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บทคัดย่อ 
 โครงงานสหกิจศึกษาน้ี ศึกษาเร่ืองการเปล่ียนขั้นตอนการตรวจรับ  Tooling  มีวตัถุประสงค์
เพื่อลดระยะเวลาในการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน  โดยใชท้ฤษฎีการ
ผลิตแบบโตโยตา้  และทฤษฎีการตรวจสอบคุณภาพ  ในการวิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ข  โดย
เก็บข้อมูลของการท างานในแต่ละขั้นตอน  เวลาในการท างาน  จ  านวนคร้ังในการรับ Tooling  
ภายหลงัจากการเปล่ียนขั้นตอนการท างาน สามารถลดระยะเวลาในการท างานของพนกังานในการ
ตรวจรับ  Tooling  ลงได ้156.33 นาทีต่อวนั และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน
ไดถึ้ง 32.10 % ของการท างานในขั้นตอนการตรวจรับ Tooling 
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Abstract 
The project of tooling inspection changing process for reducing working-time and 

increasing competence of employees by using Toyota Production System theory and the theory of 
quality control to analyze and seek  a method to solve their problems. To collect their dada is in 
each process gradually; working time, amount of tooling approved. Since have changed their 
working steps, it can reduce the duration of the work of employees in the inspection Tooling down 
156.33 minutes per day and can increase the performance of the employee up to 32.10% of the work 
in the process. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 
1.1  ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
        บริษทั เอ็นเอ็มบี- มินีแบ ไทย จ ากดั (NMB-Minebea Thai Limited.) มีตน้ก าเนิดมาจากประเทศ
ญ่ีปุ่น มีโรงงานตั้งอยู่ในประเทศต่างๆรวม 14 ประเทศรวมถึงประเทศไทย ซ่ึงในประเทศไทยมี
โรงงานตั้งอยูท่ ั้งหมด 5 โรงงาน คือ โรงงานอยุธยา โรงงานบางปะอิน โรงงานโรจนะ โรงงานลพบุรี 
และโรงงานนวนคร ซ่ึงแต่ละโรงงานจะมีการผลิตผลิตภณัฑท่ี์แตกต่างกนัไป  
        ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ขา้พเจา้ไดรั้บมอบหมายให้ปฏิบติังาน ณ โรงงานบางปะอิน ตั้งอยู่
ท่ี 1 หมู่ 7 ต าบล เชียงรากนอ้ย อ าเภอ บางปะอิน จงัหวดั พระนครศรีอยธุยา 13180 มีเน้ือท่ีจ  านวน  
432,628 ตร.ม. เป็นพื้นท่ีอาคารจ านวน 146,949 ตร.ม. มีจ  านวนพนกังานทั้งหมด 18,143 (ปี 2547)  
โรงงานบางปะอินประกอบดว้ยอาคารหลายอาคาร ไดแ้ก่  

1. อาคาร เซ็นเตอร์  
        - ผูผ้ลิตผลิตภณัฑ ์Electro-Mechanical เช่น Precision Tool & Die, Motor เป็นตน้ 
2. อาคาร 2-3  
        - ผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์ Production System Development เป็นตน้ 
3. อาคาร เพล็เมค็ 
        - ผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์ Small Size Ball Bearing ขนาดเล็ก 
4. อาคาร ไฮเทค 
        - ผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์ Special Type Bearing และ RO Bearing 
5. อาคาร บอลส์ 
        - ผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์ Steel Ball 
6. อาคาร เจนเนอรัลเพรส 
        - ผูผ้ลิตช้ินส่วนป๊ัมข้ึนรูปโลหะ เช่น รีเทนเนอร์ส าหรับแบร่ิง, ช้ินส่วนของมอเตอร์ต่างๆ 
และช้ินส่วนอิเลคโทรนิคส์อ่ืนๆ 
7. อาคาร สปินเดิล มอเตอร์ 
        - ผูผ้ลิต Spindle Motor 
8. อาคาร เอ็นเนอจ้ี เซ็นเตอร์ 
        - เป็นสถานท่ีปฏิบติัการและควบคุมระบบต่างๆของฝ่ายซ่อมบ ารุง เช่น ระบบไฟฟ้า ระบบ
น ้า และระบบเคร่ืองปรับอากาศ เป็นตน้ 



2 
 

1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการใช้บริการหลกัขององค์กร 
        บริษทั มินีแบ จ ากัด ตั้ งข้ึนในปีพ.ศ.2494 โดย มร.ทาคามิ  ทาคาฮาชิ เป็นผูผ้ลิตตลับลูกปืน 
(Miniature Ball Bearing) แห่งแรกในประเทศญ่ีปุ่นภายในเวลา 58 ปี บริษทัเจริญเติบโตเป็นบริษทัท่ีมี
เครือข่ายทัว่โลก ท าการด าเนินการผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑต่์างๆ สู่ตลาดโลก 
        ในช่วงเวลากวา่ 58 ปีท่ีผา่นมา เป็นช่วงเวลาของการสร้างความเจริญเติบโตภายในบริษทั โดยได้
ท าการศึกษาลู่ทางในการท่ีจะพฒันาบริษทัให้กลายเป็นบริษทัชั้นน าระหวา่งประเทศ บริษทัเป็นผูน้ า
ระดบัโลกในดา้นการผลิต Precision Ball Bearing ท่ีมีเส้นผ่าศูนยก์ลางน้อยกว่า 30 มิลลิเมตร มี
โรงงานอยูต่ามประเทศต่างๆ ทัว่โลก 14 แห่ง ซ่ึงรวมทั้งโรงงาน 5 แห่งในประเทศไทย นอกจากนั้น
บริษทัยงัด าเนินธุรกิจประเภทอ่ืนอีกดว้ย 
        นโยบายพื้นฐานของบริษทัในฐานะเป็นผูผ้ลิตวสัดุอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อใช้กบัผลิตภณัฑ์ท่ีบริษทั
ผลิตไดโ้ดยไม่ตอ้งพึ่งพาบริษทัอ่ืนๆ ระบบการผลิตแบบน้ีไดน้ ามาใชใ้นโรงงานในประเทศไทยดว้ย 
        บริษทัยงัคงพฒันาและขยายก าลงัการผลิตของบริษทัต่อไปอย่างไม่หยุดย ั้ง และกลุ่มบริษทั มินี
แบ  ประเทศไทย จะเป็นบริษทัท่ีมีบทบาทส าคญัในตลาดโลกเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ 
        ปัจจุบนักลุ่มบริษทั มินีแบ ประเทศไทย ประกอบดว้ยโรงงาน 5 แห่ง คือ โรงงานอยธุยา,  
โรงงานบางปะอิน, โรงงานลพบุรี, โรงงานโรจนะ และโรงงานนวนคร และ 1 ศูนยป์ฏิบติัการวสัดุ
ศาสตร์ ทั้ง 5 โรงงานน้ีด าเนินการผลิตและประกอบอุปกรณ์อิเลคทรอนิกส์เพื่อการส่งออก และไดรั้บ
การส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุนแห่งประเทศไทยดว้ยเงินลงทุนทั้งส้ินกวา่ 
14,000,000,000 บาท  (หน่ึงหม่ืนส่ีพนัลา้นบาท) 

 
 

รูปที ่1.1  บริษทั เอน็เอม็บี-มินีแบ ไทย จ ากดั (NMB-Minebea Thai Limited.) โรงงานบางปะอิน 
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รูปที ่1.2  แสดงแผนท่ีของบริษทั เอน็เอม็บี-มินีแบ ไทย จ ากดั โรงงานบางปะอิน 
 

        1.2.1 ความหมายของ “มนีิแบ” ในโลกธุรกจิ 
  มินีแบ คือ ช่ือของผูน้ าในธุรกิจตลบัลูกปืนขนาดเล็ก 
  มินีแบ ผูผ้ลิตมอเตอร์ขนาดเล็ก  รวมถึงอุปกรณ์อิเลคโทรนิกส์หลายชนิดซ่ึงมีความ

เท่ียงตรงสูง 
  มินีแบ ผลิตสินคา้ดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีมีความเท่ียงตรงสูง มีเทคโนโลยีการผลิตสินคา้ปริมาณ

มาก และมีระบบการผลิตแบบครบวงจร 
  มินีแบ มีสาขาทัว่โลก 
  มินีแบ ผลิตช้ินส่วนท่ีมีความเท่ียงตรงสูง 
  มินีแบ ผูผ้ลิตท่ีค านึงถึงความสะอาดและการรักษาส่ิงแวดลอ้ม 

 

        1.2.2 Vision 
“ เราจะเป็นผูน้ าในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ 

และช้ินส่วนเชิงกลท่ีมีความเท่ียงตรงสูงท่ีสุดในโลก ” 
“ To be the world’s superior manufacturer of high precision electronics 

and mechanical components ” 
 

        1.2.3 Mission    
  พฒันาประสิทธิภาพการผลิต และคุณภาพสินคา้ เพื่อเพิ่มยอดขาย และรายได ้(ส่วนแบ่ง

การตลาด) 
  บริหารจดัการตน้ทุนอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อแข่งขนัในตลาดได ้
  พฒันาบุคลากร เพื่อส่งเสริมการผลิตใหแ้ขง็แกร่ง 
  สร้างความโปร่งใส และเพิ่มประสิทธิภาพในระบบการบริหารจดัการ   
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 1.2.4 Organization Competency    
        1.2.4.1 Ultraprecision Machining Technology 
                ออกแบบ ปรับปรุง พฒันา Dies / Jigs & Tools และระบบ Maintenance ท่ีท าให้ได้
เทคโนโลยเีคร่ืองจกัร ท่ีมีความเท่ียงตรงสูง  เพื่อสนบัสนุนระบบการผลิตแบบ Mass Production 
        1.2.4.2 Mass Production Technology 
                เพิ่มปริมาณการผลิต โดยการน าเอาเทคโนโลยีเคร่ืองจกัรท่ีมีความเท่ียงตรงสูง  และ
เทคโนโลยีการจดัการดา้นอ่ืนๆ มาใชใ้นระบบการผลิต  เพื่อให้ไดก้ารผลิตในปริมาณมาก  และมี
ความเท่ียงตรงสูง 
        1.2.4.3Vertically Integrated System 
                ด าเนินการผลิตแบบครบวงจร  เร่ิมตั้ งแต่การออกแบบและการพฒันา (ผลิตภัณฑ์ , 
Materials, Dies, Jigs & Tools, ระบบการ Maintenance, เทคโนโลยีการผลิตแบบ Mass Productions) 
รวมทั้งการวิเคราะห์ และการควบคุมคุณภาพเพื่อน าเข้าสู่กระบวนการผลิตภายใน (In-House 
Production of Parts) แลว้น ามาประกอบ/ผลิต ให้ไดม้าซ่ึงผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพ มีความเท่ียงตรงสูง  
และสามารถยนืยนัการส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้   

 
       1.2.5 Management Strategies    

 ขยายก าลงัการผลิตแบร่ิง ซ่ึงเป็นสินคา้หลกัท่ีท าก าไรสูงสุดใหแ้ก่บริษทั 
 สร้างการด าเนินงานในส่วนของมอเตอร์ขนาดเล็ก และช้ินส่วนท่ีมีความเท่ียงตรงสูง ใหมี้
อตัราการเติบโตเช่นเดียวกบัการด าเนินงานในส่วนของแบร่ิง 

 สร้างมูลค่าเพิ่มในสินคา้ของเราโดยเนน้ท่ีสินคา้หลกั   
 

        1.2.6 Core Values (ความมุ่งมัน่ 5 ประการของมนีิแบ)   
 สร้างความมัน่ใจวา่มินีแบเป็นบริษทัท่ีเราภูมิใจท่ีท างานดว้ย 
 สร้างความมัน่ใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
 ตอบสนองความตอ้งการของผูถื้อหุน้ 
 ท าใหมิ้นีแบเป็นท่ียอมรับในชุมชนทอ้งถ่ิน 
 มีส่วนร่วมในการเสริมสร้างสังคมโลก   
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1.3  รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
รูปที ่1.3   แสดงแผนผงัฝ่าย Gauge Control 

 

        การปฏิบติังานในฝ่าย Gauge Control จะแบ่งหนา้ท่ีความรับผิดชอบออกเป็น 2 ส่วน คือ Gauge 
Control Setting และ Gauge Control Calibration ซ่ึงในส่วนของ Gauge Control Setting จะแบ่งหนา้ท่ี
ความรับผดิชอบออกเป็น 2 ส่วนอีก คือ ปฏิบติังานใน Store และปฏิบติังานในสายการผลิต 
        การปฏิบติังานใน Store มีหน้าท่ีรับผิดชอบหลกัๆ คือ การเตรียมอุปกรณ์ต่างๆเพื่อใช้ในการ
เตรียมเคร่ืองจกัร, เตรียมและท าการบ ารุงรักษา Hand Press ทุกกระบวนการ, ดูแลความเป็นระเบียบ
เรียบร้อยใน Store เป็นตน้  
        การปฏิบติังานในสายการผลิต มีหนา้ท่ีหลกัๆ คือ เตรียมและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพ
พร้อมใชง้าน และท าการบ ารุงรักษา Hand Press ในเบ้ืองตน้ หรือท่ีสามารถท าในสายการผลิตได ้
 

1.4  ต าแหน่งและหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย 
สถานท่ีท่ีไดรั้บมอบหมายให้ปฏิบติังานสหกิจศึกษา คือ อาคาร 2-3 แผนก Mechanical Assembly 

(MA) ฝ่าย Gauge Control  
อาคาร 2-3 ประกอบดว้ยแผนก GM และ MA โดยแผนก GM ท าหนา้ท่ีในการผลิตช้ินส่วน Shaft, 

Sleeve และ Spacer ส่งให้กบัแผนก MA เพื่อประกอบเป็น Pivot ซ่ึงแผนก MA มีก าลงัการผลิต 30 
ลา้นช้ินต่อเดือน และในปัจจุบนัจะเพิ่มก าลงัการผลิตเป็น 45 ลา้นช้ินต่อเดือนภายในส้ินปี 2553 น้ี  

Gauge Control 

Gauge Control Setting 

Leader 

Operater Operater Operater 

Gauge Control Calibration 

Leader 

Operater 
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รูปที ่1.4   แสดงลกัษณะ Pivot 
 

หนา้ท่ีหลกัท่ีไดรั้บมอบหมายใหป้ฏิบติังานในฝ่าย Gauge Control คือ  
        - เตรียมเคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติั และอตัโนมติัในการประกอบ Pivot 
        - เตรียม Hand Press เพื่อช่วยในการประกอบ Pivot 
        - ดูแลรักษาเคร่ืองจกัร และ Hand Press ใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ 
 

1.5  พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
        พนกังานท่ีปรึกษา คือ คุณ วริศรา    วเิชียรโรจน์   ต าแหน่ง Quality Control Senior Supervisor 
 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
การปฏิบติังานสหกิจศึกษาใช้เวลาในการปฏิบติังานทั้งหมดเป็นเวลา 4 เดือน เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 

มิถุนายน 2553 ถึง วนัท่ี 30 กนัยายน 2553 
 

1.7 หัวข้อของการปฏิบัตงิานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบตังิาน 
สหกจิศึกษา 

        หวัขอ้ของการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายใหป้ฏิบติังานสหกิจศึกษา  คือ 
การเปล่ียนขั้นตอนการตรวจรับ  Tooling  เพื่อลดระยะเวลาในการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของพนกังานข้ึนดว้ย 

1.8  ที่มาและความส าคญัของโครงการ 
        จากการท างานในปัจจุบนั ในกระบวนการ  Gauge Control  เป็นกระบวนการท่ีช่วยสนบัสนุน
การผลิตช้ินงาน Pivot ซ่ึงมีหนา้ท่ีหลกัในการติดตั้งและบ ารุงรักษาเคร่ือง Hand Press ท่ีใชใ้นการช่วย
ประกอบช้ินงาน Pivot ซ่ึงเคร่ือง Hand Press จะมีการติดตั้งหลากหลายรูปแบบ หลากหลาย
กระบวนการข้ึนอยูก่บัตวัช้ินงาน Pivot  โดยมีก าหนดอยูใ่นมาตรฐานการท างาน, การติดตั้งเคร่ืองจกัร
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ก่ึงอตัโนมติั และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติั และเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ซ่ึงการติดตั้งเคร่ืองจกัร
ของส่วน Gauge Control จะติดตั้งเคร่ืองจกัรในส่วนท่ีสัมผสักบัช้ินงาน เป็นหลกั เช่น แกนกดช้ินงาน, 
ฐานวางช้ินงาน เป็นตน้ และอีกหน้าท่ีหลกัในส่วน Gauge Control คือ การตรวจสอบคุณภาพของ 
Tooling ต่างๆ โดยในการผลิตช้ินงาน Pivot จะใชก้าวเพื่อช่วยในการติดช้ินงาน และใช ้Tooling ท่ีมี
ลกัษณะเป็นแกนท่ีมีน ้าหนกัถ่วงเป็นตวัช่วยในการกดใหช้ิ้นงานติดกนัแน่นข้ึน ดั้งนั้นเม่ือ Tooling กด
ช้ินงานจะมีแรงกระแทกท าให้ Tooling มีต าหนิ เช่น บ่ิน มีรอยนูน หรือมีกาวติดข้ึนมากบั Tooling 
เป็นตน้ จึงไม่สามารถน า Tooling เหล่าน้ีกลบัมาใชใ้นการผลิตใหม่ได ้ส่งผลให้ตอ้งมีการสั่ง Tooling 
อยู่เสมอ อีกทั้งการตรวจสอบ Tooling  จะตอ้งตรวจสอบทุกช้ินท่ีได้รับ  ถึงแมว้่า  Tooling  นั้น จะ
ไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีสั่งไปก็ตาม   เน่ืองจากวา่ตอ้งการความแน่นอนในเร่ืองคุณภาพของ Tooling  ท่ี
ได้รับตามมาตรฐานการรับ  Tooling  ท่ีได้ก าหนดไว ้ ซ่ึง  Tooling  ท่ีได้รับจากผูผ้ลิตจะมีความ
แตกต่างกนัไปในแต่ละประเภทของช้ินส่วน  การตรวจสอบ  Tooling  ก็แตกต่างกนัไปตามประเภท
ด้วยเช่นกนั    อีกทั้งความต้องการสั่ง  Tooling  ใหม่มาทดแทน  Tooling  เก่าท่ีใช้ไม่ได้แล้วมีเพิ่ม
สูงข้ึน    ท าให้เกิดปัญหาในการท างานของพนกังานข้ึน  เน่ืองจากจ านวนพนกังานท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั  
ท าใหเ้กิดการท างานท่ีล่าชา้ของพนกังานในทุกขั้นตอนของการท างาน  ภาระในการท างานเพิ่มมากข้ึน
จากเดิม  เน่ืองจากตอ้งใชเ้วลาในการท างานในขั้นตอนน้ีมากข้ึน  และท าให้เกิดปัญหาตามมาวา่  เกิด
ความล่าช้าในการน า  Tooling  ไปประกอบกับเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรต่าง ๆ  ท่ีต้องใช้ใน
กระบวนการ   ความส าคญัในการปฏิบติัโครงงานน้ี  คือ  การปรับปรุงมาตรฐานการรับ  Tooling  ใหม่  
เพื่อลดระยะเวลาในการท างานของพนกังานลง  ลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็น  เพิ่มเวลาในการ
ท างานของขั้นตอนอ่ืน ๆ ในกระบวนการ  สามารถรองรับความตอ้งการสั่ง  Tooling  ท่ีเพิ่มข้ึนได ้ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน  ลดเวลารอคอยของ  Tooling  ท่ีน าไปประกอบกับ
เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัร   ต่าง ๆ ในกระบวนการดว้ย  
 

1.9 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัตงิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับ
มอบหมายให้ปฏิบตังิานสหกจิศึกษา 
        วตัถุประสงค์ของการปฏิบติัโครงงานท่ีได้รับมอบหมายจากการศึกษาระบบการท างานของ
กระบวนการ  Gauge Control   คือ 

- เพื่อสร้างมาตรฐานในกระบวนการตรวจรับ  Tooling   
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1.10 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
จากการศึกษาถึงปัญหา  การเก็บขอ้มูล  และตั้งสมมติฐานเก่ียวกบัการแกไ้ขปัญหาคาดวา่  ถา้หาก

สามารถท าไดจ้ริง  จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพภายในกระบวนการไดด้งัน้ี 
   -  ไดร้ะบบมาตรฐานการรับ  Tooling  ใหม่  

   -  ลดระยะเวลาในการท างานของพนกังานในขั้นตอนการรับ  Tooling   

   -  ลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นในการท างานในขั้นตอนน้ีลง  

   -  เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน  

 

1.11 นิยามค าศัพท์เฉพาะ 
1. Tooling หมายถึง อุปกรณ์จ าพวก Jig & Fixture ท่ีใชช่้วยในการจบั หรือวางช้ินงาน  
2. Pivot     หมายถึง ช้ินงานส าเร็จรูป (ดงัรูปท่ี 4) ใชป้ระกอบใน Hard Disk เพื่อช่วยขบัเคล่ือนแกน

หมุนหวัอ่าน Hard Disk 
3. Hand Press หมายถึง เคร่ืองจกัรท่ีท างานดว้ยก าลงัคน ใชเ้พื่อช่วยประกอบช้ินงาน และตรวจสอบ

คุณภาพช้ินงาน Pivot 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 
 

บทที่ 2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

ทฤษฎทีี่ใช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 
ในการปฏิบติังานโครงงานจะใชท้ฤษฏีหลกัๆ 3 ทฤษฏี ไดแ้ก่ 

2.1 ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time : JIT) 
   2.1.1 ความสูญเสีย 7 ประการของกระบวนการผลิต 
   2.1.2 การท าใหถู้กตอ้งตั้งแต่คร้ังแรก 

2.2 การควบคุมคุณภาพ  
2.2.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ  (Definition  of  quality  control) 
2.2.2 ประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพ  (Benefit of quality control) 
2.2.3 การทดสอบและการตรวจสอบคุณภาพ (Testing For Quality Control   

and Inspection) 
ซ่ึงจะอธิบายดงัต่อไปน้ี 

 

2.1 ระบบการผลติแบบทันเวลาพอด ี(Just in time : JIT)   
  ซ่ึงในการปฏิบติัโครงงานน้ีจะใชใ้นหวัขอ้  ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป 

2.1.1  ความสูญเสีย 7 ประการ ของกระบวนการผลติ 
    ในกระบวนการผลิตมกัจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย 
ซ่ึงเป็นเหตุใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น เช่น ใชเ้วลานานใน
การผลิต สินคา้คุณภาพต ่า ตน้ทุนสูง  ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึน
มากมาย 
  แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
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7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกนิไป (Over Production) 
ความพยายามในการใช้เคร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตให้มากท่ีสุด   โดยไม่ค  านึงถึง

ความสามารถในการรับงานต่อ  จะท าใหเ้กิดผลเสียตามมาคือ  เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีจ าเป็นตอ้งท างาน
ต่อเน่ืองกัน  ไม่สามารถผลิตงานได้อย่างสมดุลก็จะเกิดงานท่ีต้องรอการผลิต(งานระหว่าง
กระบวนการผลิต)  ยิ่งท าการผลิตมากเท่าไร  ก็จะยิ่งเพิ่มงานระหวา่งกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึน
เท่านั้น  ซ่ึงจะน าไปสู่ปัญหา 

1.1  เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ  ท าให้สูญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึงไป ท าให้
การขนยา้ย / ขนส่ง ท าไดล้ าบาก  การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก  เม่ือมีงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิตชัว่คราว  ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่ม 

1.2  ความไม่ปลอดภยัในการท างาน  หากการจดัเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตไม่เป็น
ระเบียบ  หรือไม่มัน่คงพอ  ก็อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุได้ซ่ึงสร้างความเสียหายให้กับทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 

1.3  เกิดการขนยา้ยไปเก็บชัว่คราวเม่ือใช้ไม่หมด  หรือมีการเปล่ียนค าสั่งผลิต  ท าให้
เสีย  แรงงาน  เวลา  และเคร่ืองจกัรในการขนยา้ย โดยท่ีไม่ก่อมูลค่าเพิ่มต่องานนั้นเลย 

1.4  ของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าไม่ไดรั้บการแก้ไขทนัที เพราะคา้งอยู่ในงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต  การท่ีเราท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมากๆ กวา่จะถึงกระบวนการผลิต
ถดัไปหรือถูกตรวจสอบ  ซ่ึงในช่วงเวลานั้นเคร่ืองจกัรเดิมก็จะผลิตงานเสียเพิ่มข้ึนอีก จนกวา่จะมีการ
พบของเสียท่ีอยู่ในงานระหวา่งกระบวนการผลิตและมีการายงานกลบัมาเพื่อการแกไ้ข  ซ่ึงการผลิต
ของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา  วตัถุดิบ  แรงงาน  พลงังานโดยเปล่าประโยชน์ 

1.5   ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน  ค่าโสหุย้ท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 

1.6  ปิดบังปัญหาต่างๆ  ในกระบวนการผลิต  เช่นใช้เวลานานในการปรับตั้ ง
เคร่ืองจกัร  หรือเคร่ืองจกัรเสีย  เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึน  ก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตมากนกั  เน่ืองจากมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตส ารองไวม้าก  จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไม่
คุม้ค่า  และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น  เช่นค่าใช้จ่ายและเวลาท่ีตอ้งเสียไปในการซ่อม
เคร่ืองจกัร 

1.7  ใชเ้วลาในการผลิตนาน  เพราะเม่ือท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก ซ่ึงบางคร้ัง
เป็นสินคา้ท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ  จึงท าใหลู้กคา้ไดรั้บสินคา้ชา้ และอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 
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แนวทางในการปรับปรุง 

1  ก าจดัจุดคอขวด  โดยการศึกษาเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนในการผลิตวา่ท างาน
สมดุลกนัหรือไม่  หากพบวา่ขั้นตอนใดมีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนอ่ืนๆก็ใหจ้ดัการแกไ้ข 

2 ผลิตแต่ละช้ินงานท่ีตอ้งกรในปริมาณท่ีต้องการเท่านั้น  ซ่ึงจะท าให้งานระหว่าง
กระบวนการผลิตลดลงได ้

3  พนกังานตอ้งดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ  หาก
เคร่ืองจกัรของเรามีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมแซมบ่อย  นอกจากจะเสียเงินและเวลาในการซ่อมแซม
แลว้  ยงัท าใหเ้ราผลิตของไดล่้าชา้ไม่ทนัความตอ้งกาของลูกคา้  หรือสินคา้ท่ีผลิตออกมามีคุณภาพต ่า 

4  ก าหนดการผลิตในแต่ละ lot  ใหน้อ้ยลง 

5  ลดเวลาตั้ งเคร่ืองโดยปรับปรุงวิธีการท างานและจัดล าดับขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม  จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการหาส่ิงของ 

6  ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังาน  เพื่อให้ท างานไดห้ลายหนา้ท่ี  เม่ือ
มีการเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยสถานีอ่ืน  อนัจะท าให้การผลิตเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและลดปัญหา
การผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้

 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

 การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหไ้ด ้
ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ  จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยู่เสมอ 
เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
 
 ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 

1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม 
3. วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
4. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
5. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
 
การปรับปรุง 
- ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
- ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)      

เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
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- ใช ้ระบบเขา้ก่อน  ออกก่อน (First In First Out) เพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดุตกคา้งเป็น
เวลานาน 

- วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน  เพื่อลด
ปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 

 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่ง  หมายถึงกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุต่างๆ ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ี  เพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ย่างต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งท่ี
เกิดภายนอกโรงงาน  บ่อยคร้ังท่ีพบวา่หากเราไม่การควบคุมการขนส่งก็จะเกิดสูญเสียข้ึน  เช่นการขน
ยา้ยซ ้ าซอ้น  หรือใชเ้ส้นทางการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม  ซ่ึงยิง่จะท าใหต้น้ทุนการนส่งเพิ่มข้ึนไปอีก 

 
ปัญหาจากการขนส่ง 
ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
เสียเวลาในการผลิต 
วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
 
การปรับปรุง 
วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกนัเพื่อ

ลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง  เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปไดเ้ร็ว

ข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือการท างานกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้อุปกรณ์ท่ี

มีขนาด  น ้ าหนกั  หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ    ก็จะท าให้
เกิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย  และยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
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ปัญหาจากการเคลือ่นไหว 

1.  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี  ตอ้งใชเ้วลาในการหยิบงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั  ท าให้สูญเสียเวลา
ในการผลิต  พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง  นอกจากน้ียงัอาจท าให้
ช้ินงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 

2.  เกิดความลา้และความเครียด 

3.  อุบติัเหตุ  เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 

4.  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น  เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใชร้ะยะทางมากเกิน
ความจ าเป็น 

 
การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหวนอ้ย

ท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomics) เท่าท่ีจะท าได ้
2. จดัสภาพการท างาน (Working  Condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig , Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานไดอ้ย่างสะดวก

รวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
5. ออกก าลงักาย 
 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน  ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น เพราะงาน
เหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวั
ผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์  ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์  ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนกังานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือ
ขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

 เราสามารถปรับปรุงหรือแกไ้ขกระบวนการผลิตให้ดียิ่งข้ึนไดอี้กมากมาย  แต่บางคร้ังความ
เคยชินกบักระบวนการผลิตท่ีเป็นอยู่  ท าให้เรามองขา้มความบกพร่อง/ความสูญเสียท่ีแฝงอยู่ใน
กระบวนการ  ซ่ึงท าใหเ้ราพลาดโอกาสในการปรับปรุงไปอยา่งน่าเสียดาย 

ปัญหาทีเ่กดิจากกระบวนการผลติทีข่าดประสิทธิผล 

1.  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็น 

2.  เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
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3.  มีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 

4.  สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน  ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ยลง 

  

การปรับปรุง 

1. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ์และเลือกใช้วสัดุท่ีเหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการผลิตและ
การใชง้าน 

2. วิเคราะห์การท างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการว่าจดัอยู่ในงาน
ประเภทใดใน  5  ประเภทไดแ้ก่  การปฏิบติังาน  การขนยา้ย  การเก็บ  การตรวจเช็ค  การ
ล่าชา้  จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสม  เพื่อหาวธีิปรับปรุงหรือแกไ้ขต่อไป 

3. ใช้หลกัการ  5  W  1  H  คือการถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต  ซ่ึงประกอบดว้ยค าถามหลกั  6 ค าถามคือ  What ? ,  When?  ,Where?  ,Who?  , 
How?  และ  Why? 

4  ใชห้ลกัการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 

E=  Eliminate 

C=  Combine 

R=  Re-arrange 

S=  Simplify 

5  ลด  Set-up  time  ของเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ี
จ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

 
 ปัญหาจากการรอคอย 

1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
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การปรับปรุง 
1. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
3. จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
5. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
6. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่  ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง  ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 

ปัญหาทีเ่กดิขึน้เน่ืองจากการผลติของเสีย 

 1. ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 

2.  เสียเวลา  ท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไป  หรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่าและใชเ้วลานานกวา่จะ
ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 

3.  ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต  ในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกวา่ปริมาณท่ีเผื่อไว ้ ท าให้
ก าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบท าใหลู้กคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตามก าหนด 

4. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน ตอ้งใชแ้รงงานในการแยกของดี/เสียออกจากกนั  ตลอดจน
การผลิตสินคา้นั้นใหม่ 

5.  สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี  เน่ืองจากไดรั้บช้ินงานเสียหรือโยนความผดิ 

6.  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 

  

วธีิท่ีเราใชใ้นการคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพคือ  วิธีการตรวจสบ  แต่วิธีน้ีไม่สามรถ
ขจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได้  เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการ
เท่านั้น  ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่ และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอ  ก็อาจมีของ
เสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้  ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตามมา 

การปรับปรุง 

1.  มีมาตรฐานของงาน,วสัดุท่ีถูกตอ้ง 

2.  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
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3. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบติังานได้ตรงตามมาตรฐานท่ี
ก าหนด 

4.  ดดัแปลงอุปกรณ์ให้สามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการท างาน  เช่นการดดัแปลง
อุปกรณ์ใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้ หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 

5.  ตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศูนย ์

6. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว  ยิง่เราสามารถทราบถึงส่ิงผิดปกติ
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดเ้ร็วมากเท่าไร  การแกไ้ขก็จะง่ายข้ึนเท่านั้นและยงัช่วยลดปริมาณการผลิต
ของเสียในลกัษณะซ ้ าๆ  กนัใหน้อ้ยลงดว้ย 

7.  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 

8.  บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี 

 

2.1.2 การท าให้ถูกต้องตั้งแต่คร้ังแรก 
ปัญหาด้านคุณภาพในรูปของผลิตภัณฑ์ท่ีต้องก าจัดทิ้ง (Scrap) หรือท างานซ ้ า 

(Rework) เป็นความสูญเปล่าระดบัส าคญัอนัดบัหน่ึง ชาวญ่ีปุ่นไดคิ้ดยุทธศาสตร์หลายอยา่งเพื่อแกไ้ข
ปัญหาน้ี ยทุธศาสตร์แบบหน่ึง คือ การสร้างโรงงานท่ีไม่มีพื้นท่ีจดัเก็บของเสียเลย ตามหลกัการวา่ ถา้
มีพื้นท่ีจดัเก็บของเสียก็เท่ากบัเป็นการส่งเสริมให้มีของเสียเกิดข้ึน นอกจากนั้น ยงัมีการสร้างกลุ่ม
คุณภาพท่ีจดัสรรเวลาให้พนกังานพูดคุยถึงเร่ืองปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพและการก าจดัปัญหาเหล่าน้ี
โดยเฉพาะ โดยมีเป้าหมายอยูท่ี่การมีขอ้บกพร่องหรือของเสียเป็นศูนย ์(Zero Defect)  ปรัชญาไคเซ็น 
(Kaizen)  หรือการพฒันาอย่างต่อเน่ือง ก็ถือก าเนิดข้ึนเป็นวฒันธรรมส าหรับการท างานในองค์กร
เหล่าน้ี โดยมีการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารตั้งแต่ระดบัสูงสุด  ระบบการจดัการคุณภาพ เช่น การจดัการ
คุณภาพแบบทัว่ทั้งองคก์ร (Total Quality Management : TQM) และ ISO 9000 ก็มีเป้าหมายเดียวกนั 

สาเหตุท่ีท าใหมี้การผลิตของเสียหรือผลิตภณัฑ์ท่ีตอ้งแกไ้ขอาจไม่ไดม้าจากตวัโรงงาน
เอง แต่อาจเกิดจากวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพต ่ากว่ามาตรฐานท่ีจดัหามาให้กระบวนการในปัจจุบนั มีการ
ประเมินและวดัผลสมรรถนะของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจ านวนมากข้ึนเร่ือยๆ ในหน่วยช้ินส่วนเสีย 1 ช้ิน 1 
ลา้นช้ิน (Part Per Million : PPM) หรือในหน่วยอ่ืนๆ การท างานร่วมกนัในเชิงบวกกบับริษทัผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบในการก าจดัปัญหาโดยรวดเร็วเป็นแนวทางท่ีบริษทัส่วนใหญ่เลือกใช้เพื่อดึงบริษทัผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบให้เขา้มามีส่วนร่วมในการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ จะช่วยลดปัญหาท่ีมีโอกาสจะเกิดข้ึนก่อนท่ี
มนัจะไปถึงกระบวนการผลิตได ้

มีหลายบริษทัท่ีไดน้ า Six Sigma มาใชเ้ป็นเทคนิคการพฒันากระบวนการอย่างเป็น
ทางการ ความหมายท่ีตรงตามช่ือของมนั กล่าวคือ การตั้งเป้าหมายท่ีจะควบคุมกระบวนการจนถึง
ระดบั ± 6vSigma (ในความเบ่ียงเบนมาตรฐาน) ซ่ึงจะเท่ากบัการมีของเสียเพียงแค่ 3.4 ช้ินต่อ 1 ลา้น
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ช้ิน  กระบวนการในเทคนิคเหล่าน้ีมกัจะประกอบดว้ยกระบวนการ DMAIC (นิยาม วดัผล วิเคราะห์ 
ปรับปรุง และควบคุม : Define, Measure, Analyse, Improve, Control)  
 

2.2 การควบคุมคุณภาพ 
2.2.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ  (Definition  of  quality  control) 

        International Organization for Standardization (ISO) ในเอกสาร ISO 9000:2000 ไดมี้การนิยาม
ความหมายของคุณภาพไวด้งัต่อไปน้ี  
        คุณภาพ คือ "ระดบัของคุณลกัษณะท่ีอยูใ่นผลิตภณัฑ์ ซ่ึงสามารถตอบสนองความตอ้งการ และ
ความคาดหวงัของลูกคา้ไดอ้ยา่งสมบูรณ์"  
        Quality is "Degree to which a set of inherent characteristics fulfils requirements." 

  Joseph Juran ไดใ้ห้ความหมายของค าว่า "คุณภาพ" ไวห้ลายค าดว้ยกนัดงัน้ี : คุณภาพ คือ 
"สินคา้และลกัษณะส าคญัท่ีเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้  และให้ความพึงพอใจต่อลูกคา้" 
(Consists of Products and Features which meet customer needs and there by provide Satisfaction)  

  Oxford dictionary คุณภาพ คือ "ล าดบัขั้นของความดีเลิศ" (Degree of excellence)  
  Phillip Crosby คุณภาพ คือ "ส่ิงท่ีเป็นไปตามมาตรฐาน, ความตอ้งการ" (Conformance to 

requirement)  (นางสาวขนิษฐา ธนาวรัิตนานิจ, 2547) 
        ค าวา่ การควบคุมคุณภาพ เป็นการรวมค าสองค าเขา้ดว้ยกนั ค าหน่ึงคือค าวา่ การควบคุมตรงกบั
ค าในภาษาองักฤษว่า“Control” ส่วนอีกค าหน่ึงคือ ค าว่า คุณภาพ ตรงกบัค าในภาษาองักฤษ
วา่  “Quality”  ซ่ึงค าสองค าน้ีมีความหมาย  ดงัน้ี 
         การควบคุม(Control) หมายถึง  การบงัคบัใหกิ้จกรรมต่างๆ ไดด้ าเนินการตามแผนท่ีวางไว ้
( เปร่ือง   กิจรัตน์ภร, 2537 )  ส่วนค าวา่ คุณภาพ (Quality) หมายถึง ผลผลิตท่ีมีความเหมาะสมท่ีจะ
น าไปใชง้าน (Fineness for use)  ออกแบบไดดี้ (Quality of design)  และมีรายละเอียดท่ีเป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด (ศูนยอ์บรม กฟภ. 2531)  
        เธียรไชย  จิตตแ์จง้ (เธียรไชย จิตตแ์จง้, 2530)  ไดใ้ห้ความหมายของการควบคุมวา่ กิจกรรม
จ าเป็นต่าง ๆ ท่ีจะตอ้งกระท าเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายอยา่งมีประสิทธิภาพและไดผ้ลตลอดไป  
        วิชยั  แหวนเพชร  (วิชยั  แหวนเพชร, 2536)  ไดใ้ห้ความหมายของคุณภาพไวด้งัน้ี คุณภาพ
คือ ผลิตภณัฑ์มีความคงทน มัน่คง มีสภาพดีสามารถใช้และท างานได้ดีรวมทั้งมีรูปร่างสวยงาม
เรียบร้อย กลมกลืน ท าให้น่าใช้ดว้ย กล่าวโดยสรุปแลว้ คุณภาพหมายถึง ผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบได้
เหมาะสมในงานไดดี้ กระบวนการผลิตดี มีความคงทน สวยงามเรียบร้อย และมีรายละเอียดเป็นไป
ตามขอ้ก าหนดของผูส้ั่งซ้ือท่ีก าหนดไว ้ นอกจากน้ียงัจะตอ้งมีความปลอดภยัในการใชง้านดว้ย    

http://www.iso.org/
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        การควบคุมคุณภาพ คือ การด าเนินกิจกรรม ทุกประเภทใหต้รงกบัเง่ือนไขท่ีถูกก าหนดซ่ึงมองอีก
ที ก็คือ การรักษามาตรฐานไม่ใช่เป็นการสร้างมาตรฐานขึน้มาใหม่ เช่น การตรวจสอบสินคา้ เพื่อให้
เกิดความมัน่ใจ สินคา้หรือบริการนั้นเป็นไปตามความตอ้งการของผูใ้ช ้และเน่ืองจาก QC เก่ียวขอ้งกบั
การตรวจสอบสินคา้เท่านั้น จึงไม่สามารถรับประกนัไดว้า่สินคา้หรือบริการนั้น จะเป็นไปตามความ
ตอ้งการของผูใ้ชค้นสุดทา้ย นัน่คือ ไม่สามารถรับประกนัการส่งมอบสินคา้ ในอนาคตได ้
  

2.2.2 ประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพ  (Benefit of quality control) 
        การควบคุมคุณภาพไม่ไดจ้  ากดัอยูก่บัฝ่ายใดฝ่ายหน่ึงเท่านั้นจะตอ้งท าเป็นระบบทั้งองคก์ร ตั้งแต่
การควบคุมระดบันโยบายการออกแบบผลิตภณัฑ์ให้มีคุณภาพตามท่ีก าหนด ตลอดทั้งการควบคุม
คุณภาพในการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ย 3 ขั้นตอน คือ  
                (1)  การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 
                (2)  การควบคุมการผลิตในกระบวนการผลิต    
                (3)  การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีท าส าเร็จรูปแลว้ประโยชน์อนัเกิดจากการ
ควบคุมคุณภาพท่ี วชิยั  แหวนเพชร (วชิยั  แหวนเพชร, 2534)  ไดส้รุปดงัน้ี 
                 1.  ลดค่าใช้จ่าย เช่น ลดการท าให้ผลผลิตเสียหาย ลดการท างานซับซ้อน ลดการซ่อมแซมหรือแกไ้ขผลผลิตใหม่ ลดค่าใช้จ่ายในการคดัเลือก
ผลิตภณัฑดี์ไม่ดีออกจากนั และลดเวลาเน่ืองจากหยดุท าการผลิตได ้
                 2.  ลดค่ า ใ ช้ จ่ า ยภ า ยนอกในโร ง ง าน  เ ช่ น   ค่ า โฆษณา  ลดก า ร ต่อ ว่ า ห รื อต าห นิ จ า กลู ก ค้ า 
                 3.  ท าให้ขายผลผลิตไดใ้นราคาท่ีตั้งไว ้หากผลผลิตไม่มีคุณภาพยอ่มไม่ไดรั้บความนิยมอาจจะท าให้ลดราคาถึงจะขายได ้
                 4.  ท า ใ ห้ บ ร ร ย า ก า ศ ใ น ก า ร ท า ง า น ดี ขึ้ น  ซ่ึ ง จ ะ ส่ ง ผ ล ใ ห้ เ กิ ด พั ฒ น า คุ ณ ภ า พ ต่ อ ไ ป 
                 5.  ท าให้บรรยากาศในการท างานดีขึ้น เพราะธุรกิจด าเนินไปดว้ยดียอ่มส่งผลให้พนกังานมีก าลงัใจ มีความภาคภมิูใจ 
 

2.2.3 การทดสอบและการตรวจสอบคุณภาพ (Testing For Quality Control and 
Inspection) 

        การควบคุมคุณภาพหรือการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ นอกจากจะตรวจสอบดว้ยแผนภูมิ
แลว้ยงัมีวธีิการตรวจสอบ โดยวธีิการสุ่มดว้ยดงัน้ี 
                 1.  วธีิตรวจสอบทุกช้ิน (Screening inspection) 
                 2.  วธีิการสุ่มตวัอยา่งจากแต่ละรุ่น (Lot by lot inspection or sampling) 
                 3.  วธีิตรวจสอบตามขบวนการผลิต (Process inspection)  
                         1. วิธีตรวจสอบทุกช้ิน(Screening inspection)   การตรวจสอบทุกช้ินเป็นการ
ตรวจสอบสินคา้แบบ 100%  ( 100% inspection)  วิธีน้ีเป็นวิธีท่ีง่ายและใชก้นัทัว่ไปเพื่อเป็นการหา
ของเสีย (defective)  จากกระบวนการผลิตแต่กระนั้นก็ยงัไม่มัน่ใจว่าจะไดผ้ลิตภณัฑ์ (Product) ท่ี
สมบูรณ์เพราะวิธีการน้ีจะท าให้เกิดความเบ่ือหน่าย (Monotony) และเป็นเหตุเกิดความเม่ือยล้า
(fatigue) และความตั้งใจของพนักงานก็ลดลงเร่ือยๆตามล าดับ ในทางปฏิบติัไม่มีผูต้รวจสอบ 
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(Inspector) วิธีการตรวจสอบทุกช้ินจะเปลืองเงิน และเปลืองเวลามากงานบางอย่างก็ไม่สามารถจะ
กระท าได ้100%  เช่น การตรวจสอบความคมของใบมีดโกน หรือสารเคลือบใบมีดทอสอบไดก้็ตอ้ง
ใชก้บัความร้อนซ่ึงการทดสอบแบบน้ีจะท าลายผลิตภณัฑ์การทดสอบการรับแรงกดัของท่อคอนกรีต 
วิธีการก็คือการสุ่มตวัอย่างทดลอง (Sampling) วิธีน้ีมกันิยมทดสอบในกรณีท่ีประกอบเป็นช้ินงาน
เสร็จเรียบร้อยแลว้ และลกัษณะงานก็จะกลายเป็นงานประจ าของอีกแผนกหน่ึง คือ แผนกควบคุม
คุณภาพ (Section quality control)  
                        2. วิธีการสุ่มตวัอยา่งจากแต่ละรุ่น (Lot by lot inspection or sampling)  การสุ่มตวัอยา่ง
จากแต่ละรุ่น เป็นการหลีกเล่ียงวธีิตรวจสอบแบบ 100% การผลิตผลิตภณัฑ์จ านวนมาก ๆ รวมกนัเป็น
กลุ่มกอ้นจะเรียกว่า รุ่น (Lot) เช่น วสัดุท่ีส่งเขา้มาในโรงงานช้ินส่วนประกอบเสร็จบางส่วน หรือ
ผลิตภณัฑ์ท่ีสมบูรณ์แทนท่ีการตรวจสอบจะท าการตรวจสอบทุกช้ินก็จะเลือกตรวจสอบบางช้ินส่วน
เท่านั้น และจะจดัสินใจวา่ยอมรับ (Accept) หรือปฏิเสธ (Reject) ทั้งรุ่น (Lot) 
                        วิธีการตรวจสอบจากการสุ่มตวัอยา่งจากทีละรุ่นในการตรวจสอบคุณภาพจากการสุ่ม
ตวัอยา่งจากทีละรุ่น มีวธีิด าเนินการตามขั้นตอน 4 ขั้นตอน ดงัน้ี 
                         1. จดัตั้งการตรวจสอบเป็นรุ่น 
                         2. จดัเรียงรุ่นตามประเภทเดียวกนั 
                         3. ก าหนดระดบัคุณภาพในการยอมรับ 
                         4. เลือกแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
                        ขั้นท่ี 1 จดัตั้งการตรวจสอบเป็นรุ่น ขนาดของรุ่น (Lot  Size) ท่ีจะตรวจสอบอาจ
ประกอบดว้ยจ านวนตั้งแต่ 300 ช้ินข้ึนไป หากการผลิตไดน้้อยกวา่ 300 ช้ินต่อหน่ึงรุ่น ผูต้รวจสอบก็
อาจจะใช้วิธีการคอยถึง 2 หรือ 3 รุ่นก่อนก็ได ้ให้ไดข้นาดรุ่นไม่น้อยกว่า 300 ช้ินจึงจะเป็นการ
ประหยดั หรือถา้หากช้ินงานท่ีจะตรวจสอบน้อยกวา่ 300 ช้ิน ผูต้รวจก็อาจจะเลือกวิธีการตรวจสอบ
ดว้ยวธีิการอ่ืนๆ แทน 
                        ขั้นท่ี 2 จดัเรียงรุ่นตามประเภทเดียวกนั ค าว่า “รุ่นประเภทเดียวกนั” (Rational Lot) 
หมายถึง หน่วยท่ีผลิตออกมาจากแหล่งเดียวกนัรุ่นหน่ึงๆ โดยจะตอ้งเป็นช้ินงานท่ีผลิตจากแบบ
เดียวกนั ขบวนการเดียวกนั วตัถุดิบเดียวกนั แต่ในทางปฏิบติัจะจดัแบ่งรุ่นตามประเภทเดียวกนัได้
ยาก แต่ก็ควรจะใหใ้กลเ้คียงกนัท่ีสุดท่ีจะท าได 
                        ขั้นท่ี  3 ก าหนดระดบัคุณภาพในการยอมรับ ในความเป็นจริงในการผลิตจ านวนมากๆ 
เป็นการยากท่ีจะให้สินค้านั้ นดีทุกช้ิน 100% เพียงแต่เปอร์เซ็นต์ของเสียอยู่ในขีดท่ีผู ้ผลิต
(producer) หรือผูซ้ื้อพอใจ (Satisfy) ก็ถือวา่ยอมรับได ้ดีกวา่ท่ีจะเสียงบประมาณเพิ่มในการตรวจสอบ
คุณภาพ100% ทั้งรุ่น การก าหนดระดบัคุณภาพในการยอมรับคุณภาพก็คือเปอร์เซ็นตข์องเสียในรุ่นส่ง
มา หรือเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีผลิตออกมาในรุ่น(Acceptable  Quality  Level  :  AQL)รุ่นท่ีผูซ้ื้อยอมรับ
ได้ เช่น ผูผ้ลิตผลิตสินค้าออกมาให้ลูกค้าจ านวน 100 ช้ิน ลูกค้าหรือผูส้ั่งสินค้ายอมให้เสียได้
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จาก 100 ช้ิน ค่า AQL บริษทัผูซ้ื้อจะเป็นผูก้  าหนดเอง และค่า AQL จะเป็นส่วนหน่ึงของสัญญาการซ้ือ
ขาย (เสรี  ยนิูพนัธ์  และคณะ,  2528) 
                        ขั้นท่ี 4 เลือกแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
        การเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่งจะตอ้งตอบค าถาม ขอ้ 1-3 ดงัน้ี  
                1. ในหน่ึงรุ่นมีตวัอยา่งก่ีช้ิน (Sample Size) 
                2. จะยอมรับรุ่มเม่ือไหร่ (Acceptance limit) 
                3. จะปฏิเสธรุ่นเม่ือไหร่ (Rejection limit) 
        แต่อยา่งไรก็ตามในบางคร้ังการตรวจสอบแบบสุ่มตวัอยา่งอยา่งเดียวนั้น อาจจะมีโอกาสผิดพลาด
ได ้นั้นคือ การปฏิเสธรุ่นท่ีดีซ่ึงท าให้มีโอกาสปฏิเสธรุ่นมีมากท าให้สูญเสียค่าใชจ่้าย และอาจจะเป็น
การขัดใจต่อกัน  เพื่อเ ป็นการกลั่นกรองความผิดพลาดวิธีหน่ึง  อาจจะใช้วิ ธีการตรวจสอบ
รุ่น 100% หากพบวา่ มีของเสียมากกวา่ค่า AQL หมายความวา่ ถา้พบจ านวนของเสียจากตวัอยา่งนอ้ย
กว่าค่าปฏิเสธก็ให้ยอมรับรุ่นได้เลย และถ้าพบของเสียเท่ากับหรือมากกว่าค่าปฏิเสธก็ให้ท าการ
ตรวจสอบ 100%         

 
 



บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานที่ปฏิบัตใินงานสหกจิศึกษา 
 
        ตารางที ่3.1   แสดงแผนงานท่ีปฏิบติัในงานสหกิจศึกษา 
 
 

10.  แกไ้ขและเสนอแนะเกี่ยวกบัการแกไ้ข  โดยปรับปรุงมาตรฐานการ
ท างาน 

9.  ติดตามผลและวิเคราะห์ขอ้มูลที่ได ้ โดยทดลองใชม้าตรฐานการท างาน 

8. ปฏิบตัิจริง 

7.  หาแนวทางการแกไ้ขของการรับ  Tooling  ในระยะสั้ น 

6.  วิเคราะห์ขอ้มลูเพิ่มเติมและตั้ งสมมติฐาน 

5.  เก ็บขอ้มูลเพิ่มเติมเกี่ยวกบัปัญหาที่เจอ  โดยการเก ็บขอ้มูลเกี่ยวกบัการรับ  
Tooling  ตามมาตรฐานการท างานของพนกังาน 

4. วิเคราะห์ขอ้มูลที่เก ็บ และหาปัญหาที่เกิดขึ้น 

3.เก ็บขอ้มูลเกี่ยวกบัการท างานในทกุขั้ นตอนการตรวจรับ  Tooling 

2.  ศึกษาการท างานของขั้ นตอนการตรวจรับ  Tooling 

1.ศึกษากระบวนการท างานในกระบวนการ  Gauge Control 

หวัขอ้ 

          1 

สัปดาห์ที่ฝึกงาน 

          2 

          3 

          4 

          5 

          6 

          7 

          8 

          9 

          10 

          11 

          12 

          13 

          14 

          15 

          16 
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3.2 รายละเอยีดงานที่ปฏิบัตใินงานสหกจิศึกษา 
3.2.1 ศึกษาความรู้เบือ้งต้นในการปฏบัิติงาน 

                ในขั้นตอนน้ีจะมีการอบรมเก่ียวกบัความรู้เบ้ืองตน้ไม่วา่จะเป็นการจดัเก็บอุปกรณ์ต่างๆ การ
ใช้เคร่ืองมือต่างๆในการปฏิบติังาน หน้าท่ีความรับผิดชอบต่างๆของฝ่าย ฯลฯ ทั้งน้ีเพื่อให้เกิดความ
เขา้ใจในการปฏิบติังานและสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

1.2.2  ศึกษาขั้นตอนการเตรียมและการบ ารุงรักษา Hand Press เพือ่ช่วยในการ
ประกอบช้ินงาน 

Hand Press เพื่อช่วยในการประกอบช้ินงานมีทั้งหมด 3 กระบวนการ คือ ช่วยในการ
ประกอบแกนหมุนกบัแบร่ิง ช่วยในการประกอบปลอกครอบช้ินงานประกอบกบัแบร่ิง ช่วยในการ
ประกอบขั้นสุดทา้ย ซ่ึงในแต่ละกระบวนการจะมีขั้นตอนปฏิบติัหลกัๆท่ีคลา้ยคลึงกนั เช่น การปรับ
ระยะกด การปรับต าแหน่งของฐาน การล็อคต าแน่งของส่วนประกอบต่างๆ เป็นตน้ ในส่วนของ
รายละเอียดปลีกยอ่ยจะมีความแตกต่างกนั เช่น การวางตวังาน การเลือกอุปกรณ์ท่ีใช ้เป็นตน้ ในส่วน
ของการบ ารุงรักษา Hand Press นั้นโดยส่วนใหญ่จะตอ้งท าตามขอ้ปฏิบติัในการเตรียม Hand Press 
เพียงแต่อุปกรณ์ทั้งหมดจะมีอยูท่ี่เคร่ืองอยูแ่ลว้ ดงันั้นในการบ ารุงรักษา Hand Press จะตอ้งตรวจสอบ
อุปกรณ์ท่ีติดอยูก่บัเคร่ืองว่าท่ีมีการใช้ไปถูกตอ้งหรือไม่ และตรวจสอบสภาพของเคร่ืองให้พร้อมใช้
งานตลอดรอบในการท าการบ ารุงรักษา 

1.2.3 ศึกษาขั้นตอนการเตรียมและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร 
หนา้ท่ีในการเตรียมเคร่ืองจกัรของฝ่าย Gauge Control คือ เปล่ียนอุปกรณ์ต่างๆ เช่น ตวักด

ช้ินงาน ฐานรองรับ ฯ ให้ตรงกับรุ่นของช้ินงานท่ีจะท าการผลิตทั้งเคร่ืองจักรก่ึงอตัโนมติั และ
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั ส่วนหน้าท่ีในการบ ารุงรักษา คือ ดูแลเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอด
รอบการบ ารุงรักษา เช่น ตรวจสอบน ้ าหนกัในการกดช้ินงาน ตรวจสอบต าแหน่งในการกดช้ินงาน 
เป็นตน้ 

1.2.4 ศึกษาขั้นตอนการเตรียมและการบ ารุงรักษา Hand Press เพือ่ช่วยในการ
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

ในการเตรียม Hand Press เพื่อช่วยในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานจะมีการเตรียมโดยมีการ
รวมขั้นตอนในการตรวจสอบเขา้ดว้ยกนัเป็นส่วนใหญ่ เช่น การรวมขั้นตอนระหว่างการวดัความสูง
ของตวัช้ินงานกบัการวดัค่าความสามารถขยบัในแนวด่ิง, ขั้นตอนการตรวจสอบแรงท่ีช้ินงานสามารถ
รองรับไดก้บัขั้นตอนการวดัค่าความสูงของช้ินงาน เป็นตน้ ซ่ึงการเตรียม Hand Press นั้นจะมีวิธีการ
เตรียมท่ีแตกต่างกนั โดยในการเตรียม Hand Press เพื่อช่วยในการตรวจสอบคุณภาพนั้นจะมีการ
ก าหนดค่าคุณภาพของช้ินงานไว ้
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3.3 แผนงานปฏิบัตโิครงการ 
        แผนงานปฏิบติัโครงงานท่ีได้รับมอบหมายจากการศึกษาระบบการท างานของกระบวนการ  
Gauge Control   คือ 

3.3.1 ขั้นตอนการท างานของการรับ  Tooling 
- ศึกษาทุกขั้นตอนการท างานในการรับ  Tooling 
- เก็บขอ้มูลเก่ียวกบัขั้นตอนการท างานในการรับ  Tooling 
- เก็บขอ้มูลเก่ียวกบัจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling 
- วิเคราะห์ขอ้มูลท่ีเก็บได ้ เพื่อหาปัญหาและแนวทางแกไ้ข  โดยให้สอดคลอ้งกบัการ

แกไ้ขการรับ  Tooling 
- เปรียบเทียบการการรับ  Tooling ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

3.3.2 ขั้นตอนการท างานของพนักงาน 
- ศึกษาการท างานของพนกังานในขั้นตอนของกระบวนการ 
- ศึกษาการท างานของพนกังานในขั้นตอนการรับ  Tooling 
- เก็บขอ้มูลเก่ียวกบัการตรวจสอบในการรับ  Tooling  แต่ละประเภทของ  Tooling 
- วิเคราะห์การท างานของพนักงานและหาแนวทางการแก้ไข  เพื่อให้สอดคล้องกับ

วตัถุประสงคแ์ละเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
- เปรียบเทียบการท างานในขั้นตอนการรับ  Tooling ของพนักงานและเวลาในการ

ท างานของพนกังานต่อคร้ังในการท างานระหวา่งก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

3.4 ขอบเขตโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
        ขอบเขตของการท าโครงงานในคร้ังน้ี  มีดงัน้ี 

3.4.1  ศึกษาขั้นตอนการท างานในทุกขั้นตอนของกระบวนการ 
GaugeControl 

-  ขั้นตอนการท างานในแต่ละขั้นตอน 

3.4.2  ท าการสังเกตการรับ  Tooling  ของกระบวนการ  Gauge  Control   
ดังนี ้
-  สังเกตการท างานจริงของพนกังาน 
-  สังเกตจ านวนการรับ  Tolling  ในแต่ละวนั 
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        โดยการสังเกตน้ี จะสังเกตจากสถานการณ์ในการท างานจริงของพนกังานในทุกวนัจนัทร์ – วนั
ศุกร์ ของเดือน กรกฎาคม ปีพ.ศ. 2553  และ เวลาในการสังเกต คือ 8.00 – 17.00 น. 

3.4.3 ท าการเกบ็ข้อมูลต่าง ๆ เกีย่วกบัปัญหาทีเ่จอในขั้นตอนการรับ  
Tooling  ดังนี ้

-  ขั้นตอนการท างานของการรับ  Tooling  จากมาตรฐานการท างาน 
-  ขั้นตอนการท างานจริงของพนกังานในการท างานทั้งหมดในขั้นตอนการ
รับ  Tooling 

- จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling   
- จ านวนในการรับต่อคร้ัง   
- เวลาในการท างานต่อคร้ัง   
- จ านวนพนกังาน 

       โดยการสังเกตน้ี จะสังเกตจากสถานการณ์ในการท างานจริงของพนกังานในทุกวนัจนัทร์ – วนั
ศุกร์ ของเดือน กรกฎาคม ปีพ.ศ. 2553  และ เวลาในการสังเกต คือ 8.00 – 17.00 น. 

3.4.4 คดิแนวทางการแก้ไขปัญหาเกีย่วกบัการรับ  Tooling  ใหม่ 
- ปรับปรุงการรับ  Tooling  ใหม่ 
- เปรียบเทียบระหว่างการรับ  Tooling  ก่อนการปรับปรุงและหลงัการ

ปรับปรุงในหวัขอ้ดงัน้ี 
- ขั้นตอนการรับ  Tooling 
- ระยะเวลาในการท างานต่อคร้ังของขั้นตอน  การรับ  Tooling 

3.4.5 ปฏบิัติจริง 
- ปรับเปล่ียนขั้นตอนในการท างาน 
- ด าเนินการจดัท ามาตรฐานการท างาน  (Work Instruction) 

 

3.4.6  ติดตามผลและวเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้  โดยทดลองใช้มาตรฐานการ
ท างาน 

3.4.7 แก้ไขและเสนอแนะเกีย่วกบัการแก้ไข  โดยปรับปรุงมาตรฐานการ
ท างาน 
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3.5 รายละเอยีดโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
 รายละเอียดโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย  มีดงัน้ี 

3.5.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการ  Gauge  Control     
        จากการศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการ Gauge  Control พบวา่ กระบวนการ 
Gauge Control มีหนา้ท่ีหลกัๆ ดงัน้ี 
        3.5.1.1  เตรียม Tooling เพือ่ใช้ในการติดตั้งเคร่ืองจักร 

        การเตรียม Tooling จะมีการปฏิบติัในเวลาเช้าของทุกวนั โดยเร่ิมจากเม่ือมีค าสั่ง
ให้ติดตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อท าการผลิตช้ินงาน พนกังานท่ีมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการเตรียม Tooling จะท า
การเปิดขอ้มูล Tooling ว่า ช้ินงาน Pivot รุ่นน้ีจะตอ้งใช้ Tooling อะไรบา้งเพื่อท่ีจะน าไปประกอบท่ี
เคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นจะน า Tooling ต่างๆท่ีตอ้งใชป้ระกอบกบัเคร่ืองจกัรออกจากส่วนจดัเก็บมาใส่
ตระแกรงเพื่อเตรียมน าเขา้ไลน์การผลิตและน าไปประกอบในเคร่ืองจกัรต่อไป 

        3.5.1.2  ติดตั้งและบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร 
เคร่ืองจกัรมี 2 ประเภท คือ เคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติั และเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ซ่ึง

ส่วน Gauge Control มีหนา้ท่ีรับผิดชอบทั้งติดตั้งและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรทั้ง 2 ประเภท โดยในการ
ติดตั้งเคร่ืองจกัรจะเร่ิมจากการถอด Tooling  ท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานในรุ่นเดิมออกก่อน จากนั้นจะน า 
Tooling ใหม่ท่ีตรงกับช้ินงานรุ่นท่ีจะท าการผลิตประกอบเข้าไปท่ีเคร่ืองจักร ในส่วนของการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรนั้น จะมีการตรวจสอบสภาพ Tooling ต่างๆท่ีรับผิดชอบ ซ่ึงถา้พบ Tooling เกิด
ความเสียหายจะต้องท าการเปล่ียน Tooling ใหม่เพื่อให้เคร่ืองจกัรผลิตช้ินงานท่ีได้คุณภาพตามท่ี
ก าหนด 

        3.5.1.3  ประกอบและบ ารุงรักษาเคร่ือง Hand Press 
เคร่ือง Hand Press มีหนา้ท่ี 2 ประการ คือ เพื่อช่วยในการประกอบช้ินงาน Pivot 

และเพื่อช่วยในการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน Pivot  การประกอบเคร่ือง Hand Press จะเป็น
กระบวนการต่อเน่ืองจากค าสั่งในการประกอบเคร่ืองจกัร คือถา้มีการประกอบเคร่ืองจกัรก็จะตอ้งท า
การประกอบเคร่ือง Hand Press ตามไปดว้ย ซ่ึงเม่ือในใบค าสั่งให้ประกอบเคร่ืองจกัร จะมีระบุรุ่นของ
ช้ินงาน Pivot ท่ีจะผลิต จากนั้นพนกังานจะเปิดดูขอ้มูลในการประกอบ Hand Press ซ่ึงจะมีขอ้มูลระบุ
ว่า ช้ินงานรุ่นน้ีจะต้องประกอบเคร่ือง Hand Press ขั้นตอนในบ้าง โดยพนักงานจะต้องท าการ
ประกอบเคร่ือง Hand Press ตามขอ้มูลดงักล่าว    

        3.5.1.4 ตรวจสอบ Tooling  
การผลิตช้ินงาน Pivot จะตอ้งใช้ Tooling เพื่อน าไปประกอบกบัเคร่ืองจกัรเป็น

จ านวนมาก เน่ืองจากในกระบวนการผลิตช้ินงาน Pivot จะมีการน ากาวมาใชใ้นการประกอบช้ินงาน
โดยเม่ือ Tooling สัมผสักบัช้ินงาน Pivot จะมีกาวติดกบั Tooling ซ่ึงจะไม่สามารถน า Tooling กลบัมา
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ใชต่้อได ้และการผลิตช้ินงาน Pivot จะใชตุ้ม้น ้ าหนกักด Tooling ท่ีกดช้ินงานเพื่อให้กาวติดสนิท ซ่ึง 
Tooling ท่ีกดช้ินงานในส่วนท่ีสัมผสักบัช้ินงาน Pivot มีลกัษณะบาง ดงันั้นเม่ือ Tooling กดลงมาท่ี
ช้ินงาน Pivot จะเกิดความเสียหายท่ีตวั Tooling ข้ึน ส่งผลให้ตอ้งมีการสั่ง Tooling เป็นจ านวนมากอยู่
เสมอ ซ่ึงเม่ือมีการสั่ง Tooling ก็จะมีขั้นตอนในการตรวจสอบตามมา โดยเม่ือมี Tooling ใหม่เขา้มา 
พนกังานท่ีมีหนา้ท่ีในการตรวจสอบ Tooling  จะท าการตรวจสอบ Tooling ตามกระบวนการจนเสร็จ
ส้ิน โดยท่ีการตรวจสอบจะใช้พนักงานเป็นจ านวนมากเม่ือเปรียบเทียบกบัขั้นตอนอ่ืนๆ เน่ืองจาก 
Tooling ท่ีสั่งมานั้นจ าเป็นตอ้งน าไปใชป้ระกอบกบัเคร่ืองจกัรเพื่อผลิตช้ินงาน Pivot ส่งใหก้บัลูกคา้    

        3.5.1.5 แก้ไขปัญหาเร่ืองคุณภาพของช้ินงาน 
ปัญหาเร่ืองคุณภาพท่ีอยูใ่นหนา้ท่ีรับผดิชอบของส่วน Gauge Control คือ ปัญหาท่ี

เกิดกบัช้ินงานท่ีมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรเน่ืองจาก Tooling  และปัญหาท่ีเกิดกบัช้ินงานท่ีมีสาเหตุมา
จากเคร่ือง Hand Press ซ่ึงเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึนพนักงานจะมีหน้าท่ีในการแก้ไขปัญหาเหล่าน้ี
เพื่อใหก้ารผลิตช้ินงาน Pivot เป็นตามคุณท่ีก าหนดและทนัตามเวลาท่ีก าหนด 
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3.5.2  ศึกษาขั้นตอนในการท างานของการรับ  Tooling   
 

 
 

รูปที ่3.1  แสดงขั้นตอนในการท างานของการรับ Tooling 

               ขั้นตอนในการตรวจรับ Tooling เร่ิมตน้เม่ือ ผูผ้ลิต ส่ง Tooling เขา้มา ส่วน Gauge Control 
จะน าขอ้มูลต่างๆของ Tooling เช่น วนัท่ีท่ีไดรั้บ, ชนิดของ Tooling, จ  านวนของ Tooling เป็นตน้ มา
กรอกลงสมุดรับ Tooling โดยการกรอกขอ้มูลต่างๆนั้นจะตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้งของTooling ท่ี
ได้รับโดยจะมีการตรวจสอบจ านวนของ Tooling โดยการนับ ตรวจสอบรหัส Tooling เป็นต้น 
จากนั้นจะน า Tooling ท่ีไดรั้บไปน าแม่เหล็กท่ีติดกบั Tooling ออก เพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั Tooling 
เน่ืองจากถ้าน า Tooling ท่ีมีแม่เหล็กติดอยู่ไปประกอบกบัเคร่ืองจกัรแล้ว จะส่งผลต่อคุณภาพของ
ช้ินงาน Pivot เม่ือน า Tooling ไปผา่นเคร่ืองน าแม่เหล็กออกแลว้ ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการน า Tooling 
มาตรวจสอบคุณภาพ โดยต าแหน่ง หรือ Specification ในการตรวจสอบคุณภาพของ Tooling แต่ละ
ชนิดจะแตกต่างกนัไป ซ่ึงต าแหน่ง และ Specification ต่างๆนั้นจะมีระบุอยูใ่น Drawing ของ Tooling 
แต่ละชนิด จากนั้นจะน า Tooling ท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพไปท าความสะอาดโดยการลา้งท่ีห้อง 

กรอกข้อมลู Tooling ลงสมดุรับ 
Tooling 

น า Tooling ไปรูดแมเ่หล็กเพ่ือ
ไมใ่ห้มีแมเ่หล็กตดิกบั Tooling 

ตรวจสอบ Tooling ตาม 

Specification ใน Drawing 

น า Tooling สง่ห้อง Washing 
เพ่ือท าความสะอาด 

จดัเก็บ 
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Washing และเม่ือท าความสะอาด Tooling  เสร็จแล้วก็จะน า Tooling มาจดัเก็บ หรือน าไปใช้งาน
ต่อไป 
 ในขั้นตอนน้ีเป็นการสังเกตขั้นตอนการตรวจรับ Tooling ของพนกังานอยา่งซ ้ าไปซ ้ ามาเพื่อ
รวบรวมขอ้มูลพื้นฐาน โดยการสังเกตการปฏิบติังานนั้นจะเป็นการสังเกตการปฏิบติังานโดยตรง หรือ
สังเกตการปฏิบติังานโดยควบคู่กับการปฏิบติังานอ่ืนก็ได้ข้ึนอยู่กบัสถานการณ์ หรือภาระงานใน
ขณะนั้น และน าไปด าเนินการต่อในขั้นตอนต่อไป 
 

3.5.3 เกบ็ข้อมูลเกีย่วกบัการท างานในทุกขั้นตอนการรับ  Tooling 
  การเก็บข้อมูลเก่ียวกบัการท างาน  เป็นข้อมูลจริงประจ าเดือน กรกฎาคม  ปีพ.ศ. 
2553  ในแต่ละขั้นตอนจะมีการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  จ านวนในการรับต่อ
คร้ัง  เวลาในการท างานต่อคร้ัง  และจ านวนพนกังาน  โดยแสดงเป็นตารางดงัน้ี 
 
ตารางที ่ 3.2  แสดงหวัขอ้ในการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัการท างานของแต่ละขั้นตอน 
 
 

ขั้นตอน/หวัขอ้ จ านวนคร้ังใน
การรับ  Tooling  
ต่อวนั (คร้ัง) 

จ านวนใน
การรับต่อ
คร้ัง  (ช้ิน) 

เวลาในการ
ท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 

จ านวน
พนกังาน 
(คน) 

กรอกขอ้มูล Tooling ลงสมุด
รับ Tooling  

    

น า Tooling ไปรูดแม่เหล็ก
เพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั 
Tooling  

    

ตรวจสอบ Tooling ตาม 
Specification ใน Drawing  

    

น า Tooling ส่งหอ้ง Washing 
เพื่อท าความสะอาด 

    

จดัเก็บ     
 
**  หมายเหตุ  การเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนั (คร้ัง)  , จ  านวนในการรับ
ต่อคร้ัง  (ช้ิน)  และเวลาในการท างานต่อคร้ัง  (นาที)   จะใชก้ารสุ่มตวัอยา่ง  30  ตวัอยา่ง 
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3.5.4 วเิคราะห์ข้อมูลทีเ่กบ็ และหาปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
ท าการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีเก็บได้ในคร้ังแรก  โดยการดูจ านวนในการรับและส่ง  

Tooling  จากกระบวนการ  Gauge Control  ไปยงักระบวนการถดัไป  ว่า  จ  านวนคร้ังในการรับ  
Tooling  ต่อวนัท่ีมีจ  านวนมากท่ีสุดเป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  และจ านวนนอ้ยท่ีสุดเป็นอนัดบั
หน่ึงและอนัดบัสองภายในเดือน กรกฎาคม ปีพ.ศ. 2553  และจ านวนคร้ังในการส่ง Tooling ไปยงั
กระบวนการถดัไปตอวนัท่ีมีจ านวนมากท่ีสุดเป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง และจ านวนนอ้ยท่ีสุดเป็น
อนัดบัหน่ึงและอนัดบัสองภายในเดือน กรกฎาคม ปีพ.ศ. 2553 และหาจ านวนคร้ังเฉล่ียในการรับและ
ส่ง  Tooling ต่อวนัเป็นเท่าไหร่ เพื่อวิเคราะห์วา่การรับและส่งในขั้นตอนการรับ Tooling มีปัญหาใด  
โดยหาปัญหาจากการเก็บขอ้มูลท่ีไดน้ี้  อีกทั้งยงัดูในเร่ืองของขั้นตอนในการท างาน  เน่ืองจากภาระใน
การท างานของพนกังานอาจจะมีความไม่เหมาะสมกบัการท างาน  คือ  มีภาระการท างานท่ีมากเกินไป
ก็เป็นได ้

 

3.5.5 เกบ็ข้อมูลเพิม่เติมเกีย่วกบัปัญหาที่พบ 
 โดยการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัการรับ  Tooling  ตามมาตรฐานการท างานของพนกังาน 
 

3.5.6  วเิคราะห์ข้อมูลเพิม่เติมและตั้งสมมติฐาน 
  ท าการวิเคราะห์ขอ้มูลจากการเก็บขอ้มูลเพิ่มเติมในหวัขอ้ของการรับ  Tooling  ตาม
มาตรฐานการท างานของพนกังาน  การไหลของ  Tooling  ไปยงักระบวนการถดัไป  โดยจะเป็นการ
วิเคราะห์เพิ่มเติมกบัขอ้มูลในคร้ังแรก  เพื่อช่วยให้การแกไ้ขปรับปรุงง่ายข้ึน  ซ่ึงจะท าการวิเคราะห์
การรับ  Tooling  ท่ีดีท่ีสุด  และตั้งสมมติฐานในการแกไ้ขปัญหาให้มีความสอดคลอ้งกบัความส าคญั
ในการปฏิบติัโครงงานและวตัถุประสงคใ์นการปฏิบติัโครงงาน 
 

3.5.7 หาแนวทางการแก้ไขของการรับ  Tooling   
3.5.7.1 ขั้นตอนการรับ  Tooling  หลังการปรับปรุง 
3.5.7.2 ระยะเวลาในการท างานของพนักงานในขั้นตอนการรับ  Tooling  หลงัการ

ปรับปรุง 
การหาแนวทางการแกไ้ขในคร้ังน้ี  จะเป็นการวิเคราะห์จากขอ้มูลท่ีเป็นในคร้ังแรก

และวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเก็บเพิ่มเติม  โดยใชแ้นวคิดและทฤษฎีเขา้มาช่วย  เพื่อหาแนวทางแกไ้ขท่ีดีท่ีสุด  
และเพื่อใหไ้ดผ้ลตามท่ีคาดหวงัไว ้  ในการแกไ้ขน้ี  ไดข้อความคิดเห็นจากพนกังานของกระบวนการ  
Gauge Control    เน่ืองจากเป็นผูท่ี้คลุกคลีกบัขั้นตอนน้ีตั้งแต่เร่ิมตน้  จึงมีความเขา้ใจในการท างาน
และในทุกขั้นตอนของการท างานดว้ย   
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3.5.8 ปฏบิัติจริง 
3.5.8.1 ปรับเปลี่ยนข้ันตอนในการท างาน 

               เม่ือได้รับการอนุญาตในการปรับเปล่ียนกระบวนการตรวจรับ Tooling 
แลว้จึงน าขั้นตอนการปรับเปล่ียนมาช้ีแจงต่อพนกังานทุกคนเพื่อแจง้ใหพ้นกังานทุกคนทราบ และเพื่อ
เปล่ียนขั้นตอนในการปฏิบติังานให้เป็นมาตรฐานเดียวกนั โดยในการช้ีแจงจ าเป็นตอ้งอธิบายให้
พนกังานทุกคนรับทราบและเขา้ใจกระบวนการท่ีปรับเปล่ียนไปในทิศทางเดียวกนั เพราะถา้พนกังาน
มีความเข้าใจท่ีไม่ตรงกันจะท าให้พนักงานเกิดความไม่แน่ใจในการปฏิบัติงาน หรือกลัวท่ีจะ
ปรับเปล่ียนการปฏิบติังานท าใหก้ารปรับปรุงการปฏิบติังานไม่ไดรั้บความร่วมมือเท่าท่ีควร 

3.5.8.2 ด าเนินการจัดท ามาตรฐานการท างาน  (Work Instruction) 
               หลังจากท่ีได้ปรับเปล่ียนกระบวนการในการปฏิบัติงานแล้ว ได้รับ

มอบหมายต่อให้จดัท ามาตรฐานการท างาน มาตรฐานการท างานเป็นเอกสารท่ีกล่าวถึงอุปกรณ์ท่ีตอ้ง
ใช้ในการปฏิบติังาน ขอ้ปฏิบติัในการท างาน ขอ้ควรระวงัในการปฏิบติังาน ฯลฯ ซ่ึงก่อนท่ีจะจดัท า
มาตรฐานการท างานไดน้ั้น ขา้พเจา้ตอ้งท าการศึกษามาตรฐานการท างานท่ีมีอยูเ่ดิมก่อน เน่ืองจากเป็น
คร้ังแรกท่ีไดรั้บมอบหมายใหจ้ดัท ามาตรฐานการท างาน ซ่ึงในการศึกษามาตรฐานการท างานนั้นจะใช้
การอ่านมาตรฐานการท างานท่ีมีอยู่เดิม หรือใช้การสอบถามจากพนกังานท่ีมีประสบการณ์ในการ
จดัท าเม่ือไม่เขา้ใจ   

 

3.5.9  ติดตามผลและวเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้  โดยทดลองใช้มาตรฐานการท างาน 
ในขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนการตรวจสอบมาตรฐานการท างานท่ีจดัท าข้ึนว่าขั้นตอน

ปฏิบติังานจริงกบัขั้นตอนในเอกสารเหมือนกนัหรือไม่ โดยในขั้นตอนน้ีเร่ิมจากให้พนกังานหนา้งาน
ปฏิบติังานในขั้นตอนการรับ Tooling จาก ผูผ้ลิต จนกระทัง่ถึงขั้นตอนสุดทา้ย คือ กระบวนยอมรับ 
Tooling วา่เป็นช้ินท่ีไดม้าตรฐานและการเก็บเขา้ Stock โดยในการปฏิบติังานของพนกังานขา้พเจา้จะ
ตรวจสอบกบัมาตรฐานการท างานในทุกขั้นตอน โดยถา้มีขั้นตอนใดท่ีต่างกนัจะน าผลไปปรับปรุงใน
ขั้นตอนต่อไป        

            

3.5.10  แก้ไขและเสนอแนะเกีย่วกบัการแก้ไข  โดยปรับปรุงมาตรฐานการท างาน 
 เ ม่ือทดลองใช้มาตรฐานการท างานเรียบร้อยแล้ว อาจมีบ้างขั้ นตอนท่ีการ
ปฏิบติังานไม่ตรงกบัมาตรฐานการท างาน ดงันั้นในขั้นตอนน้ีจะน ากระบวนการท่ีปฏิบติัไม่ตรงกนัมา
ปรึกษาหารือเพื่อหาวิธีการปฏิบติัท่ีเหมาะสม โดยถา้การปฏิบติังานจริงมีวิธีการปฏิบติัท่ีเหมาะสม
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มากกว่าก็ท  าการปรับปรุงท่ีมาตรฐานการท างาน แต่ถ้าข้อปฏิบติัในมาตรฐานการท างานมีความ
เหมาะสมมากกวา่ก็จะไปปรับเปล่ียนท่ีวธีิการท างาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 
 

บทที่ 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 สรุปผลการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
        การเก็บข้อมูลเก่ียวกับการท างาน  เป็นข้อมูลจริงประจ าเดือน กรกฎาคมในแต่ละ

ขั้นตอนจะมีการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัจ านวนท่ีผลิตได้ต่อวนั เวลาในการท างาน ระยะทางในการเดิน  
เวลาในการเดิน จ านวนพนกังาน และจ านวนเคร่ืองท่ีผลิต โดยแสดงเป็นตารางดงัน้ี 

 
ตารางที ่ 4.1   แสดงขอ้มูลของจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนกรอกขอ้มูล Tooling 

ลงสมุดรับ Tooling 
 

วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  
ต่อวนั (คร้ัง) 

วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  
ต่อวนั (คร้ัง) 

1 9 16 6 
2 9 17 5 
3 - 18 - 
4 - 19 6 
5 12 20 6 
6 9 21 5 
7 7 22 7 
8 8 23 6 
9 6 24 8 
10 4 25 - 
11 - 26 - 
12 9 27 - 
13 8 28 15 
14 7 29 8 
15 8 30 7 
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ตารางที่  4.2   แสดงขอ้มูลของจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนกรอกขอ้มูล Tooling ลงสมุดรับ  
Tooling 

 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
1 150 16 190 
2 210 17 280 
3 - 18 - 
4 - 19 170 
5 285 20 200 
6 160 21 170 
7 135 22 90 
8 300 23 150 
9 250 24 250 
10 70 25 - 
11 - 26 - 
12 220 27 - 
13 200 28 170 
14 160 29 200 
15 230 30 160 

 
จ านวนพนกังาน         =   1  Person 
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ตารางที ่4.3   แสดงขอ้มูลของจ านวนคร้ังในการรับ Tooling ต่อวนัในขั้นตอนน า Tooling ไปรูด
แม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั Tooling 

 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
1 9 16 6 
2 9 17 5 
3 - 18 - 
4 - 19 6 
5 12 20 6 
6 9 21 5 
7 7 22 7 
8 8 23 6 
9 6 24 8 
10 4 25 - 
11 - 26 - 
12 9 27 - 
13 8 28 15 
14 7 29 8 
15 8 30 7 
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ตารางที่  4.4   แสดงขอ้มูลของจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อ  
ไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั Tooling 

 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
1 150 16 190 
2 210 17 280 
3 - 18 - 
4 - 19 170 
5 285 20 200 
6 160 21 170 
7 135 22 90 
8 300 23 150 
9 250 24 250 
10 70 25 - 
11 - 26 - 
12 220 27 - 
13 200 28 170 
14 160 29 200 
15 230 30 160 
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ตารางที ่ 4.5   แสดงขอ้มูลของเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อ
ไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั Tooling 

 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 
1 7.23 16 7.17 
2 6.34 17 7.13 
3 - 18 - 
4 - 19 7.49 
5 5.40 20 7.29 
6 8.80 21 7.56 
7 7.40 22 6.55 
8 8.11 23 8.23 
9 7.56 24 9.14 
10 6.57 25 - 
11 - 26 - 
12 6.35 27 - 
13 7.36 28 5.39 
14 6.49 29 7.49 
15 6.57 30 7.40 

 
จ านวนพนกังาน         =   1  Person 
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ตารางที ่ 4.6   แสดงขอ้มูลของจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนตรวจสอบ Tooling 
ตาม Specification ใน Drawing 

 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
1 9 16 6 
2 9 17 5 
3 - 18 - 
4 - 19 6 
5 12 20 6 
6 9 21 5 
7 7 22 7 
8 8 23 6 
9 6 24 8 
10 4 25 - 
11 - 26 - 
12 9 27 - 
13 8 28 15 
14 7 29 8 
15 8 30 7 
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ตารางที่  4.7   แสดงขอ้มูลของจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนตรวจสอบ Tooling ตาม 
Specification ใน Drawing 

 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
1 150 16 190 
2 210 17 280 
3 - 18 - 
4 - 19 170 
5 285 20 200 
6 160 21 170 
7 135 22 90 
8 300 23 150 
9 250 24 250 
10 70 25 - 
11 - 26 - 
12 220 27 - 
13 200 28 170 
14 160 29 200 
15 230 30 160 
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ตารางที ่ 4.8   แสดงขอ้มูลของเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนตรวจสอบ Tooling ตาม 
Specification ใน Drawing 

 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 
1 190.50 16 241.30 
2 267.20 17 356 
3 - 18 - 
4 - 19 216.30 
5 362.35 20 254 
6 203.2 21 216.30 
7 171.45 22 114.30 
8 381 23 190.50 
9 317.50 24 317.50 
10 89.30 25 - 
11 - 26 - 
12 279.40 27 - 
13 254 28 216.30 
14 203.20 29 254 
15 292.10 30 203.20 

 
จ านวนพนกังาน         =   1   Person 
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ตารางที ่ 4.9   แสดงขอ้มูลของจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนน า Tooling ส่งหอ้ง 
Washing เพื่อท าความสะอาด 

 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
1 9 16 6 
2 9 17 5 
3 - 18 - 
4 - 19 6 
5 12 20 6 
6 9 21 5 
7 7 22 7 
8 8 23 6 
9 6 24 8 
10 4 25 - 
11 - 26 - 
12 9 27 - 
13 8 28 15 
14 7 29 8 
15 8 30 7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



41 
 

ตารางที่  4.10   แสดงขอ้มูลของจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อ
ท าความสะอาด 

 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง 

(ช้ิน) 
1 150 16 190 
2 210 17 280 
3 - 18 - 
4 - 19 170 
5 285 20 200 
6 160 21 170 
7 135 22 90 
8 300 23 150 
9 250 24 250 
10 70 25 - 
11 - 26 - 
12 220 27 - 
13 200 28 170 
14 160 29 200 
15 230 30 160 
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ตารางที ่ 4.11   แสดงขอ้มูลของเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ส่งหอ้ง Washing 
เพื่อท าความสะอาด 

 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 

(นาที) 
1 60 16 60 
2 60 17 60 
3 - 18 - 
4 - 19 60 
5 60 20 60 
6 60 21 60 
7 60 22 60 
8 60 23 60 
9 60 24 60 
10 60 25 - 
11 - 26 - 
12 60 27 - 
13 60 28 60 
14 60 29 60 
15 60 30 60 

 
จ านวนพนกังาน         =   1    Person 

 

 

 

 

 

 

 

 



43 
 

ตารางที ่ 4.12   แสดงขอ้มูลของเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนจดัเก็บ 
 

ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 
(นาที) 

ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง 
(นาที) 

1 5 16 6.3 
2 7 17 9.3 
3 - 18 -- 
4 - 19 6.1 
5 9.5 20 7.1 
6 5.3 21 6.1 
7 4.5 22 3 
8 10 23 5 
9 8.3 24 8.3 
10 2.3 25 - 
11 - 26 - 
12 7.3 27 - 
13 7.1 28 6.1 
14 5.3 29 7.1 
15 8.2 30 5.3 

 
จ านวนพนกังาน         =    1    Person 

 

        จากการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัปัญหา  พบว่า  การท างานในเดือน  กรกฎาคม  ของกระบวนการ  
Gauge  Control  จะหยดุท างานในทุกวนัเสาร์ – อาทิตยข์องเดือน  ยกเวน้ในบางสัปดาห์ท่ีทางโรงงาน
ก าหนดให้เป็นวนัท างาน  และในเดือนกรกฎาคมมีวนัหยุดนกัขตัฤกษ ์ 3  วนั  คือวนัท่ี  25  26  และ  
27  กรกฎาคม  เน่ืองจากเป็นวนันกัขตัฤกษ ์ ท าใหไ้ม่มีการท างานเหมือนปกติ 
        จ  านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนั  (คร้ัง)  มากท่ีสุดและน้อยท่ีสุดในแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนการเป็นล าดบัดงัน้ี 
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กรอกข้อมูล Tooling ลงสมุดรับ Tooling  
 จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนั  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  15  
และ  12  คร้ัง  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  4  
และ  5  คร้ัง  ตามล าดบั 
น า Tooling ไปรูดแม่เหลก็เพื่อไม่ให้มีแม่เหลก็ติดกบั Tooling  
 จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนั  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  15  
และ  12  คร้ัง  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  4  
และ  5  คร้ัง  ตามล าดบั 
ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing  
 จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนั  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  15  
และ  12  คร้ัง  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  4  
และ  5  คร้ัง  ตามล าดบั 
น า Tooling ส่งห้อง Washing เพือ่ท าความสะอาด 
 จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนั  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  15  
และ  12  คร้ัง  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  4  
และ  5  คร้ัง  ตามล าดบั 
 
ตารางที ่ 4.13   แสดงจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  เฉล่ียต่อวนัของแต่ละขั้นตอน 
 

ขั้นตอน จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  เฉล่ียต่อวนั 
(คร้ัง) 

กรอกขอ้มูล Tooling ลงสมุดรับ Tooling  8 
น า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้
แม่เหล็กติดกบั Tooling  

8 

ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน 
Drawing  

8 

น า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความ
สะอาด 

8 

 
             จ  านวนในการรับต่อคร้ัง  (ช้ิน)  มากท่ีสุดและนอ้ยท่ีสุดในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการเป็น
ล าดบัดงัน้ี 
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กรอกข้อมูล Tooling ลงสมุดรับ Tooling  
 จ านวนในการรับต่อคร้ัง  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  300  และ  285  
ช้ิน  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  70  และ  
90  ช้ิน  ตามล าดบั 
น า Tooling ไปรูดแม่เหลก็เพื่อไม่ให้มีแม่เหลก็ติดกบั Tooling  
 จ านวนในการรับต่อคร้ัง  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  300  และ  285  
ช้ิน  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  70  และ  
90  ช้ิน  ตามล าดบั 
ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing  
 จ านวนในการรับต่อคร้ัง  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  300  และ  285  
ช้ิน  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  70  และ  
90  ช้ิน  ตามล าดบั 
น า Tooling ส่งห้อง Washing เพือ่ท าความสะอาด 
 จ านวนในการรับต่อคร้ัง  มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  300  และ  285  
ช้ิน  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  70  และ  
90  ช้ิน  ตามล าดบั 
 
ตารางที ่ 4.14   แสดงจ านวนในการรับต่อคร้ังเฉล่ียต่อวนัของแต่ละขั้นตอน 

 
ขั้นตอน จ านวนในการรับต่อคร้ังเฉล่ียต่อวนั (ช้ิน) 

กรอกขอ้มูล Tooling ลงสมุดรับ Tooling  192 
น า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็ก
ติดกบั Tooling  

192 

ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน 
Drawing  

192 

น า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความ
สะอาด 

192 

 
        เวลาในการท างานต่อคร้ัง  (นาที)  มากท่ีสุดและนอ้ยท่ีสุดในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการเป็น
ล าดบัดงัน้ี 
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น า Tooling ไปรูดแม่เหลก็เพื่อไม่ให้มีแม่เหลก็ติดกบั Tooling  
 เวลาในการท างานต่อคร้ัง มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  9.14  และ  8.80  
นาที  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  5.39  และ  
5.40  นาที  ตามล าดบั 
ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing  
 เวลาในการท างานต่อคร้ัง มากท่ีสุดเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและอนัดบัท่ีสอง  คือ  381  และ  362.35  
นาที  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้้อยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  88.30  
และ  114.30  นาที  ตามล าดบั 
น า Tooling ส่งห้อง Washing เพือ่ท าความสะอาด 
 เวลาในการท างานต่อคร้ัง ในขั้นตอนน้ี  จะมีเวลาในการท างานคงท่ี  เน่ืองจากเป็นการน า  
Tooling  ไปให้อีกกระบวนการหน่ึงลา้ง  ซ่ึงไดก้  าหนดเป็นเวลามาตรฐานในการลา้งแต่ละคร้ังไวท่ี้  
60  นาที  หรือ  1  ชัว่โมง 
จัดเกบ็ 
 เวลาในการท างานต่อคร้ัง มากท่ีสุดเป็นอนัดับท่ีหน่ึงและอนัดับท่ีสอง  คือ  10  และ  9.5  
นาที  ตามล าดบั  และจ านวนท่ีผลิตไดน้อ้ยท่ีสุดต่อวนั  เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  2.3  และ  
3  นาที  ตามล าดบั 
 
ตารางที ่ 4.15   แสดงเวลาในการท างานต่อคร้ังเฉล่ียต่อวนัของแต่ละขั้นตอน 

ขั้นตอน เวลาในการท างานต่อคร้ังเฉล่ียต่อวนั  (นาที) 
น า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้
แม่เหล็กติดกบั Tooling  

7.17 

ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน 
Drawing  

243.03 

น า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความ
สะอาด 

60 

จดัเก็บ 6.5 
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รูปที ่ 4.1  แสดงเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอน 

 
        จ  านวนพนกังาน  (คน)  ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการน้ี  จะมีพนกังานในการท างานของแต่
ละขั้นตอนเพียง  1  คนเท่านั้น  เน่ืองจากวา่การท างานในกระบวนการ  Gauge  Control  มีงานหลกั
มาก  และมีพนกังานอยา่งจ ากดั  ท าใหใ้นแต่ละขั้นตอนจะมีพนกังานเพียง  1  คนเท่านั้นท่ีรับผดิชอบ 
 

4.2 วเิคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏิบัตงิานหรือการจดัท าโครงการ 

                จากการสรุปผลของขอ้มูล  สามารถวเิคราะห์ไดด้งัน้ี 
         จากตารางท่ี  4.15  จะท าให้  ใน  1  วนัหากท าการตรวจสอบ  Tooling  1  คร้ัง  จะใช้
เวลาในการท างานเฉล่ีย  317.20  นาที  หรือ  5.28  ชัว่โมง  สามารถแยกเป็นเวลาท่ีใชท้  างานทั้งหมด
ได ้ ดงัน้ี 
 
ตารางที ่ 4.16   แสดงเวลาในการท างานของกระบวนการ  Gauge  Control  โดยแยกเป็นขั้นตอนการ

รับ  Tooling  และงานหลกัอ่ืน ๆ   
 

หัวข้อ เวลาในการท างานของกระบวนการ  Gauge  Control (นาท)ี 
การรับ  Tooling งานหลกัอ่ืน ๆ รวม  (นาที) 

เวลาในการท างาน (นาท)ี 317.20 162.40 480 
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        จากตารางขา้งตน้  พบวา่  หากท างานในส่วนของการรับ  Tooling  จะท าให้พนกังานท่ีมีหนา้ท่ี
รับผิดชอบ  มีเวลาในการท างานหลกัอ่ืน ๆ นอ้ยกวา่เวลาท่ีใชไ้ปในการรับ  Tooling  เน่ืองจากมีการ
ปฏิบติังานท่ีซ ้ าซ้อนและมีการปฏิบติัท่ีเกินความจ าเป็นคือ ในการตรวจรับ Tooling ท่ีได้รับมาจาก
ผูผ้ลิต  ตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับทุกช้ิน (100 % Check) และในการตรวจสอบถา้
พบช้ินงานท่ีไม่ได้มาตรฐานจะตอ้งมีการระบุในจุดท่ีไม่ได้มาตรฐานไม่ว่าจะก่ีจุดก็ตามเพื่อส่งให้
ผูผ้ลิตดว้ย เช่น ในการตรวจสอบ Tooling จ านวน 100 ช้ิน พบ Tooling ท่ีไม่ไดม้าตรฐานช้ินท่ี 10 ก็
จะตอ้งน าแยกออกมาและระบุว่าไม่ได้มาตรฐานท่ีจุดใดบา้ง (หมายเหตุ ในการตรวจสอบคุณภาพ
ช้ินงานแต่ละชนิดมีการตรวจสอบท่ีแตกต่างกนั และจ านวนจุดในการตรวจสอบท่ีแตกต่างกนั) ท่ี
ไม่ไดม้าตรฐานเพราะอะไร จากนั้นจะตอ้งท าการตรวจสอบคุณภาพต่อไปจนกระทัง่ครบ 100 ช้ิน 
และเม่ือพบช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานอีกเม่ือใดก็ให้ปฏิบติัเหมือนช้ินท่ี 10 ท่ีไม่ไดม้าตรฐานท่ีกล่าวไป 
เป็นตน้  

ดงันั้นเม่ือพบวา่การปฏิบติังานเกิดปัญหาดงัท่ีกล่าวมา  หากตอ้งการลดเวลาในการท างานท่ีมี
ความสัมพนัธ์กบัเวลาในการท างานทั้งหมด  โดยเฉพาะอย่างยิ่งขั้นตอน  ตรวจสอบ Tooling ตาม 
Specification ใน Drawing   จะต้องปรับเปล่ียนขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่ โดยไม่ต้องท าการ
ตรวจสอบ  Tooling  ทุกช้ินตามขั้นตอนการปฏิบติังานเดิม และมีการจดัท ามาตรฐานการท างาน 
(Work Instruction)  ใหม่ จะส่งผลใหเ้กิดผลท่ีตามมาตามท่ีคาดหวงัไวแ้ละสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์
ของการปฏิบติัโครงงานน้ี 

 

4.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา และข้อเสนอแนะ 
       4.3.1 แนวทางการแก้ไขปัญหา  
                การแกไ้ขปัญหา  คือ การปรับเปล่ียนขั้นตอนการปฏิบติังาน โดยเปล่ียนจากการปฏิบติังาน
แบบเดิมเป็นเม่ือตรวจสอบคุณภาพของ Tooling จนพบช้ินท่ีไม่ไดม้าตรฐานเม่ือใด ให้หยุดท าการ
ตรวจสอบและท าการปฏิบติัช้ินงานกบั ผูผ้ลิต ไดเ้ลยโดยไม่ตอ้งท าการตรวจสอบทุกช้ินตามขั้นตอน
การปฏิบติังานเดิม และมีการจดัท ามาตรฐานการท างาน (Work Instruction) เพื่อเป็นแนวทางในการ
ปฏิบติังานใหก้บัพนกังาน และใหพ้นกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งเป็นมาตรฐานเดียวกนั 
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 ขั้นตอนการตรวจสอบ  Tooling  ใหม่เป็นดงัน้ี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่ 4.2    แสดงขั้นตอนการตรวจสอบ Tooling ใหม่ 
 

 
 
 
 
 

กรอกขอ้มูล Tooling ลง

สมุดรับ Tooling 

น า Tooling ไปรูดแม่เหลก็เพ่ือ

ไม่ใหมี้แม่เหลก็ติดกบั Tooling 

ตรวจสอบ Tooling ตาม 

Specification ใน Drawing 

จดัเก็บ 

ส่งกลบัใหผู้ผ้ลิต   
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Washing เพื่อท าความ

สะอาด 

ท าการจดบนัทึกจ านวน 
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       4.3.2  แบบฟอร์ม  Work Instruction   
 

 
รูปที ่ 4.3   แสดงตวัอยา่งแบบฟอร์มมาตรฐานการท างานของพนกังาน 

 

4.4  การเปรียบเทียบผลที่จะได้รับ 
        การเปรียบเทียบผลท่ีจะได้รับ  จะคิดจากเวลาในการท างานต่อคร้ังเฉล่ียต่อวนั  (นาที)  ใน
ขั้นตอนตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing  ท่ีมีเวลาในการท างานเฉล่ีย  243.03  นาที  
และใชค้วบคู่กบัจ านวนในการรับต่อคร้ังเฉล่ียต่อวนั (ช้ิน)  ท่ีมีจ  านวน  192  ช้ิน  โดยจะน ามาใชใ้น
การเปรียบเทียบ  ดงัน้ี 
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ตารางที ่ 4.17   แสดงจ านวนท่ีรับต่อคร้ัง  (ช้ิน)  และเวลาในการตรวจสอบต่อคร้ัง  (นาที)  ของ
ขั้นตอนการรับ  Tooling  หลงัการปรับปรุง 

 
ล าดับที ่ จ านวนทีรั่บ/

คร้ัง  (ช้ิน) 
เวลาตรวจสอบ/
คร้ัง (นาท)ี 

ล าดับที ่ จ านวนทีรั่บ/
คร้ัง  (ช้ิน) 

เวลาตรวจสอบ/
คร้ัง (นาท)ี 

1 150 68.08 16 210 160.02 
2 240 76.20 17 190 51.07 
3 140 48.01 18 130 74.30 
4 100 19.05 19 100 41.04 
5 300 229 20 90 76.58 
6 280 114.19 21 150 22.86 
7 180 69.08 22 140 53.34 
8 150 101.37 23 120 15.24 
9 200 198.12 24 200 38.10 
10 200 58.42 25 70 32 
11 170 93.44 26 300 255.27 
12 190 89.28 27 205 91.27 
13 130 58.39 28 100 44.45 
14 145 166.34 29 130 58.39 
15 130 132.08 30 170 75.57 

 
 จากตารางท่ี  4.17  แสดงจ านวนท่ีรับต่อคร้ัง  (ช้ิน)  และเวลาในการตรวจสอบต่อคร้ัง  (นาที)  
ของขั้นตอนการรับ  Tooling  หลงัการปรับปรุง  พบวา่  เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบ  (นาที)  มากท่ีสุด
เป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  255.27  และ  229   นาที  และเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบ  (นาที)  
นอ้ยท่ีสุดเป็นอนัดบัหน่ึงและอนัดบัสอง  คือ  15.24  และ  19.05   นาที  เวลาในการตรวจสอบเฉล่ีย
หลงัการปรับปรุง  (นาที)  คือ  87.20  นาที   
 จากการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน จะสามารถเปรียบเทียบการท างานในขั้นตอนการรับ  Tooling  
ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงได ้ ดงัน้ี 
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4.4.1 เปรียบเทยีบเวลาในการตรวจสอบ  Tooling  เฉลีย่ต่อคร้ัง 
 

ตารางที ่ 4.18    แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการตรวจสอบ Tooling เฉล่ียต่อคร้ัง 
 

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลต่าง 
เวลาในการตรวจสอบ  Tooling  เฉล่ีย (นาที) 243.03 87.20 156.23 

 
 จากตารางท่ี  4.18  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการตรวจสอบ  Tooling  เฉล่ียต่อคร้ัง  พบวา่  
หากมีการปรับปรุงขั้นตอนการรับ  Tooling  ในขั้นตอนการตรวจสอบ  Tooling  จะสามารถลดเวลา
ในการตรวจสอบ  Tooling  เฉล่ียต่อคร้ังได ้ 156.23  นาที  หรือ  2.6  ชัว่โมง ต่อคร้ัง สามารถแสดง
เป็นกราฟไดด้งัน้ี 
 

 
 

รูปที ่ 4.4  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการตรวจสอบ Tooling 
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4.4.2 เปรียบเทยีบเวลาในการท างานทั้งหมด 
        การคิดเวลาในการท างานในขั้นตอนการรับ  Tooling  หลงัการปรับปรุง  คิดจากเวลาใน

การท างานของแต่ละขั้นตอนหลงัการปรับปรุง  ดงัน้ี 
 

ตารางที ่ 4.19   แสดงเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนหลงัการปรับปรุง 
 

ขั้นตอน เวลาในการท างานหลงัการปรับปรุง (นาที) 
น า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั 
Tooling  

7.17 

ตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing  87.20 

น า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความสะอาด 60 

จดัเก็บ 6.5 

เวลาในการท างานทั้งหมด (นาที) 161.27 
 

 
 

รูปที ่ 4.5   แสดงเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนหลงัการปรับปรุง 
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ตารางที ่ 4.20   แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการท างานทั้งหมดของกระบวนการ  Gauge  Control   
 

ขั้นตอน เวลาในการท างานของกระบวนการ  Gauge  Control (นาท)ี 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลต่าง 

การรับ  Tooling 317.20 161.27 156.33 
งานหลกัอ่ืน ๆ 162.40 318.33 156.33 
รวม  (นาที) 480 480 - 

 
 จากตารางท่ี  4.20  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการท างานทั้งหมดของกระบวนการ  Gauge  
Control  พบวา่  หลงัการปรับปรุงขั้นตอนในการรับ  Tooling  เวลาในการท างานทั้งหมดในการรับ  
Tooling  ลดลง  และสามารถเพิ่มเวลาในการท างานหลกัอ่ืนๆ ได ้ 156.33  นาที   หรือ  2.61  ชัว่โมง   
 

4.4.3 เปรียบเทยีบประสิทธิภาพของการท างาน 
        การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานจะเปรียบเทียบในรูปแบบของ  %  ในหัวขอ้

ดงัน้ี 
4.4.3.1 เวลาในการตรวจสอบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

                                การเปรียบเทียบเวลาในการตรวจสอบ  Tooling  เฉล่ียต่อคร้ัง  ก่อนการ
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในรูปแบบของ  %    จะเปรียบเทียบโดยใชเ้วลาในการตรวจสอบก่อน
การปรับปรุง  คือ  243.03  นาทีจากจ านวน  Tooling  192  ช้ิน  เป็น  100  %   เป็นตวัเปรียบเทียบ  
สามารถแสดงเป็นตาราง  ดงัน้ี 
 
ตารางที ่ 4.21   แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการท างานในเร่ืองของเวลาในการตรวจสอบ  

Tooling  เฉล่ียต่อคร้ังในรูปของ  % 
 

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลต่าง 
ประสิทธิภาพของเวลาในการ
ตรวจสอบ  Tooling  เฉล่ีย (%) 

100 278.70 178.70 

 
จากตารางท่ี  4.21  แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการท างานในเร่ืองของเวลาในการ

ตรวจสอบ  Tooling  เฉล่ียต่อคร้ังในรูปของ  %  พบวา่ ประสิทธิภาพในการท างานในเร่ืองของเวลาใน
การตรวจสอบ  Tooling  เพิ่มข้ึน  178.70  % 
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4.4.3.2 เวลาในการท างานทั้งหมดในการท างานก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง 

                                       การเปรียบเทียบเวลาในการท างานทั้งหมดในการท างาน  ก่อนการ
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในรูปแบบของ  %    จะเปรียบเทียบโดยใชเ้วลาในการท างานทั้งหมด  
480  นาที  เป็น  100  %   เป็นตวัเปรียบเทียบ  สามารถแสดงเป็นตาราง  ดงัน้ี 
 
ตารางที ่ 4.22   แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการท างานในเร่ืองของเวลาในการท างาน

ทั้งหมดของกระบวนการ  Gauge  Control  ในรูปของ  % 
 

ขั้นตอน 
ประสิทธิภาพของเวลาในการท างานของ 
กระบวนการ  Gauge  Control (%) 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลต่าง 
การรับ  Tooling 66.08 33.98 32.10 
งานหลกัอ่ืน ๆ 33.92 66.02 32.10 
รวม  (%) 100 100 - 

 
จากตารางท่ี  4.22  แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการท างานในเร่ืองของเวลาในการ

ท างานทั้งหมดของกระบวนการ  Gauge  Control  ในรูปของ  %  พบวา่ ประสิทธิภาพในการท างาน
ของเวลาในการท างานหลกัอ่ืน ๆ ของกระบวนการ  Gauge  Control   เพิ่มข้ึน  32.10  %  ซ่ึง
หมายความวา่  สามารถลดเวลาในขั้นตอนการรับ  Tooling  ลงได ้ 32.10  %  เช่นกนั 
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เปร่ือง   กิจรัตน์ภร, 2537, http://www.nsru.ac.th/ 

e-learning/sonthaya/lesson%209/lesson%209%20-%2013.html, [5 กนัยายน 2553] 
วชิยั  แหวนเพชร, 2536, http://www.nsru.ac.th/ 

e-learning/sonthaya/lesson%209/lesson%209%20-%2013.html, [5 กนัยายน 2553] 
ดร.วทิยา  สุหฤทด ารง, 2551, คู่มือการจัดการลอจิสติกส์และการกระจายสินค้า, พิมพค์ร้ังท่ี 1, 

บริษทั อี.ไอ.สแควร์ พบัลิชช่ิง จ ากดั, กรุงเทพ, 239 
ศูนยอ์บรม กฟภ., 2531, http://www.nsru.ac.th/ 

e-learning/sonthaya/lesson%209/lesson%209%20-%2013.html, [5 กนัยายน 2553] 
เสรี  ยนิูพนัธ์ และคณะ, 2528, 

http://www.nsru.ac.th/elearning/sonthaya/lesson%209/lesson%209%20-%2013.html, [5 กนัยายน 
2553] 

http://itm.pkru.ac.th/lesson1.html
http://www.nsru.ac.th/
http://www.nsru.ac.th/
http://www.nsru.ac.th/
http://www.nsru.ac.th/


 
 

 

 

 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



58 
 

ก.  แสดงจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนกรอกขอ้มูล Tooling ลงสมุดรับ Tooling 
 

วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  
ต่อวนั (คร้ัง) 

วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  
ต่อวนั (คร้ัง) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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ข.  แสดงจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนกรอกขอ้มูล Tooling ลงสมุดรับ Tooling 
 

ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
จ านวนพนกังาน         =    ….  Person 
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ค.  แสดงจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนน า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้
แม่เหล็กติดกบั Tooling 

 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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ง.  แสดงจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั 
Tooling 

 
ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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จ.  แสดงเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ไปรูดแม่เหล็กเพื่อไม่ใหมี้แม่เหล็กติดกบั 
Tooling 

 
ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
จ านวนพนกังาน         =    ….  Person 
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ฉ.  แสดงจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน 
Drawing 

 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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ช.   แสดงจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing 
 

ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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ซ.  แสดงเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนตรวจสอบ Tooling ตาม Specification ใน Drawing 

 
จ านวนพนกังาน         =    ….  Person 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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ฌ.   แสดงจ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  ต่อวนัในขั้นตอนน า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความ
สะอาด 

 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
วนัท่ี จ านวนคร้ังในการรับ  Tooling  

ต่อวนั (คร้ัง) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



67 
 

ญ.  แสดงจ านวนในการรับต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความสะอาด 
 

ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) ล าดบัท่ี จ านวนในการรับต่อคร้ัง (ช้ิน) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  
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ฎ.  แสดงเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนน า Tooling ส่งหอ้ง Washing เพื่อท าความสะอาด 
 

ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
จ านวนพนกังาน         =    ….  Person 
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ฏ.   แสดงเวลาในการท างานต่อคร้ังในขั้นตอนจดัเก็บ 
 

ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) ล าดบัท่ี เวลาในการท างานต่อคร้ัง (นาที) 
1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  
10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
จ านวนพนกังาน         =    ….  Person 
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ประวตัิผู้วจัิย 
 
ช่ือ – สกุล   นายจิรัฐ     ก าพลกิจรัตน์ 
 
วนั เดือน ปีเกดิ   25   ธนัวาคม  2531 
 
ประวตัิการศึกษา      
ระดบัมธัยมศึกษา   จบการศึกษาระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย  
   โรงเรียนวดัสุทธิวราราม  พ.ศ.  2548 
    
ประวตัิการฝึกอบรม   
  

No 
Training / Seminar 

Course 
Company 

Period of 
training / seminar 

1 
Energy  conservation  

display  center 

Department  of  Alternative  Energy 
Development  and  Efficiency  (DEDE)  

Ministry  of  Energy 
January  2008 

2 
Energy  and  Environment  

in  Industry 
Pan  Asia  Company November  2008 

3 Monotsukuri Thai – Nichi Institute  of  technology 
24  November  

2009 

4 
Toyota  Production  

System 
Srithai  Superware  Public  Company 

14  December  
2009 

5 Co-operative Education 
NMB – Minebea Thai Ltd. – Mechanical 

Assembly Division 

1 July 2010 – 
30 September 

2010 
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