างานในปัจจุบนัของ LINE RR AXLE เป็นกระบวนการท างาน

ท่ีมีทั้งหมด 4 ITEM ซ่ึงมีอยู ่1 ITEM ท่ียงัประสบปัญหาทางดา้นคุณภาพ 1 ITEM ท่ีประสบปัญหา

คือ CROSS CUT ท่ีใชร้ะยะเวลาในการตรวจสอบช้ินงานท่ีใชร้ะยะเวลาในการตรวจสอบมากท่ีสุด

จาก 3 ITEM ผมเลยลงไปส ารวจดูวา่การท างานของพนกังาน วา่พนกังานแต่ละบุคคลท างานมีการ

ปฏิบติังานเป็นอย่างไรมีการขา้มขั้นตอนในการปฏิบตืังานงานหรือพนกังานปฏิบติังานตามความ

ถนัดของแต่ละบุคคล วตัถุประสงค์หลกัเพื่อให้พนักงานปฏิบติังานตามมาตราฐานของ วิธีการ

ปฏิบติังานท่ีปลอดภยั SWS (SAFETY WORK STANDARD) ท่ีบริษทัท่ีได้ก าหนดไวเ้ป็น

มาตรฐาน ก่อนท่ีจะมีการส่งออกไปยงัมือลูกคา้  

 จากการปรับปรุง LINE RR AXLE ในส่วนของ CROSS CUT พนกังานไดป้ฏิบติังานตาม 
SWSท่ีบริษัทได้ก าหนดไว ้ท าให้ระยะเวลาในการปฏิบัติงานป็นไปตาม วิธีการปฏิบัติงานท่ี
ปลอดภยั SWS (SAFETY WORK STANDARD) ของทางบริษทั ท าให้ LINE ในการผลิตท างาน
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนและคุณภาพของ PART  RR AXLE ก็ยงัไดม้าตรฐานและเป็นไป
ตามจุดประสงคท่ี์ลูกคา้ตอ้งการ 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
        การแกไ้ขปัญหา CROSS CUT และ Attach tape on part ไดท้  าการวเิคราะห์ดูวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึน
เกิดจากอะไรพอเราเจอปัญหาเราก็เลยไดท้  าการปรับปรุงท่ีสาเหตุเลย เลยจึงท าให้การท างานเป็นไป
ตามมาตราฐานท่ีบริษทัก าหนด และเราก็ยงัจดัท ามาตราฐานใหม่ข้ึนมาท่ีจะบอกถึงความละเอียดใน
กระบวนการทั้งหมดแถมยงัท าให้พนกังานท าความเขา้ใจง่ายข้ึนในการท างานอีกดว้ย มาตรฐานท่ี
จัดท า ข้ึนมาใหม่มี ช่ือเรียกว่า  มาตราฐานองค์ประกอบส าคัญท่ีใช้ในการตรวจสอบ  EIS  
(ELEMENT INSTRUCTION SHEET) 
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
        เน่ืองจาก กระบวนการตรวจสอบการยดึติดของสี เป็นขั้นตอนท่ีตอ้งใชท้กัษะและความช านาญ
ในการท าอยา่งมาก เพราะตอ้งบ่งบอกถึงคุณภาพของสี ถา้สีไม่ไดม้าตรฐานอาจส่งผลให้เกิด สีลอก
และยงัท าใหเ้กิดสนิมกบัเน้ือช้ินงานไดท้  าให้รถยนตมี์การท างานท่ีใชร้ะยะเวลาต ่ากวา่มาตราฐานท่ี
ทางบริษทัก าหนด จึงเสนอให้มีการ TRAINING พนักงานมีการสอนการจบั CUTTER ให้ถูกวิธี 
และมีการกรีดท่ีถูกตาม ไดจ้ดัท าเอกสารท่ีเรียกว่า องค์ประกอบส าคญัท่ีใช้ในการตรวจสอบ  EIS  
(ELEMENT INSTRUCTION SHEET) จะท าให้พนกังานท าความเขา้ใจไดง่้ายยิ่งข้ึนจากการท่ี
ไดรั้บการ TRAINING มาท่ีเรียบร้อยแลว้ก็จะท าให้ LINE การผลิตท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ 
และท าให้คุณภาพงานท่ีออกมาตรงตามวตัถุประสงคข์องบริษทั  TOYOTA ซ่ึงเป็นบริษทัลูกคา้ ท่ี
ทางเราไดส่้ง  PARTไปใหแ้ละท าการประกอบเป็นรถยนตส่์งออกไปยงัลูกคา้อีกที 
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