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บทสรุป 

 

 จากการศึกษาการทํางานของรถทุกรุน ในโรงงาน 3 ของ บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารท

อินดัสตรีพบวา  ชิ้นสวน Base Hood Lock Striker ในสายการผลิต New Nissan Teana(Model 

L42L) น้ันมีเศษ Scrap ที่ใหญ จึงทําการคนหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลาและ 5G สวน

แนวทางแกไขปญหาใช WHY WHYWHY analysisจากการคนหาสาเหตุไดพบวาสาเหตุน้ันมาจาก

ขอบแนวดรอบดีมีจํานานมากสงผลใหแผน Shearing size มขีนาดใหญ วิธกีารแกไขน้ันจะลดขนาด

แผนเหลก็ Shearing size ใหเล็กลงและเหมาะสมที่สุด โดยใชหลักการทดลองโดยการ ทดลองคร้ัง

แรกน้ันจะอาศัย อาศัยใบ มาตรฐาน ของบริษัท ไทยซัมมิท เพื่อกําหนด แผนเหล็ก Shearing size 

ขึ้นมา จากน้ัน จะทดล องจนไดงานที่ใชเหล็กนอยที่สุดตามอุดมคติของหลัก Kaizen ที่ทดลอง

ตอเน่ืองจนไดงานที่คุณภาพยังเทาเดิม และยืนยันการตรวจสอบคุณภาพโดยใหแผนก QA 
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ตรวจสอบ โดยใชใบตรวจสอบชิ้นงานและ จ๊ิกตรวจสอบเพื่อใหมั่นใจวาการปรับปรุงคร้ังน้ีคุณภาพ

สินคายังคงเดิม 

 จากการปรับปรุงพบวา สามารถลดแผนเหล็กจาก นํ้าหนัก 1449.74 กรัมเปน นํ้าหนัก 

1351.96 กรัมสงผลใหราคาแผนเหล็กจากราคาแผนละ 45.81บาทเปนแผนละ 42.72 บาทประหยัด

แผนละ 3.09บาท ใน1 เดือนจะประหยดัลงไปได 23,854.80บาท ใน1 ปจะลดลงไปไ ด286,257.60 

บาท โดยที่คุณภาพสินคาน้ันยังคงเดิม 
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Summary 
 Conclusion from case study for car working in factory 3 of Thai-Summit Odo Part Industry. Found 

part of Base Hood Lock Striker in New Nissan Teana(Model L42L)'s line have big scrap then we search a 

problem's reason by used mind mapping and 5G So a solving way we used WHY WHYWHY analysis from 

searched motive found a reason that came from had a lot of  draw beadthat made shearing size was big,So the 

solving way is reduce size and make it fit by we prove, first time we used shearing normal size of company 

for set steel plate and then we motive untill shearing size using least Steel sheet by ideal of Kaizen.We motive 

since we found the same quality and we test by QA. From motive document and jig for can guarantee

 

 quality 

is the same from developed show we can reduce steel sheet from 1449.74  to 1351.96 g. that make steel price 

45.81Bath per sheet save 3.09Bath per sheet in 1 month we can save 23854.80Bath and can save 26257.60 for 

1year 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด หรือ TSAมีที่ต้ังอยูที่กม.16 เลขที่4/3 หมู1 ถ.

บางนา-ตราด ต.บางโฉลง อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ(ดังแสดงในภาพที่1.1)โดยทางเขาทางหลักจะ

อยูทางดานขางของบริษัท(ดังแสดงในภาพที่1.2)และมีสัญลักษณเปนรูปอักษรยอยชื่อของบริษัทคือ

TกับS(ดังแสดงในภาพที ่1.3) 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1ที่ต้ังของบริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2   ปายบริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 
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ภาพท่ี 1.3สัญลักษณบริษัทไทยซัมมิทโอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

 

 1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ : บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด

      หรือ TSA 

 1.1.2 ท่ีตั้งสถานประกอบการ : 4/3 หมู1 ถ.บางนา-ตราด กม.16 ต.บางโฉลง 

      อ .บางพลี จ.สมุทรปราการ 10260 

 1.1.3 โทรศัพท  :   (66)2-337-0022, 2-325-8000  

 1.1.4 โทรสาร   :   (66)2-325-8015 

 1.1.5 เว็บไซด   :    http://www.thaisummit.co.th 

 1.1.6 อีเมล   :    info@thaisummit.co.th 

 1.1.7 กอตั้งเมื่อ  :   วันที่ 16 มีนาคม พ.ศ.2520 

 1.1.8 ทุนจดทะเบยีน  : 400 ลานบาท 

 1.1.9 มีพื้นท่ีท้ังหมด  :   273,000 ตารางเมตร 

 1.1.10 พนักงานท้ังหมด  : 4227 คน (เดือนธนัวาคม 2008) 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

 1.2.1 ประวัติความเปนมา 

  ความเปนมาของกลุมบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด เปนเร่ืองของ

 ความเจริญกาวหนาอยางไมหยุดยั้ง โดยยอนหลังไปเมื่อป 2503 จากรานสามมิตร บนถนน

http://www.thaisummit.co.th/�
mailto:info@thaisummit.co.th�
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 ทรัพย ทําเบาะรถยนต รถจักรยานยนต ขยับขยายเปนหางสามมิตรซัพพลายส ในป 2507แ

 ละขยายอีกคร้ังในรูปของบริษัท เปลี่ยนชื่อใหมเปน บริษัท ไทยซัมมิทโอโตซีสอินดัสตรี 

 ในป 2515 จนถดัมาอีก 5 ป ซึ่งถือเปนจุดเร่ิมตน ของ บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารท

 อินดัสตรี จํากัด อยางเปนทางการ บนถนนบางนา -ตราด เมื่อวันที่ 16 มีนาคม 2520 ดวยเงนิ

 ทนุจดทะเบยีน 20,000,000.00 บาท ทําการผลิตชิ้นสวนอะไหลของรถจักรยานยนตแ ก

 บริษัทรวมทุนระหวางประเทศ ที่ดําเนินกิจการประกอบรถจักรยานยนตกวา 3 บริษัท

 ภายใตนโยบายมุงมั่นสูความเปนเลิศดวยการใหผูใชสินคาและบริการไดรับประโยช น      

 สูงสุดทั้งดานคุณภาพและราคา 

  เราปรารถนาที่จะเปนสวนหน่ึงที่ทําใหอุตสาหกรรมผลิตยานยนตเปนไปในทาเต็ม

 รูปแบบ ชนิดที่ไมตองสั่งซื้อสวนประกอบใดๆจากตางประเทศ ซึ่งจะชวยในการลดดุลการ

 คาทั้งยังมุงมั่นที่จะใหมีการควบคุมคุณภาพ ใหมีมาตรฐานเหนือกวาชิ้นผลิตภัณฑอะไหล 

 และอุปกรณธรรมดาทั่วไป และสุดทาย คือ ปรารถนาที่จะสรางความอยูดีแกทุกระดับใน

 บริษัท  ซึ่งพนักงานทุกคนของไทยซัมมิทไดรวมแรงรวมใจปฏิบัติตามนโยบายทําใ หบริ-

 ษัทเจริญรุดหนามาอยางตอเน่ือง 

 

 1.2.2 ลักษณะการประกอบการ 

  บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ดําเนินกิจการผลิตชิ้นสวนประกอบ

 รถยนต รถจักรยานยนต เคร่ืองยนตดีเซลการเกษตร และเคร่ืองใชไฟฟา รองรับความ

 ตองการของลูกคากวา 40 บริษัท จากจํานวนไมกี่รายการ เปนจํานวนหลายพันรายการจาก

 ผลิตภัณฑเหล็ก ขยายสายการผลิตสูผลิตภัณฑพลาสติก อลูมิเนียมรวมถึงชุดสายไฟในยาน

 ยนตนอกจากนั้นยังสามารถขยายโรงงานไปยังตางประเทศ โดยลงทุนเปดโรงงาน

 ตางประเทศแหงแรกที่ประเทศมาเลเซีย ซึ่งมีรัฐบาลมาเลเซียเปนเจาของรวมลงทุน กับ

 บริษัทรถยนตมิตซูบิชิ สามารถสงสินคาทั้งในรูปผลิตภัณฑและแมพิมพไปขายยัง

 ตางประเทศ เชน ญ่ีปุน อินเดีย ปากีสถาน อินโดนีเซีย และฟลิปปนสเปนตน นอกจากน้ัน

 ยังขยายฐานการคาสูธุรกิจประเภทอ่ืนๆ เชน เรียลเอสเตท โรงแรม ฯลฯ และลาสุดกับ

 บริษัท เงินทุนหลักทรัพย 

  ดวยประสบการณในดานการผลิตการจัดการ ความต้ังใจจริงผสมผสานกับการ

 พัฒนาทุกๆดานอยางไมหยุดยั้ง ทําใหบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด กาวสู

 ความเปนผูนําในการผลิตชิ้นสวนประกอบรถยนต รถจักรยานยนต เคร่ืองยนตดีเซล

 การเกษตรและเคร่ืองใชไฟฟาเชนทุกวันน้ี  
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  สิ่งหนึ่งที่ทําใหลูกคาใหความไววางใจบริษัท ไทยซัมมิทมาโดยตลอดคือ

 ศักยภาพในการผลิตสินคาที่มีคุณภาพในการผลิตสินคาที่มีคุณภาพและราคาที่เหมาะสม

 สงถึงมือลูกคาตรงเวลาดวยการบริการที่เปนเลิศเอาใจใสในทุกขั้นตอนตลอดเวลาอันเปน

 ผลมาจากการจัดการบริหารที่เปนเยี่ยมหนึ่งในนโยบายระยะยาวของไทยซัมมิท 

  การจัดการดานการตลาดของไทยซัมมิทสามารถอํานวยความสะดวกแกลูกคาใน

 การติดตอ ไดอยางรวดเร็วฉับไวดวยระบบคอมพิวเตอรและพนักงานการตลาดทุกคนที่

 พรอมเอาใจใสลูกคาเสมือนเปนบุคคลที่สําคัญที่สุด  

  การจัดการดานการผลิตพร่ังพรอมดวยเคร่ืองจักรอันทันสมัย และทีมงานวิศวกรที่

 ออกแบบแมพิมพสินคาอยางมีประสิทธิภาพสามารถออกแบบแมพิมพที่ใหสินคาคุณภาพ

 ในกระบวนการผลิตที่กระชับรวดเร็วภายใตตนทุนที่ยอมรับไดสามารถผลิตสินคาทั้งประ  

 เภทเหลก็อลมูเินียมและพลาสติกไดตามกาํหนดจํานวนและเวลานอกจากน้ันยงัไดพฒันา

 วิชาการโดยการรวมลงทุนรับการถายทอดทางเทคโนโลยีใหมๆอยูเสมอเพื่อรองรับการ

 ผลิตที่เพิ่มขึ้นทั้งจํานวนและประเภท  

 

 1.2.3 ขอบเขตการทํางาน 

ขอบเขตการทํางานของบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัดผลิตชิ้นสวน

ประกอบรถยนตรถจักรยานยนตชิ้นสวนพลาสติกประกอบเคร่ืองใชไฟฟา (ดังแสดง ใน

ภาพที่ 1.4) 

 

  

 

 

 

 
    

ภาพท่ี 1.4ผลิตภัณฑ บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

Steel  
Automobile 

Steel 
Motorcycle 

Chassis Plastic 
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1.2.4 กลุมลูกคาบริษทั ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

  กลุมลูกคาของบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด  มี Nissan,Isuzu, 

 Mitsubishi Motors,Toyota,Honda,Daihatsu,Volvo,Benz,Hino(ดังแสดงในภาพที ่1.5) 

 

 

 

ภาพท่ี 1.5กลุมลูกคา บริษัทไทยซัมมิทโอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

 

1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 การบริหารงานใน Fac3 จะมีผูจัดการทั่วไปและแบงงานออกเปน 6 สวน คือ สวน

วิศวกรรมการผลติ สวนวางแผนและควบคมุการผลติ สวนสนับสนุนระบบ TSPS สวนประกนั

คุณภาพ สวนผลิตชิ้นสวน Nissan และแผนก Monozukuri Project ในแตละสวนจะแบงการ

บริหารงานออกเปนแผนกตางๆ (ดังแสดงในภาพที ่1.6) 
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ภาพท่ี 1.6 การบริหารงานโรงงาน 3 

1.4ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 

 1.4.1ตาํแหนง 

 นักศึกษาฝกงาน ตําแหนง  Production Line โรงงาน 3 

 

 1.4.2 งานท่ีไดรับมอบหมาย 

  1.4.2.1 จัดทํา Standardized Sheet 

  1.4.2.2 งานตางๆที่ไดรับมอบหมายตามคําสั่งของหัวหนางาน 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ นายสิทธิศักด์ิ   เกตะวันดี  

 ตําแหนงวิศวกรอาวุโส  (รก.หัวหนาสวน)  

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 วันที่ 28 ตุลาคม 2556 ถึง วันที่ 28 กุมภาพันธ2557 
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1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 เนื่องจากปจจุบันการขยายเศรษฐกิจมีการชะลอตัวซึ่งเปนผลกระทบมาจากปญหาทาง

การเมืองในประเทศและเศรษฐกิจโลกสงผลใหใหอุตสาหกรรมการผลิตมีผลกระทบดานของ

ตนทุนสูงในการนําเขาเหล็กแผนและเพื่อเปนการลดปริมาณของเสียในการผลิตเหล็กแผนเพื่อใชใน

งานในดานวัสดุวิศวกรรม โดยผลิตภัณฑแตละชนิด ที่ทําจากเหล็กแผนปรากฏใหเห็นอยางมากมาย

ในทอง 

ตลาด เชนชิ้นสวนรถยนต เปนตน ในขณะประเทศไทยตองสูญเสียรายไดจากการนําเขาโลห ะแผน

จากตางประเทศสูง โดยในสถิติที่ไดรวบรวมไวในป พ .ศ.2552 ต้ังแตเดือนมกราคม -มถินุายน 

ประเทศไทยไดมีการสงออกประมาณ 81,391.29 ลานบาท เมื่อเปรียบเทียบกับป พ .ศ. 2551  ไดมี

อัตราการสงออก 175,877 ลานบาท มีอัตราการสงออกลดลง เพราะปญหาทางเศรษฐกิจโลก อัตรา

นําเขาชะลอตัวจากป พ .ศ. 2551 อัตราการนําเขาเทากับ 49,658.5 ลานบาท และป พ .ศ.2552 อัตรา

การนํา 

เขาเทากับ 42,322 ลานบาท (กระทรวงการพาณิชย :2552) เมื่อมีการใชผลิตภัณฑที่ผลิตจากโลหะ

แผนกันอยางกวางขวางโดยเฉพาะอุตสาหกรรมรถยนตทุกชนิดจําเปนตองใชโลหะ เพื่อผลิต

ชิน้สวนตางๆ ของรถยนตในอุตสาหกรรมยานยนต 

 ปญหาที่เกิดขึ้นในบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ในไลนการผลิตรถ All 

New Nissan Teana(Model L42L)ซึ่งเปนไลนการผลิตใหมที่ผลิตมาเปนระยะเวลาเพียงแค 6 เดือน  

และยังไมมีการปรับปรุงไลนการผลิต สงผลใหไลนการผลิตน้ีมีจุดบกพรองมาก จึงเหมาะแกการ

นํามาลดตนทุนเปนอยางยิ่ง จากน้ันจึงทําการสํารวจในไลนการผลิตโดยตรวจสอบชิ้นสวนทุกชิ้ น

ในไลนNissan Teanaไดพบวา ในชิน้สวน Base Hood Lock Striker  น้ันมขีอบแนว Beadจํานวน 8 

และ 11 มิลลิเมตรเมื่อเทียบกับชิ้นสวนชิ้นงาน Reinfmbr cross cab mtg 4TH ของรถ Nissan Nava-

ra(H61B)มขีอบแนว Beadจํานวนแค 3 มิลลิเมตร(ดังแสดงในภาพที่ 1.7)ซึ่งจํานวนขอบที่หางกัน 6 

มิลลิเมตร ถือวาเยอะมากดังน้ันแสดงใหเห็นวาชิ้นสวนน้ีเหมาะสมที่ควรจะปรับปรุงโดย บ ริษัท

Nissan ที่เปน Buyer ของบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด Factory3  ไดมีการกําหนด

นโยบาย ใหบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด เมื่อผลิตชิ้นสวนไป  1 ปแลว ตองลด

ตนทุนใหได รอยละ 6 ของยอดขายที่หักคา Materialออก  หากไมสามารถลดตนทุนไดถึงรอยละ 6 

ของบริษัท Nissan กําหนดไวทาง บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัดจะตองจายสวนตาง

จํานวนเงินน้ันเอง ดังที่ไดกลาวแตตน ปจจุบันไลน All New Teanaน้ันมีการผลิตไปแลว 6 เดือน ดัง

แสดงวา อีก 6 เดือนหากทาง บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ไมสามารถลดตนทุนได

ก็จะตอง จายงดชดเชยให บริษัท Nissan เองเต็มจํานวนเงนิรอยละ6 ของยอดขาย 
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ภาพท่ี 1.7แสดงขอบแนว Bead ชิ้นงานReinfmbr cross cab mtg 4TH 

 

 จากปญหาที่กลาวมา เปนสาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุนที่สูงซึ่งตนทุนในสวนน้ีสามารถลดได 

โดยการคนหาขนาด  Shearing sizeที่เหมาะสม โดยการใชทฤษฎีและการทดลอง เพื่อใหขอบแนว 

Beadนอยทีส่ดุ หากขอบแนว Beadนอยมากเกินไปชิ้นงานก็จะเปนครีบหรือชิ้นงานแตกหักได 

ฉะนั้นจึงตองคนหาทฤษฎีเพื่อคนหาขนาดขอบที่เหมาะสมที่สุดและนํามาทดลองใชจริง 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 - เพื่อที่ลดเศษวัสดุ (Scrap) 

 -ลดตนทนุในไลนL42Lในชิน้สวน Base Hood Lock Striker   

 - เพื่อศึกษาหาความรูเพิ่มเติมที่ไมอาจหาไดจากการเรียนในชั้นเรียน  

 - เพื่อเตรียมความพรอมในการทํางานกอนจบการศึกษา  

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

  - เพื่อจะลดนํ้าหนัก แผนเหล็กใหเหลือแผนละ 1398.19 กรัม 

 - สามารถลดตนทุนการผลิตในไลนการผลิตใหไดรอยละ 3.56 

 - เพื่อใหไดความรูทักษะการทํางานจริงและนักศึกษาสามารถนําความรูที่เรียนมานําไปใช                         

  ทํางานจริงในการทํางานได  
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1.10 นิยามคําศัพทเฉพาะ 

 1. Scrapคือ เศษเหล็กที่เหลือจากการตัดขอบชิ้นงานในกระบวนการ Trimming 

 2. Shearing size คือ ขนาดแผนเหล็กเปลาๆกอนนํามาขึ้นรูปชิ้นงาน โดยใชวิธีการตัดเหล็ก

ทั่วไปที่ใชคมตัดเฉือนโลหะใหขาดออกจากกัน 

 3. Base Hood Lock Striker คือ ชิ้นสวน ล็อคฝากระโปรงรถยนต เปนชิ้นสวนที่ใชใน        

การศึกษาทํางานวิจัยนี้ 

 4. Reinfmbr cross cab mtg 4 คือ ชิ้นสวนยอยของชิ้นสวน Member cross  

 5.แนวดรอบดี(Draw Bead)คือ ระยะหางระหวางขอบชิ้นงานถึงจุดดรอบีด 

 6.

 7. Dieคือ แมพิมพชิ้นงาน 

 SP781BQชื่อ ชนิดเหล็กที่ใชทํา Material เปนเหล็กชุบสังกะสี เพื่อปองกันสนิม ใชมาก

ในวงการรถยนต กอสราง เคร่ืองใชไฟฟา การเกษตรและอื่นๆ 

 8.ใบ Inspection Data คือใบมาตรฐานกําหนดระยะตางๆ ที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ

สินคา 

 9.CF(Check Fixture) หรือ JIG Check ไววางชิ้นงานเพื่อตรวจสอบคุณภาพ ใชคูกับใบ

Inspection Data 

 10.Draw คือ ขั้นตอนการลากขึ้นรูปชิ้นงานจากแผนเหล็กเปลาๆใหเปนรูปทรงตามแบบ

แมพิมพ 

 11. Trimเปนงานตัดสวนที่ไมตองการออกจากชิ้นงานที่ขึ้นรูปแลว 

 12. Pieceคือ เปนการเจาะรู เพื่อนํารูตางๆไปใชตางกับ blankingที่นําเศษของรูไปใชงาน 

 13. Burringคือ เปนการพับบริเวณขอบของรูหรือบานรูออก  

 14.แผนก Monozukuriหรือแผนกวิจัยและพฒันานวัตกรรม  ในแผนกน้ีจะทาํการลดตนทนุ

ชิ้นสวนที่มีตนทุนสูง โดยทางลกูคาไดกาํหนดไววา เมื่อชิ้นงานขึ้นงานได6 เดือนทางบริษัท ไทยซัม

มิทตองจายเงินคืนลูกคารอยละ6 ของยอดขายที่หักคา Material ออก ดังน้ันแผนกน้ีจะตองลดตนทุน

ใหไดมากที่สุด  

 15.โปรแกรม  Simulation คือ โปรแกรมจําลองการขึ้นงานจริง  โดยใสชนิด  Material ชนิด

เคร่ืองจักร และคาตางๆที่ใชงาน โปรแกรมจะจําลองรูปชิ้นที่ออกมาได  วาจะมีจุดบกพรองตรงไหน  

จากนั้นปรับปรุงงานไปเร่ือยๆในโปรแกรม จนกวาจะไดงานที่สมบูรณ  

 16.คา Trim Line คือ คาวัดระหวางขอบชิ้นงานถึงเสนมาตรฐานที่อยูบน JIG จะเปนการวัด

คาในแนวนอนในการวัดคาน้ีเพือ่จะดูวาขนาดชิน้งานไดตามมาตรฐานไหม   
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 17.คา Sure face Shapeคือ คาที่วัดความหางระหวาง  Jigถึงชิ้นงานวาหางกันเทาไหรโดย

อาศัยคาจากใบ Inspection Data หากวัดออกมาคาผิดเพี้ยน แสดงวา งานมีการโกงเสียรูป 
 



บทที ่2 

ทฤษฏีที่นํามาใชในการปฏิบัติงาน 

 

 ในบทน้ีไดกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ ที่ใชในกรณีศึกษาเพื่อลดขนาดแผน 

shearing size ผูวิจัยไดใชทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของและไดเรียบเรียงเน้ือหาและสรุปความสัมพันธ 

เหลาน้ันออกมาเปนหัวขอไดดังน้ี 

 

 2.1 หลักการแกปญหาขั้นพื้นฐาน 5G  

 2.2 หลกัพืน้ฐานการ6

 2.3แผนภูมิกางปลา (Ishikawa Diagram หรือ Cause and Effect Diagram) 

ลากขึ้นรูปลึก 

 2.4 WHY WHYWHY ANALYSIS  

 2.5ขอมูลเหล็กชนิด SP781BQ 

 2.6กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) 

 2.7เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพสินคา 

 2.8วิธหีาคาํนวณนํ้าหนักเหลก็ 

 2.9 ใบแจงการเปลี่ยนแปลงดานวิศวกรรม (ECN) 

 2.10งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1 หลักการแกปญหาข้ันพ้ืนฐาน5G 

Pascal Dennis, John R. Shook(2002) ไดอธิบายไววา 5Gเปนหลกัในการคนหาสาเหตุของ

ปญหาขั้นพื้นฐานเบื้องตน 5Gน้ันจะเร่ิมจากการทํา  3G กอนตอจากน้ันก็เร่ิมทํา 2G หลังตามมากาว

แรกเปนพื้นฐานที่ตองมีกอนที่คุณจะไปใชเคร่ืองมือในการแกไขปญหาตัวอ่ืน ๆไมวาจะเปน Six 

Sigma, Lean Manufacturing หรือ QCC เปนตน แตมนัถกูละเลยมาตลอดโดยหลกั 5G มีดังน้ี 

 

 2.1.1 Genba (สถานท่ี/หนางานจริง) 

   เราไมอาจแกไขปญหาไดจากการน่ังแตใน office ไดเพราะขอมูลที่จําเปนลวน

 อยูที่หนางานเทาน้ันการน่ังโตะแกปญหาทําไดแตรูปปญหาโดยสังเขปเทาน้ัน  



12 

 

 2.1.2Genbutsu (ของจริง/ชิ้นงานท่ีเปนตัวปญหาจริง) 

  ของจริงมีถึง 6 มิติ ที่ทําใหเราไดคนหารวมถึงการพิสูจนก็ทําไดไมเหมือนกับการดู

 รูปจากภาพกระดาษ (มีแค 2 มติิ)หรือจากจอภาพคอมพิวเตอรซึ่งมีขอจํากัดไมวาจากขอจํา  

 กัดของมุมกลองหรือดวยความต้ังใจของใครบางคนที่จะใหเราเห็นเพียงไมกี่มุมเทานั้น  

 

 2.1.3Genjitsu(สถานการณจริง) 

  ปญหาบางอยางเกิดขึ้นเพียงชวงเสี้ยววินาทีเทาน้ันและไมมีโอกาสยอนภาพกลับ  

 มาดูไดจึงตองสอบถามจากผูที่อยูในเหตุการณจริงเทาน้ันโดยมากมักจะเปน operator  ที่

 ทํางานในขณะนั้นหรือบางที่ที่ไดบันทึกกลองวงจรปดเอาไวก็จะเปนโอกาสงามที่จะเผย

 ใหเห็นสาเหตุแตมีอีกหลายปญหาที่เปนพื้นฐานมากๆ ที่มีโอกาสเกิดขึ้นซ้ําอยูทุกวัน

 เพียงแตเราตองไปสังเกตใหถูกตองกับเวลาเทาน้ันอยางเชนปญหาเกิดขึ้นเฉพาะกะดึก

 เทาน้ัน ขณะที่กะอ่ืนไมเกิดเลย  

 

 2.1.4 Genri (ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของจริง) 

  ทฤษฎีจะเปนตัวอธิบายวาเหตุการณหรือปญหามันเกิดขึ้นไดอยางไรเมื่ออธิบาย

 ไดก็แกไขหรือปองกันไมใหเกิดซ้ําไดตางหากซึ่งบางคร้ังก็ตองอาศัยการทดลองเพื่อพิสูจน

 วาถูกตองตรงกับหลักทฤษฎีหรือไมกอนที่จะยอมรับ  

 ตัวอยาง:นํ้านมทีไ่ดจากแมววัตัวเดียวกนัในเวลาชวงเดียวกนัตางกนัแคใสคนละถงัแต ปรา

 กฏวาเมื่อมาถึงโรงงานรับซื้อนม ถังหน่ึงกลับบูดขณะที่อีกถังหน่ึงปกติดีอยางน้ีก็ตอง ไป

 ขุดคนทฤษฎีที่เกี่ยวของมาอธิบายแลวต้ังสมมุติฐานเพื่อการพิสูจนตอไป 

 

 2.1.5 Gensoku (เง่ือนไขประกอบท่ีเกี่ยวของจริง) 

  เงื่อนไขประกอบเปนตัวสงเสริมหรือเรงเราใหปญหาเกิดขึ้นครับ  (ในบางปญหามี

 แตในอีกหลายปญหากลับไมมี) และแกไขใหหมดไปไดยากใชงบประมาณหรือใชเวลา

 ในการแกนาน  
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ภาพท่ี 2.1   แสดงวิธกีารแกปญหาในรูปแบบ 5G 

2.2 หลักพ้ืนฐาน 6

 วารุณี เปรมานนท ( 2553) ไดกลาวไววาหลักการทํางานของการลากขึ้นรูปน้ัน แผนจับ

ชิน้งานหรือ ( Blank Holder Plate) จะกดลงบนแผนเปลากอนที่พันชจะสัมผัสและขึ้นรูปชิ้นงาน 

โดยมากจะเสริมดรอบีด( Draw Bead) เพื่อปองกันไมใหแผนโลหะไหลเขาไปในปากดายในบาง

ตําแหนง แผนโลหะจะไหลเขาไปในชองวางระหวางพนัชและดาย โดยมแีรงดึงตานการไหลทีเ่กดิ

จากแผนจับยึดชิ้นงาน ซึ่งทําใหความหนาของโลหะแผนในบางบริเวณลดลงเนื่องจากการเปลี่ยนรูป 

(ดังแสดงในภาพที่ 2.2) หลังจากการลากขึ้นรูปแลวโดยมากจะตัดขอบ( Trimming) ที่ไมตองการ

ออกไป 

การลากข้ึนรูป (DRAWING) 

 

 
 

   ภาพท่ี 2.2แสดงหลักการทํางานลากขึ้นรูป 

 

5.Gensoku กฎเกณฑ 

4. Genri หลักการหลักทางทฤษฎี พื้นฐานที่สามารถ

อธิบายเหตุการณตางๆ ได 

3.Genjitsu สถานการณจริงขอมูลจริง 

2.Genbutsu ของจริง/ชิ้นงานที่เปนตัวปญหาจริง 

1.Genba  สถานที่เกิดเหตุจริง 

คนหาสาเหตุ

รากเหงา ของ

ปญหา 

ตรวจหาความ

ผิดปกติ 
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ตารางท่ี 2.1แสดงความเสียหายที่มักเกิดขึ้นในงานลากขึ้นรูป 

 

หัวขอความเสียหาย สาเหตุ วิธีแกไข 

1.ชิ้นงานเกิดการฉีกขาด 

 

 

ใชแรงกดแผนจับยึดชิ้นงานสูง

เกนิไป 

การเพิ่มแรงกด 

เกิดความเสียดทานสูงระหวาง

ผิวชิ้นงานบริเวณปกถวยและ 

ผวิหนาดายรวมถงึรัศมดีายและ

ระหวางผวิชิน้งานและผวิหนาแผน 

จับยึดชิ้นงาน 

แกไขไดโดยปรับผวิหนาดาย

แผนจับยึดชิ้นงานและรัศมีดาย

ใหเรียบและใชสารหลอลื่นที่

เหมาะสมเพื่อลดคาความเสียด

ทาน 

คาอัตราสวนการลากขึ้นรูปสูง

เกนิไป 

แกไขโดยการลดขนาดแผน

เปลาหรือออกแบบขัน้ตอน

การทํางานใหม 

เกิดการตัดขาดรอบพันช 

 

รัศมีของพันชและดายเล็กเกินไป การเพิ่มรัศมีพันชและดาย 

ใชแรงกดแผนจับยึดชิ้นงานสูง

เกนิไป 

การลดแรงกด 

ความเร็วในการทํางานสูงเกินไป แกไขโดยการปรับต้ังความเร็ว

ใหเหมาะสม 

เกิดรอยยน

 

แรงกดแผนจับยึดชิ้นงานไมเพียงพอ การเพิ่มแรงกด 

คาอัตราสวนการลากขึ้นรูปสูง

เกนิไป 

การลดขนาดแผนเปลาหรือ

ออกแบบขั้นตอนการทํางาน

ใหม (เพิ่มขั้นตอนในการขึ้น

รูปเพื่อลด ความรุนแรงในการ

ทํางาน) 

ผิวหนาดายหรือแผนจับยึดชิ้นงาน

ไมไดระนาบ 

การปรับระนาบ 
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ตารางท่ี 2.1แสดงความเสียหายที่มักเกิดขึ้นในงานลากขึ้นรูป(ตอ) 

 

หัวขอความเสียหาย สาเหตุ วิธีแกไข 

ผิวเปลือกสม 

 

ผิวลักษณะที่ดานไมสะทอนแสง

จนกระทั่งเห็นเปนผิวเปลือกสมใน

วัสดุทีม่เีกรนขนาดใหญ 

ใชวัสดุที่มีขนาดเกรนเล็กทํา

การอบคืนตัวใหความแข็ง

คอนขางสูงจะชวยใหไดผิวที่

เรียบขึ้นแตตองมีความ

ระมัดระวังเนื่องจากจะทําให

ความสามารถในการไหลตัว

ของวัสดุลดลงมีโอกาเสียหาย 

จากการฉีกขาดไดงายขึ้น 

 

2.3 แผนภูมิกางปลา (Ishikawa Diagram หรือ Cause and Effect Diagram) 

 จุฑาเทียนไทย .(2548)กลาวไววาแผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและ

ผล (Cause and Effect Diagram) เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา  (Problem) กับ

สาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน  (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผัง

สาเหตุและผลในชื่อของ  “ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะ

คลายปลาที่เหลือแตกางหรือหลายๆคนอาจรูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา  (Ishikawa Diagram) ซึ่ง

ไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อปค .ศ. 1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุอิชิกาวาแหงมหาวิทยาลัยโตเกียว

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

 - เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

 - เมื่อตองการทําการศึกษาทําความเขาใจหรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืนๆเพราะวา

 โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ันแตเมื่อมีการทําผังกางปลา

 แลวจะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น  

 - เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมองซึ่งจะชวยใหทุกๆคนใหความสนใจใน

 ปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา  
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วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา  

สิ่งสําคัญในการสรางแผนผังคือตองทําเปนทีมเปนกลุมโดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังตอไปน้ี 

 1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

 2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

 4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

 5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

 6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปนการกําหนดปจจัยบนกางปลาเราสามารถที่จะกําหนด

 กลุมปจจัยอะไรก็ไดแตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัยน้ันสามารถที่จะชวยให

 เราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุตางๆไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผลโดยสวนมาก

 มักจะใชหลักการ  4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะ สาเหตุตางๆ

 ซึ่ง  4M 1E นี้มาจาก 

  M - Man คนงานหรือพนักงานหรือบุคลากร 

  M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

  M - Material วัตถุดิบหรืออะไหลอุปกรณอ่ืนๆที่ใชในกระบวนการ 

  M - Method กระบวนการทํางาน 

  E - Environment อากาศสถานที่ความสวางและบรรยากาศการทํางาน 

 แตไมไดหมายความวาการกําหนดกางปลาจะตองใช  4 M 1E เสมอไปเพราะหากเราไมได

อยูในกระบวนการผลิตแลวปจจัยนาเขา  ( input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไปเชนปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแกPlace, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding,Supplier, System 

และSkillก็ไดหรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge กไ็ด

นอกจากน้ันหากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลวก็สามารถที่จะกําหนด

กลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ไดเชนกัน การกําหนดหัวขอปญหาที่หัวปลา

การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปไดซึง่หากเรากาํหนดประโยค

ปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลวจะทําใหเราใชเวลามากในการคนหาสาเหตุและจะใชเวลานานใน

การทําผังกางปลาการกําหนดปญหาที่หัวปลาเชนอัตราของเสียอัตราชั่วโมงการทํางานของคนที่ไมมี

ประสิทธิภาพอัตราการเกิดอุบัติเหตุหรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้นเปนตนซึ่งจะเห็นไดวาควร

กําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่ละเอียดสวยงามคือการ

ถามทําไมทําไมทําไมในการเขียนแตละกางยอยๆ 
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ภาพท่ี 2.3รูปแบบแผนผังกางปลา (อางอิงถึงจุฑาเทียนไทย,2548) 

 

แผนผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆดังตอไปนี้และแสดงแผนผังกางปลา (ดังแสดงในภาพที่2.3) 

สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลาสวนสาเหตุ (Causes) สามารถ

แยกยอยออกไดดังนี้ 

 - ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

 - สาเหตุหลกั 

 - สาเหตุยอย 

ซึ่งสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลาแตละกางกางยอยเปนสาเหตุของกางรองและกางรองเปน

สาเหตุของกางหลักเปนตนหลักการเบื้องตนของแผนภูมิกางปลา  ( Fishbone Diagram) คือการใส

ชื่อของปญหาที่ตองการวิเคราะหลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิโดยมีเสนหลักตามแนว

ยาวของกระดูกสันหลังจากนั้นใสชื่อของปญหายอยซึ่งเปนสาเหตุของปญหาหลัก  3 - 6 หัวขอโดย

ลากเปนเสนกางปลา  ( Sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลักเสนกางปลาแตละเสนใหใสชื่อของสิ่งที่

ทําใหเกิดปญหานั้นขึ้นมาระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีกถาปญหานั้นยังมีสาเหตุที่

เปนองคประกอบยอยลงไปอีกโดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากที่สุด  4–5 

ระดับเมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลวจะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบทั้งหมดที่จะเปน

สาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
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 ขอดี 

 - ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิกแผนภูมิกางปลาจะ

 ชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม  

 - ทําใหทราบสาเหตุหลักๆและสาเหตุยอยๆของปญหาทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

 ปญหาซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี  

 

 ขอเสีย  

 - ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทีม

 จะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา  

 - ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูงจึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดมความคิด

 แผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) 

 เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา  (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไป

 ไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) ในการศึกษาคร้ังน้ีไดนําแผนภูมิกางปลา

 (Ishikawa Diagramหรือ Cause and Effect Diagram)มาใชในการวิเคราะหสาเหตุของ

 ปญหาที่ทําใหเหลือเศษ Scrap จํานวนมาก 

 

2.4 WHY WHY ANALYSIS  

 ทองพันชาง พงษวารินทร ( 2555) Why Why Analysis เปนเครื่องมือที่นิยมใชกันมาก

โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปรากฏการณ 

หรือปญหาที่เกิดข้ึน เพื่อใหไดพบตนตอ หรือรากเหงาที่แทจริง และที่สําคัญคือเพื่อนําไปสู

การแกไข และปองกันการเกิดซํ้าตอไป สําหรับข้ันตอนการทํา  Why Why Analysisมีดังน้ี 

 

 2.4.1 วิเคราะหขอเท็จจริง  

  โดยไปดูตนตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไป อยางไร และเกิดมี

 ลักษณะอาการ เปนอยางไร ซึ่งผมขอแนะนําใหไปดู สถานการณจริง ( Genba)และดูสภาพ

 ของจริง ( Genbutsu) เพื่อใหไดขอเท็จจริง ( Real) โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทาํให

 เขาใจงายขึ้น  
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 2.4.2 วิเคราะหหาตนตอของปญหา  

  โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการ หรือปญหา ซึ่งทําไดโดย การ

 ถามทําไม ทําไม ไปเร่ือยๆ  จนเจอตนตอของปญหาครับ (ลองพิจารณาจากตัวอยาง) ซึ่ง

 สวนใหญแลวตนตอของปญหา มักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดีและ

 เพียงพอตอการปฏิบัติงาน สําหรับปรากฏการณ หรือบางปญหาสวนใหญ มักมีมากวาหน่ึง

 สาเหตุ ผมขอแนะนําใหเขียนเขียนแผนภูมิตนไม ( Tree Diagram) ชวย เพราะนอกจากได

 รายละเอียดครบถวนแลว ยังสะดวกตอผูปฏิบัติงานอีกดวยครับ  

 

 2.4.3 วิเคราะหความสัมพันธ  

  โดยการถามกลับไป กลับมาวา สิ่งน้ันๆ เปนเหตุเปนผล หรือมีความสอดคลองกัน

 เชงิตรรกะ ( Logic) หรือไม เพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของเรา

 ถูกตองมากขึ้นครับ  

  

 2.4.4 วิเคราะหหาวิธีการแกไข หรือปองกัน  

  จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอที่แทจริง  จากน้ันเราก็มา

 คนหาวิธีการแกไข และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา ซึ่งจากตัวอยางจะเห็นวาวิธีการแกไข

 คือซอมมอเตอรและนําไปทําใหเคร่ืองจักรสามารถใชงานได   วิธีการปองกันการเกิดซ้ําคือ

 การกําหนดมาตรการการตรวจสอบดูแล รักษาเพื่อไมใหมอเตอรทํางานเกินกําลัง ( OVER 

 LOAD) ซ้ําอีก 

  

 2.4.5 นํามาตรการท่ีไดไปปฏิบัติจริง  

  นําวิธีการแกไข และปองกันดังกลาวไปปฏิบัติ นอกจากน้ีอาจนําวิธีการแกปองกัน

 ดังกลาว ไปขยายผลกับสิ่งอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืนๆ ที่มีความใกลเคียงกันก็จะเปนประ - 

 โยชนมากขึ้นอีกครับ เหมือนยิงปนนัดเดียวไดนกหลายตัว  
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2.5ขอมูลเหล็กชนดิ SP781BQ 

 SP781BQ ชื่อภาษาไทยคือ แถบเหล็กชุบสังกะสี ใชเทคนิคการขึ้นรูปดวยการรีดรอน เปน

เหล็กออนเคลือบดวยสังกะสี สังกะสีชวยปกปองเหล็กไมใหเกิดสนิมดังน้ันเหล็กจึงไมเกิดความเสีย

หายากการกัดกรอนของสนิม เหล็กชนิดน้ีใชกันอยางแพรหลายผลิตภัณฑ เชนยานยนตอุตสา- 

หกรรมการกอสราง 6 เฟอรนิเจอรและอ่ืนๆเคร่ืองใชไฟฟา 6 การเกษตรและสินคาอ่ืนๆ อางอิง

จาก www.alibaba.com 

 

6ตารางท่ี 2.2แสดงเนื้อหาสารเคมีแถบเหล็กชุบสังกะสี 6หรือ6

 

SP781BQ ประกอบดวยดังน้ี 

STEEL  

GRADE 

CHEMICAL COMPOSITION % MECHANIC PROPERTY C.B OF COATING COATING 

C Si Mn S P T.S Y.S E.L     

x103 x10

3 

x10

2 

x10

3 

x103 Mpa Mpa % d=0   180° G/M² 

JIS G3302 

SGCC 

12 30 41 31 21 480 300 13 OK Z60-150 

JIS G3302 

SGCH 

12 10 21 18 8 680 650   OK Z60-150 

ASTM A65

3 CS.B 

20 30 60 35 30 386 205~

380 

20 OK Z80-275 

DX51D+Z 29 21 18 1.8 11 355 245 38 OK Z80-275 

G550 20 6 73 5 17 715 654 8 OK Z80-275 

  

2.6กลยุทธการบริหารงานแบบญี่ปุน (Kaizen) 

 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน( Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวา การ

ปรับปรุง(Improvement) เปนแนวคิดที่ทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผลการเปลี่ยน 

แปลงในที่น้ีตองเปนการเปลี่ยนแปลงที่ทําใหดีขึ้น จะเรียกวาเปน การปรับปรุงใหดีขึ้น ก็วาได 

หลักการงายๆ ที่เปนคียเวิรดสําคัญของการทําไคเซ็นมีอยู 3 ขอ น่ันก็คือ เลิก ลด และเปลี่ยน การทํา

ไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนสวนเกิน สวนที่ไมจําเปน ดวยการเปลี่ยนวิธีการทํางาน เร่ิมจาก

การเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละนอย ที่สามารถทําไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง และตองอาศัยการพลิก

แพลงเพื่อใหหลุดพนจากขอจํากัดในความเปนจริงตางๆ เชน งบประมาณ เวลา อุปกรณ เทคโนโลยี 

ฯลฯ ไคเซ็นจากงานตัวเองกอน เพราะเรารูจักงานของตัวเองดีที่สุด และเร่ิมเปลี่ยนเพียงบางสวน

http://www.alibaba.com/�
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เพราะการเปลี่ยนทั้งหมดเปนเร่ืองยาก ตอจากนั้นมุงปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน 

บุคลากรทุกระดับรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเร่ือยๆอยาง

ตอเน่ือง ทั้งฝายบริหารและฝายปฏิบัติเกิดจากการบริหารที่ประสบปญหาที่เกิดขึ้นในระหวาง

ทศวรรษที่ 1980 และทศวรรษที่ 1990 บริษัทที่ประสบความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือ

การยอมรับวาการบริหารใหประสบผลสําเร็จจะตองแสวงหาวิธีการที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดีเปนกลยุทธในการปรับปรุงที่มุงที่ตัวลูกคา 

 นิพนธ บัวแกว (2547: 92-32) ไดเสนอเกี่ยวกับทัศนคติที่พึงประสงค อันเปนทัศนคติที่พึง

สรางขึ้นสําหรับการทําไคเซ็นใหประสบความสําเร็จ ประกอบดวย 

 1) Can’t do – การละทิ้งความคิดเกาๆ ที่วาไมสามารถทําใหเกิดขึ้นได และคิดใหมวาทุก

 อยางสามารถทําใหเกิดขึ้นได  

 2) It can be done – ดวยการคิดวาจะทําอยางไรดวยวิธีการใหมๆ เพื่อใหงานสําเร็จ 

 3) อยายอมรับคําแกตัว 

 4) ไมตองแสวงหาความสมบูรณแบบของการปรับปรุงงานกอนลงมือทํา 

 5) แกไขขอผิดพลาดทันที่ที่พบโดยไมรีรอ 

 6) ไมจําเปนตองใชเงินหรือทรัพยากรมากมายเพื่อทําการปรับปรุง 

 7) สรางความคิดวาปญหาชวยใหมีโอกาสไดฝกฝนสมองมากขึ้น ดังนั้น จงวิ่งเขาหาปญหา

 เพื่อทําการแกไข  

 8) ต้ังคําถามวา “ทําไม” อยางนอย 5 คร้ัง กระทั่งพบรากของปญหา (Root Cause) 

 9) ความคิดของคนสิบคนยอมดีกวาความคิดของคนคนเดียว 

 10) คิดวาการปรับปรุงใหดีขึ้นน้ัน ไมมีจุดสิ้นสุดหรือไมมีจุดจบ 

 

2.7เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพสินคา 

 ชิ้นงานทุกชิ้นของบริษัท Thai summit กอนสงมอบใหลูกคาน้ัน ตองผานการตรวจสอบใน

แผนก QA กอน โดยแผนก QA จะตรวจสอบคุณภาพวาผานเกณฑมาตรฐานที่ทางลูกคาตองการ

หรือไม ในการปรับปรุงลดขนาดแผน Shearing size น้ันจะตองผานการตรวจสอบในแผนก QA 

กอนวาผานมาตรฐานหรือไม โดยในขั้นตอนการ ลากขึ้นรูปของชิ้นสวน Base Hood Lock Striker  

ใชเคร่ืองมือ 2 อยางคือ  
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 2.7.1 ใบมาตรฐานตรวจเชค็ชิน้งาน 

  ในใบน้ีจะบอกขอมูลตางๆ ที่ออกแบบโดย Buyer ของชิ้นงานนั้นๆ เปนใบที่

 บอกมาตรฐานงานตางๆที่ยอมรับไดในการตรวจสอบชิ้นงาน Base Hood Lock Striker จะมี

หัวขอในการศึกษาทั้งหมด 15 หัวขอ โดยมีรายละเอียด ดังน้ี  

 

ตารางท่ี 2.3แสดงขอมลูในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย 

1.1คาที่มองเห็นดวยตาเปลา ชิ้นงานไมแตกราว 

ชิ้นงานไมเปนครีบ 

มีชิ้นสวนครบทุกชิ้น 

ชิ้นงานไมเปนสนิม 

1.2 Material สเปคMaterial ตรงตามมาตรฐาน 

2. ความหนา Material ที่ยอมรับได ความหนายอมรับได 0.84 mm. 

3.1.ขนาดรูโรเคทตําแหนง3 8mm. ± 0.1 

3.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง3 เสยีบได/เสียบไมได 

4.1. ขนาดรูโรเคทตําแหนง4 8mm. ± 0.1 

4.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง4 เสยีบได/เสียบไมได 

5.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง5 ∅ 12   +0.2/-0.1 

5.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง5 เสยีบได/เสียบไมได 

6.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง6 ∅ 12   +0.2/-0.1 

6.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง6 เสยีบได/เสียบไมได 

7.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง7 ∅ 12   +0.2/-0.1 

7.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง7 เสยีบได/เสียบไมได 

8.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง8 ∅ 4   +0.2/-0.1 

8.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง8 เสยีบได/เสียบไมได 
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ตารางท่ี 2.3แสดงขอมลูในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย 

9. การเชื่อม ตําแหนง9 15 mm. +5/-0 

 15 mm. +5/-0 

10. การเชื่อม ตําแหนง10 15 mm. +5/-0 

 15 mm. +5/-0 

11. การเชื่อม ตําแหนง11 15 mm. +5/-0 

 15 mm. +5/-0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.4แสดงตําแหนงในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

3 

LOC. 

4 

5 

8 

A 

6 7 

LOC. 

 

10 

11 

9 
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ตารางท่ี 2.3แสดงขอมูลในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

  

หัวขอใหญ หัวขอยอย 

12. ระยะ (Dimension) ตําแหนง12 5.64 ± 0.5 

13. ระยะ (Dimension) ตําแหนง13 42 ± 0.5 

14. ระยะ Surface Shape (วัดความหางระหวางชิ้นงานกับ CF) Point A-Y  3 ± 0.5 

15. ระยะ Trim line (วัดความหางระหวางขอบชิ้นงานถึงเสน) Point A-Y  0 ± 1.0 

    

  

 

 

ภาพท่ี 2.5แสดงตําแหนงในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

ความกวางตัวล็อกถึงขอบ 

ระยะเหล็ก 

ความสูงตัวล็อก-ขอบ 
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 2.7.2 CF(Check Fixture)หรือJig Checkสําหรับวางเช็คชิ้นงาน โดยจะตองใชคูกับใบ 

 มาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงานโดยมีความหมายดังนี้ 

  จ๊ิกคือเคร่ืองมือที่สรางขึ้นมาเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงยึดจับชิ้นงานรอง  

 รับชิ้นงาน 

  ฟกเจอรคือเคร่ืองมือที่สรางขึ้นมาเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงยึดจับชิ้นงาน

  รองรับชิ้นงานเพื่อให ชิ้นงานอยูในตําแหนงที่ถูกตองมั่นคงขณะเคร่ืองจักรทํางาน  

  การแบงประเภทของฟกเจอร แบงเปนประเภทหลักๆได 2 ประเภท 

 

  2.7.2.1 แบงตามชนิดของเคร่ืองจักรที่ใชฟกเจอร  

  2.1.1 งานประกอบ (ASSEMBLING) 

   2.1.2งานควาน (BORING) 

   2.1.3 งานทํารอง (BROACHING) 

   2.1.4 งานเจาะรู (DRILLING) 

   2.1.5 งานขึ้นรูป (FORMING) 

   2.1.6 งานทําเกจ (GAUGING) 

   2.1.7งานเจียรไน (GRINDING) 

   2.1.8 งานอบชุบ (HEAT TREATING) 

   2.1.9 งานทํามุมเรียบ (HONING) 

   2.1.10 งานตรวจสอบ (INSPECTING) 

   2.1.11 งานขัดมัน (LAPPING) 

   2.1.12 งานกัด (MILLING) 

   2.1.13 งานไสยาว (PLANING) 

   2.1.14 งานเลือ่ย (SAWING) 

   2.1.15 งานไสสั้น (SHAPING) 

   2.1.16 งานปม (STAMPING) 

   2.1.17 งานทําเกลียว (TAPPING) 

   2.1.18 งานทดสอบ (TESTING) 

   2.1.19 งานกลึง (TRUNING) 

   2.1.20 งานเชื่อม (WELDING) 
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  2.7.2.2 แบงตามลักษณะโครงรางลําตัว 

  -ฟกเจอรแบบแผน(PLATE FIXTURES) เปนฟกเจอรที่มีโครงสราง ลําตัวเปน

  แผนเรียบๆแบนราบมีตัวกําหนดตําแหนงและอุปกรณยึดจับชิ้นงานติดอยูบนแผน

  โครงสรางลําตัวนั้นใชกับชิ้นงานที่มีฐานเรียบแบนราบ  

 

 
 

ภาพท่ี 2.6แสดงฟกเจอรแบบแผน 

 

  - ฟกเจอรแบบแผนต้ังฉาก(ANGLE PLATE FIXTURES) มีโครงสรางลําตัวเปน

  แผนต้ังฉากใชกับงานที่ตองการกัดบา  

 

 
 

ภาพท่ี 2.7แสดงฟกเจอรแบบแผนต้ังฉาก 
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   2.7.2.3 ฟกเจอรแบบแผนปรับมุมมีโครงสรางลําตัวเปนแผนต้ังฉากแตตัว

  รองรับชิ้นงานจะทํามุมกับโครงสรางลําตัวที่เปนแผนต้ังฉากใชกับชิ้นงานแบนที่

  ตองการกัดขอบชิ้นงานใหเอียงทํามุมกับฐาน  

 
 

ภาพท่ี 2.8แสดงฟกเจอรแบบแผนปรับมุม 

 

   2.7.2.4ฟกเจอรแบบปากกา(VISE-JAW FIXTURES) มีลักษณะเหมือน

  ปากกาจับชิ้นงานเหมาะกับชิ้นงานที่มีขนาดเล็กๆที่มีรูปทรงงายๆ  

 

 
 

ภาพท่ี 2.9แสดงฟกเจอรแบบปากกา 
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   2.7.2.5ฟกเจอรแบบหัวแบง(INDEXING FIXTURES) มีลักษณะเปน 

 แผนจานกลมมีรูจํานวนหลายรูอยูที่แผนจานเพื่อเอาไวใหสลักล็อคเมื่อตําแหนงที่ 

 จะกัดรองหรือปาดผิวไดตามตําแหนงที่ตองการใชกับชิ้นงานที่ตองการปาดผิว 

 หรือกัดรองใหมีระยะหางเทาๆกัน  

 

 
 

ภาพท่ี 2.10  แสดงฟกเจอรแบบหัวแบง 

 

   2.7.2.6ฟกเจอรแบบหลายตําแหนง(MULTISTATION FIXTURES) มี

  ลักษณะเปนแผนโลหะแบนราบ  2 แผนวางซอนกนัและแผนบนหมนุรอบตัวเอง

  ใชกับงานที่เปนจังหวะตอเน่ือง  
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ภาพท่ี 2.11ฟกเจอรแบบหลายตําแหนง 

   

   2.7.2.7ฟกเจอรแบบโปรไฟล(PROFILING FIXTURES) มีลักษณะ 

  รูปรางเปนโปรไฟลเหมือนกับชิ้นงานใชกับชิ้นงานที่มีรูปรางที่ไมปกติ  

 

 
 

ภาพท่ี 2.12ฟกเจอรแบบโปรไฟล 
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2.8วิธีหาคํานวณน้ําหนักเหล็ก 

 ในการหานํ้าหนักเหลก็น้ัน เราจะใชความสงู( mm.)xกวาง(cm.) x ยาว(cm.)x 0.000785 เปน

คานํ้าหนักถวงจําเพาะเพื่อหาคานํ้าหนักเหล็ก โดยเปนสูตรมาตรฐานที่ใชทั่วกันในการทํางาน 

  
 

  ภาพท่ี 2.13แสดงสตูรคาํนวณนํ้าหนักเหลก็แผนตัดเหลีย่ม 

 

2.9 ใบแจงการเปล่ียนแปลงดานวิศวกรรม (ECN) 

ECR / ECN Transaction ถือเปนใบหนึ่งในกระบวนการระบบ ERP ใชเก็บขอมูลการ

เปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับขอมูล Static Data ขององคกรที่เกิดขึ้น เชน กรณีฝายผลิตมีการเปลี่ยนแปลง 

BOM สินคาเน่ืองจากสาเหตุของวัสดุที่นําไปผลิตไมตรงตามขอกําหนดในการผลิตจึงเกิด

กระบวนการรองขอเปลี่ยนแปลง BOM โดยการออกเอกสาร ECR (Engineering Change Request) 

ใหผูมีอํานาจอนุมัติ และเมื่อทําการแกไขปรับเปลี่ยนตามคําขอในระบบแลวจึงออกเปนเอกสาร 

ECN (Engineering Change Notice) เพื่อประกาศใหผูเกี่ยวของไดรับทราบทั่วกันเกี่ยวกับการ

เปลี่ยนแปลงดังกลาว(ดังแสดงในภาคผนวก ข) 
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2.10งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 2.10.1 การใชโปรแกรมจําลองในการคํานวณและออกแบบแมพิมพลากข้ึนรูป ในงานวิจัยน้ี

ไดพูดถึง การออกแบบและคํานวณโดยใชโปรแกรมที่ชื่อวา  “Computer-acided Designed calcu-

lating system” เพือ่ใหประหยดัเวลาและงายในการออกแบบกระบวนการตางๆ ดวย finite elements 

method (FEM) ใชในการจําลองและหาแบบแมพิมพที่ดีที่สุด จากน้ันใชโปรแกรม Auto Cad ในการ

เชื่อมโยงกับแมพิมพลากขึ้นรูปลึก ในเชิงพาณิชยสามารถใชโปรแกรม Finite elements รหั ส

ANSYS ในการจําลองตัวเลขใน โปรแกรม Finite elements เพื่อเปรียบเทียบกับการทดลอง สุดทาย

การทดลองลากขึ้นรูป สรุปไดวา โปรแกรม finite elements ถูกตองกวาการทดลองในการออกแบบ

แมพิมพ และดีกวา 2วิธีที่กลาวมา 

 

 2.10.2 ลด Scrap ในการผลิตชิ้นสวนรถยนต ในวิทยานิพนน้ีเนนเกีย่วกบัการลดประตู

รถยนต โดยมี 2 กระบวนการ 

1.ปมประตูโดยเปนกระบวนการหลัก และวงกบประตูรถยนต โดยทําใหเปน Low forming เพือ่ให

เวลาและ Scrap ลดลง 

2.กระบวนการคาดเดาวัตถุดิบ เคร่ืองจักร ผลที่ออกมานํามาทํา SWAT และ QCC เพื่อจะดูความ

แตกตาง และดูหัวขอที่ดีที่สุดและมาดูวาอันไหนทําไดเร็วกวา ถาปริมาณที่ตองการนอยจะทําให

ผลดีขึ้น  

 

 2.10.3การศึกษาและพัฒนากระบวนการข้ึนรูปชิ้นสวนฝาซีลเคร่ืองซักผาโดยการวิ 

เคราะหไฟไนตเอลเีมนกิตติ สมัครไทย ( 2554)ไดกลาวไววา การลากขึ้นรูปเปนกระบวนการขึ้นรูป

โลหะแผน การหาพารามิเตอรที่เหมาะสมในกระบวนการลากขึ้นรูปถือเปนสิ่งสําคัญยิ่ง เพื่อลด

ตนทุนในกระบวนการผลิต สําหรับการหาคาพารามิเตอรที่เหมาะสมในกระบวนการลากขึ้นรูปเปน

สิ่งจําเปนเพื่อทราบอิทธิพลของพฤติกรรมการเปลี่ยนรูปรางของโลหะแผน งานวิจัยนี้มีจดมุงหมาย

เพื่อศึกษาและพัฒนากระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนฝาซีลโดยการวิเคราะหไฟไนตเอลิเมนต เพื่อ

วิเคราะหปญหาของการฉีกขาดของฝาซีลในชิ้นสวนเคร่ืองซักผา โดยศึกษาอิทธิพลของรัศมีดาย มี

ตอการเกิดความเครียด ความหนา พฤติกรรมการฉีกขาดของชิ้นงาน 

 การทดลองออกแบชุดแมพิมพ 3 ชุด ดังน้ี คือ รัศมีดาย 2.0 มิลลิเมตร 2.5 มิลลิเมตร และ 3.0 

มิลลิเมตร เพื่อทําการวิเคราะหการลากขึ้นรูป โดยการจําลองวิธีไฟไนตเอลิเมนต ดวยโปรแกรม 

Dyna Form 5.5 และทําการลากขึ้นรูปจริงดวยวัสดุเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติก AISI 304 ความ
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หนาและพฤติกรรมการฉีกขาดของชิ้นงาน จากน้ันผลที่ไดถูกนํามาประยุกตใชแผนภาพขีดจํากัด

การขึ้นรูป ที่ไดจากการจําลองและทดลองนําไปวิเคราะหผลการขึ้นรูปฝาซีล 

 ผลการวิจับพบวา การออกแบบรัศมีของพันซ 2.0 มิลลิเมตร กับรัศมีดาย 3.0 มิลลิเมตร 

ใหผลการทดลองดานการไหลตัวของแผนชิ้นงานสูแมพิมพดีที่สุด โดยปราศจากการฉีกขาด 

ชิ้นงานมีความหนาลดลงเฉลี่ย 0.308 มิลลิเมตร และมีความหนาแตกตางกันโดยเฉลี่ย รอยละ 3.51 

 นอกจากนี้ตําแหนงวิกฤตของชิ้นงานมีคาความเครียดหลัก และคาความเครียดรองลดลง ซึ่งเกิดจาก

รัศมีของดายที่มีขนาด 3.0 มิลลิเมตร ทําใหบดการยืดตัวของแผนชิ้นงาน และสามารถประยุกตใช

แผนภาพขีดจํากัดการขึ้นรูปที่ไดจากการจําลองขึ้นรูป แบะการทดลองนําไปวิเคราะหคา

ความเครียดที่เกิดจากการขึ้นรูปชิ้นสวนฝาซีลได 

  

 2.10.4การปรับปรุงคุณภาพฝาหมอลมเบรกดวยวิธีไฟไนตเอลิเมนต สุรศักด์ิ สุรนันทชัย 

และพิเชฐลออุทัย( 2550) กลาววา ระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนตมีปร ะโยชนอยางมากในกาวิเคราะห

ปญหาการขึ้นรูปโลหะ ในงานวิจัยน้ีฝาหมอลมเบรกซึ่งเปนชิ้นสวนหน่ึงของระบบเบรก ไดถูก

การศึกษาโดยการใชโปรแกรมทางไฟไนตเอลิเมนตในการทํานายผลของการลากขึ้นรูปลึก วัสดุ

สําหรับหมอลมเบรกทํามาจาก SPC270F หนา 1.4 มิลลิเมตรและขนาดเสนผานศูนยกลางเร่ิมตน

ชิ้นงาน 323 มิลลิเมตร กระบวนการผลิตฝาหมอลมเบรก มีทั้งหมด 11 ขั้นตอน ปญหาสวนใหญที่

เกิดขึ้นเปนรอยแตก รอยราว ซึ่งถูกพบในขั้นตอน 2 และ 3 ของกระบวนการ ในอดีตวิธใีนการลอง

ผิดลองถูกมักใชเพื่อทําการแกไขปญหาดังกลา ว ซึ่งจะทําใหคนทุนการผลิตสูง และสิ้นเปลืองวัสดุ 

จากผล-ลัพธที่ไดจากการทํานาย โดยการเพิ่มขนาดเสนผานศูนยกลางของพันซ ในขั้นตอนที่  2 จะ

ชวยทําใหเพิ่มความสามารถในการขึ้นรูปในขั้นตอนที่ 3 ของกระบวนการผลิต และการเจาะรูใน

ขณะที่ทําการลากขึ้นรูป จะทําใหเกิดความเครียดลดลง เห็นไดวาการใชเทคนิคการทําแบบจําลอง

คอมพิวเตอรสามารถปรับปรุงกําลังการผลิตใหมีประสิทธิ์ภาพและประสิทธิผลมากขึ้น 

 

 2.10.5การใชนํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันดีเซลและนํ้ามันกาดเพื่อใชเปนสารหลอลื่นในงาน

แมพิมพลากข้ึนรูปลึก สัญญา คําจริง และคณะไดกลาวไววา การวิจัยน้ีเปนการวิเคราะหนํ้ามัน

มะพราวผสมนํ้ามันดีเซลและนํ้ามันกาดเพื่อเปนสารหลอลื่นในงานแมพิมพลากขึ้นรูป เทียบกับสาร

หลอลื่นชนิดสังเคราะห TDN 81 พบวาการนําเอานํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันเชื้อเพลิงมีสวนชวยดาน

คาความเรียบผิวงานสําเร็จไดอยางชัดเจนโดยวัดคาความเรียบผิวของชิ้นงานสําเร็จแบบอารเอ ทด -

สอบลากขึ้นรูปชิ้นงานเหล็กชนิด SPCC และเหลก็ SPCEN พบวานํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันดีเซล 

ในอัตราสวน 2:1 มีแนวโนมคาความเรียบผิวเฉลี่ยดีที่สุด รองมาก็ยังก็ยังเปนนํ้ามันมะพราวผสม
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นํ้ามนัดีเซลในอัตราสวน 1:1 ซึ่งใกลเคียงกับการนํานํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันกาดในอัตราสวน 3:1 

แตชิ้นงานหลังการลากขึ้นรูปน้ัน ก็มีโอกาสเกิดสนิมไดงายกวาการใชสารหลอลื่นชนิดนํ้ามัน

สังเคราะหTDN 81 และผลการวิเคราะหทางไฟไนตเอลิเมนตโดยยึดคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทาน

ของสารหลอลื่นทุกชนิด ปรากฏวาสามารถแสดงผลการขึ้นรูปได โดยไมมีโอกาสเสี่ยงที่เกิดการ 

crack และชิ้นงานมีความหนาสม่ําเสมอทุกชิ้นงาน 

 

  



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1แผนงานปฏิบัติงาน 

 ตลอดระยะเวลาการฝกงานที่บริษัทบริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ไดรับ

มอบหมายงานตามแผนการปฏิบัติงาน(ดังแสดงในตารางที่ 3.1) โดยตอนแรกจะเร่ิมเรียนรูงาน

พื้นฐานแผนกตางๆเพื่อใหเขาใจงานทุกแผนกจากและเรียนรูงานทุกแผนก และฝกฝนงานในทุกๆ

แผนก เพื่อจะไดเรียนรูทุกหนวยงานในโรงงาน จากน้ันก็มองถึงปนหาที่ควรนําไปแกไขปรับปรุง

ลดตนทุนใหบริษัท 

 

ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 

 

 ในการปฏิบัติงานโครงงานน้ัน ขั้นแรกตองคนหาชิ้นสวนที่มีตนทุนสูงที่สามารถลดได

จากนั้นเราก็ใชกางปลาเพื่อคนหาสาเหตุของปญหา และหาทฤษฎีเพื่อมาตอบโตปญหาที่เกิด จากนั้น

ก็ทดลองใชกับงานจริง ละนําเคร่ืองมือมาตรวจสอบผลยืนยันคุณภาพและสรุปผลตนทุนโดย

แผนงานที่ปฏิบัติ (ดังแสดงในตารางที่ 3.2) 

 

 

ลําดับที ่ หัวของาน พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 ศกึษางานทกุแผนกในโรงงาน 3                                       

2 คนหาปญหาที่จะทํา project                                 

3 เก็บรวบรวมขอมูลและทฤษฎีตางๆ                                 

4 
นําทฤษฎีไปปฏิบัติและทดสอบ

ช้ินงาน                 

5 ทํารายงานสรุปผลพรอม PowerPoint                                 

6 
รายงานสรุปผล Project กับ ผูจดัการ

สวนProcess Engineering                                 
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ตารางท่ี 3.2   แสดงแผนการปฏิบัติโครงงาน 

 

3.2รายละเอียดโครงงาน 

 

 3.2.1 ชิ้นงานท่ีทําการศึกษา  

  ชิน้สวน Base Hood Lock Strikerหรือตะขอเกี่ยวฝากระโปรงหนารถยนต ใน

 ชิ้นสวนน้ีจะถูกเชื่อมติดอยูในฝากระโปรงหนารถยนตดานในอีกทีในชิ้นสวนน้ีอยูในรถ 

 All new Nissan Teanaในไลนการผลิต L42L (ดังแสดงในภาพที่3) 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1   แสดงชิน้สวน Base Hood Lock Striker (Model L42L) 

 

  

 

ลําดับที่ หัวของาน พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 ศึกษาหาช้ินสวนที่มีตนทุนสูง                                 

2 คนหาสาเหตุที่มาของปญหา                                

3 คนหาแนวทางและทฤษฎีที่ใชแกไข                                 

4 
นําทฤษฎีที่ไดมาทดสอบใชงานจริง

และตรวจสอบจุดบกพรอง                                 

5 สรุปผลการดําเนินงาน                                 



36 

 

 

 3.2.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 

 ตารางท่ี 3.3แสดงการเก็บรวบรวมขอมูล 

 

หัวขอ การเก็บรวบรวมขอมูล 

Genba (สถานท่ี/หนางานจริง) 1.เขาไปดูสถานที่จริง เพื่อหาชิ้นสวนที่มีตนทุนสูงและสามารถ

ปรับปรุงได 

2.ศึกษาขั้นตอนการทํางานของชิ้นสวนที่เราตองการปรับปรุง 

Genbutsu(ของจริง/ชิน้งานท่ี

เปนตัวปญหาจริง) 

1.เมื่อไดดูชิ้นงาน เราจะมองเห็นถึงปญหา และแนวทางที่จะใช

ในการปรับปรุง 

2.รวบรวมขอมูลตางๆของชิ้นสวน  Base Hood Lock Striker 

Genjitsu (สถานการณจริง) 1.ทําการสัมภาษณพนักงานเพื่อหาแนวทางแกไข 

Genri (ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของจริง) 1.คนหาทฤษฎีและแนวทางปรับปรุงจากแหลงขอมูลตางๆ 

  

  Genba (สถานท่ี/หนางานจริง) คือการเขาไปดูสถานที่จริง เพื่อหาชิ้นสวนที่มี

 ตนทุนสูงและปรับปรุงได จากการสํารวจคนพบวา ชิ้นสวน Base Hood Lock Striker มี 

 Scrap มากเมื่อเทียบกับชิ้นงานอ่ืน จากน้ันเราก็จะ ศึกษากระบวนการการทํางานในชิ้นสวน

 Base Hood Lock Striker มีทั้งหมด 5 ขั้นตอนคือ Draw1,Draw2,Form,Trim-Pierce,Blur

 และมีปจจัยอ่ืนๆที่สงผลกระทบตอขนาด Shearing sizeหรือไม 

 

  Genbutsu(ของจริง/ชิ้นงานท่ีเปนตัวปญหาจริง) เมื่อเราเห็นชิ้นงานจริงเรา

 สามารถจะมองเห็นภาพงานไดมากขึ้น ทําใหการปรับปรุงเปนไปไดงาย จากนั้นทํา

 การศึกษาขอมูล Material ตางๆ เพื่อใชในการปรับปรุง 

  

  Genjitsu (สถานการณจริง) ไดมาจากการสังเกตการทํางานจริงและขอคําปรึกษา

 จากพนักงานที่เกี่ยวของในแผนก Monozukuriและ ไลนปมงาน 250ตัน และขอเอกสาร

 ตางๆ เชน ใบ Specสินคา ใบยอดขาย เปนตน จากนั้นนําขอมูลเหลานี้นําไปใชหาทฤษฎี

 ตางๆ  
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  Genri (ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของจริง)เมื่อเราเก็บขอมูลไดครบเรียบรอยแลวขั้นตอไปตอง

 นําไปคนหาทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อนํามาใชในการตอบโตแกไขปญหา โดยการคนหาจาก

 หนังสือ Internet และงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ  

 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานโครงงานของนักศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 3.2    แสดงขั้นตอนการดําเนินงานโครงงานของนักศึกษา  

1.คนหาช้ินสวนที่มีตนทุนสูง โดยใชหลัก 5G ในการสังเกต 

2.เพ่ือศกึษากระบวนการทาํงานของช้ินสวน Base Hood Lock Striker 

3.คนหาสาเหตุที่มาของปญหาทําให Scrap เหลือเยอะ โดยใชแผนผังกาง

และ Why WhyWhyเขามาชวยในการคนหาสาเหตแุละแนวทางแกไข 

 

 

4.คนหาแนวทางและทฤษฎีที่ใชแกไข 

5.ลดขนาดแผนเหล็ก Shearing Size โดยใชใบ Standardของ 

บ.ไทยซัมมิท และทาํการทดลองตามทศันคต ิKaizen หาก

ขอบยังเหลือมากสามารถลดไดอกี จงึทาํการทดลองไป

จนกวาไดจะไดขนาดเหล็กเล็กและปลอดภัย 

 

 

6.ใชใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงานตรวจสอบสินคา 

7.ใช Jig check ใชในการตรวจสอบสินคา 

 

 

8.ยืนยันผลและตรวจสอบขอบกพรองที่หลงเหลืออยู 

9.สรุปผลและวิเคราะหขอมูลคาใชจายที่ลดลงไป 

 

ผาน 

ไมผาน 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูลและผลการดําเนินงาน 

 

 4.1.1 คนหาชิ้นสวนท่ีมีตนทุนสูง 

  เน่ืองจากในไลนการผลิต All New Nissan Teana(Model L42L) เปนไลนการผลิต

 ใหม มีการต้ังไลนมาเพียง 6 เดือน และยังไมมีการปรับปรุงไลนการผลิต จึงมีจุดบกพรอง

 เหมาะกับการปรับปรุง โดยการสํารวจนั้นใชหลัก Genba (สถานที/่หนางานจริง) จากการ

 สํารวจงานและการทํา Standard sheet ทุกไลนการผลิตทําใหเขาใจกระบวนการผลิตของ

 ชิ้นสวนทุกชิ้นในโรงงาน 3 เมือ่ไดสาํรวจงานในไลนAll New Teana ไดพบวา ในชิ้นสวน 

 Base Hood Lock Striker  น้ันมขีอบแนว Bead  เหลอืดานละ 8และ 10สงผลใหเศษ  Scrap 

 น้ันมีมาก(ดังแสดงในภาพที่ 4.1) เมื่อเทียบกับชิ้นงานReinfmbrcross cab mtg 4TH ของ รถ 

Nissan Navara(Model  H61B) ที่มีขอบแนวดรอบีด(Draw Bead)เพยีง 3mm สงผลให เศษ  Scrap 

น้ันมีนอย (ดังแสดงในภาพที ่4.2)จากการศึกษาในชิ้นสวน Base Hood Lock  Striker เหล็กมีความ

หนา 1.2 mm  เมื่อเทียบดูในใบ Standardของ บ.ไทยซัมมิท (ดังแสดง ในตารางที่4.1) พบวา 

ระยะแนวบสีามารถลดลง เหลอื ดานละ 4-7 mm เมือ่ระยะแนวดรอ บีดลดลง เราจะสามารถขนาด

เหลก็Shearing size ได โดยขนาดแผนเหลก็และตนทนุที่ ลดลงไปจะเห็น(ดังแสดงในตารางที่

4.2) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1แสดงScrap ชิน้สวน Base Hood Lock Striker 
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ภาพท่ี 4.2แสดงScrap ที่เหลือในชิ้นงาน Reinfmbr cross cab mtg4TH 

 

 ตารางท่ี 4.1  แสดงใบ ST แสดงระยะแนว Bead ปลอดภัยของทางบริษัท   

           THAI SUMMIT 

 

 

 

    

 

    

 

 

 หมายเหตุ  

 - ระยะท่ีแสดงในตารางหนวยเปน มิลลิเมตร(mm.)ท้ังหมด 

 - tคอืความหนาของชิน้งาน 

 - ระยะขอบแนว Beat คือระยะชิ้นงานถึงขอบ (ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3) 

   

 

ความหนาแผนเหล็ก (t) ระยะแนว Bead ปลอดภัย 

0.1-1.0 2-5 mm. 

1.0-2.0 4-7 mm. 

2.0-3.2 7-10 mm. 

3.2-4.0 10-13 mm. 

4.0+ 13-15 mm. 
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   ภาพท่ี 4.3แสดงระยะขอบแนว Beat 

 

ตารางท่ี 4.2แสดงคาแผนเหล็กและตนทุนที่ลดลงหลังปรับปรุงตามระยะ Standard 

 

หัวขอ กอนปรับปรุง ปรับปรุงตามระยะ Standard 

ขนาดแผนเหล็ก 1.2 mm. x 270 mm. x 570 mm. 1.2 mm. x 266 mm. x 558 mm. 

ระยะแนวดรอบีด ดานกวาง 8 ดานยาว 10 mm. ดานกวาง 5 ดานยาว 4 mm. 

ระยะแนวดรอบดี

ท่ีลดลง 

ดานกวาง 4 ดานยาว 6 mm. 

นํ้าหนักแผนเหล็ก 1.2 x 27 x 57 x 0.000785 = 1449.74

กรัม 

1.2 x 26.6 x 55.8 x 0.000785 = 

1351.96กรัม 

ลดลงรอยละ 3.56 

 

  

ระยะขอบ

แนวBead 

ระยะขอบ

แนวBead 

ระยะขอบ

แนวBead 

ระยะขอบ

แนวBead 
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4.1.2ศึกษากระบวนการทํางานของชิ้นสวน Base Hood Lock Striker 

  เพื่อทําความเขาใจกระบวนการทํางานในทุกขั้นตอน เพื่อจะไดหาสาเหตุและแนว

 ทางการแกไขปญหาได โดยขั้นตอนการทํางาน มีขั้นตอนดังน้ี 

   

  

 

 

  

 

\ 

 

  

 

 

  

ขั้นที่1 ทําการขึ้นรูปคร้ังที่1 หรือ 

Draw1 มีการลากขึ้นรูปในสวน

ตรงกลางใหนูนขึ้นมา 

ขั้นที่2 ทําการขึ้นรูปคร้ังที่2 หรือ 

Draw2 ปมแผนเหล็กเปน Shape 

 

ขั้นที่3ทําการขึ้นรูปคร้ังที่3 หรือ Draw3

 ขั้นตอนน้ีจะขึ้นรูปรูและ Shape 

ที่เปนรายละเอียด 

ขั้นที่4 การตัดขอบออกและเจาะรู 

หรือ Trim &piece 

 

ขั้นที่5 ทําการ Burring ลบคมและ

ลบรอยเยินตางๆ 

ขั้นที่6 ทําการ เชื่อมจุดล็อกฝา

กระโปรง 2 จุด สงเปน FG 



42 

 

 4.1.3 คนหาสาเหตุท่ีมาของปญหา 

  4.1.3.1 วิเคราะหหาสาเหตุโดยใช แผนผังกางปลา หรือ Fishbone Diagram (ดัง

 แสดงในภาพ 4.4)จากการวิเคราะหสาเหตุจะเห็นไดวาสาเหตุที่มีมากที่สุดคือเร่ือง Shearing 

 size มีขนาดใหญมากเกินไป ปจจัยที่ทําใหขนาด Shearing size ใหญน้ันมาจาก ระยะเวลา

 ในการออกแบบงานที่จํากัดไมออกแบบตามใบ  Standardไมมีการ Simulation ตองเผื่อ

 ขนาดปองกนัความผดิพลาด จะเห็นไดวา การลด Shearing size จึงเปนสาเหตุสําคัญที่ควร

 นํามาปรับปรุงที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
 

 

  

 

  

 

ภาพท่ี4.4แสดง แผนผังกางปลา  หรือFishbone Diagram 

 

  

 

ไมมีการ Simulation 

เผื่อขนาดกลัวช้ินงาน

ไมไดมาตรฐาน 

 

วัตถุดิบ 

 

มีเศษ Scrap 

เหลือ จากการ

ขึ้นรูปมากกวา

มาตรฐานรอย

ละ 3.56 

มาก 

แมพิมพมรีะยะ 

Locator กวาง 

กวางตามขนาด 

Shearing size 

ออกแบบ

เผื่อผิดพลาด 

Shearing size มี

ขนาดใหญ 

 ออกแบบงานไมด ี

ระยะเวลาจาํกัด 

Shearing size มี

ขนาดใหญ 

ไมออกแบบตาม 

ใบ Standard 

พนักงานไมใสใจ 

ช้ินงาน

จําเปนตองขึ้นรูป

 
มีขั้นตอนขึ้นรูป

หลายครั้ง 

ขึ้นรูปครั้งเดียวงาน

แตก 

ไมมีกระบวนการ 

Blank 

มีแลว Process การ

ทํางานจะเพ่ิมขึ้น 

Shearing size 

มีขนาดใหญ 

คาใชจายสูง 

 

ตนทุนเพ่ิมขึ้น 

คน 

 

วิธีการ 

 

http://e-learning.crma.ac.th/claroline2556/claroline/backends/download.php?url=L2Zpc2hib25lZGlhZ3JhbS5wZGY%3D&cidReset=true&cidReq=CS6906_001�
http://e-learning.crma.ac.th/claroline2556/claroline/backends/download.php?url=L2Zpc2hib25lZGlhZ3JhbS5wZGY%3D&cidReset=true&cidReq=CS6906_001�
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  4.1.3.2วิเคราะหหาสาเหตุโดยใช แผนผัง WHY WHYWHYAnalysisจากการทํา

 แผนผัง WHY WHYWHY Analysis จะเห็นไดวา สาเหตุที่ Shearing Size มขีนาดใหญน้ัน

 มีสาเหตุและมาตรการแกไข(ดังแสดงในภาพที ่4.5) 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.5แสดง แผนผงั WHY WHYWHY 

 

4.1.4. คนหาแนวทางและทฤษฎีท่ีใชแกไข 

  ในชิน้สวน Base Hood Lock Striker เปนงานขึ้นรูปประเภท ลากขึ้นรูปรูปแบบ

 รูปรางไมสมมาตร การขึ้นรูปในรูปแบบนี้จึงไมมีสูตรหาขนาดแผนเหล็ก Shearing sizeได

 ตายตัว วิธีการหาขนาดนั้นสามารถทําได  2 วิธีดังน้ี 

  4.1.4.1 การใชโปรแกรม Simulation คือการจําลองการขึ้นงานจริงดวยโปรแกรม

  คอมพิวเตอร แตในชิ้นงานน้ีทาง บริษัทไมไดทํา เพราะโปรแกรม Simulation น้ัน

  มีราคาแพง ในบริษัทจึงมีเคร่ือง Simulation เพยีง 2  เคร่ือง สงผลใหการทําSimu- 

  lationจึงตองรอคิวนาน เปนเวลา 2 เดือน ซึ่งไมมีระยะเวลาเพียงพอกับการทํา  

 Simulation จึงเลือกใชวิธีการทดลองแทน 

   

ปญหา WHY1 WHY2 มาตรการ

 

Shearing 

Size มีขนาด

ใหญ 

ทําไม

Shearing 

Size ถึงมี

ขนาดใหญ 

ไมออกแบบตาม ใบ standard 

 
ระยะเวลาจํากัด 

ไมมีการ Simulation 

แมพิมพมีระยะ Locator กวาง 

 

มีการอบรมใหใชใบ standard 

 

ทําการทดลองแทนการ

Simulation 

มีการอบรมการทําแมพิมพ 

ลดระยะเวลาจัดซื้อคุยกับลูกคา 
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  4.1.4.2 ทําการทดลอง ลดขนาดเหล็กไปเร่ือยๆตามทัศนคติไคเซ็น จนไดขนาด 

  Shearing sizeที่เล็กสุดและงานไมเสียหาย โดยเร่ิมตนน้ัน จะอาศัยใบ Standard

  ของบริษัท ไทยซมัมทิในแผนกวิศวกรรม(ดังแสดงในตารางที่ 4.1)เพือ่หาระยะ

  แนว Bead ที่เหมาะสมที่สุด โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

   -ทดลองคร้ังที่1 จะลดระยะแนว Bead โดยอางอิงขอมูล จาก ST SHEET 

  ของทางบริษัทไทยซัมมิทเพื่อใหไดระยะขอบแนวดรอบีดปลอดภัยในเหล็กชิ้น 

  สวน Base Hood Lock Striker  น้ัน เหลก็มคีวามหนา 1.2 mm. ระยะขอบแนวดรอ

  บดีในดานกวางจาก 8 เปน 5mm. และระยะยาวจาก 10เปน4  mm.ฉะน้ันแผน 

 เหล็กใชทดลองคร้ัง 1 จึงเปนขนาด1.2 x 266 x 558 mm.(ดังแสดงในภาพที ่4.6) 

 

    

 

   

 

 

ภาพท่ี 4.6แสดงระยะขอบแนวบดีกอน-หลังปรับปรุง 

 

 
 

 ภาพท่ี  4.7แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่1 

ระยะขอบกอนปรับปรุงดานกวาง 8 mm. 

ระยะขอบหลังปรับปรุงดานกวาง 5 mm. 

ลดลงดานละ 3mm.รวม 6 mm. 

 

 

ระยะขอบกอนปรับปรุงดานยาว 10 mm. 

ระยะขอบหลังปรับปรุงดานยาว 4 mm. 

ลดลงดานละ 6mm.รวม 12 mm. 
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   - ผลที่ไดจากการทดลองคร้ังที่ 2 กับแผน Materialขนาด 1.2 x 264 x 556

  mm.งานไมมีแตกและไมยน และขอบแนวบดียงัเหลอือยูอีกมาก(ดังสดงในภาพที่

  4.7) จึงเกิดการทดลองคร้ังที่3 

 

  

 

ภาพท่ี 4.8แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่2 

 

   - การทดลองคร้ังที่ 3นั้น จะลดขนาดของความกวางลงเนื่องจากขอบแนว

  บดีในดานกวางน้ันยงัเหลอืแตขนาดดานยาวยงัเทาเดิม ขนาดของแผนเหลก็จึงเปน

  ขนาด 1.2 x 262 x 556 ผลการทดลอง ออกมางานไมมีรอยแตกและยน(ดังแสดง

  ในภาพที่4.8)จึงเกิดการทดลองคร้ังที่ 4 

 

  
 

ภาพท่ี 4.9แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่3 
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   - ในการ ทดลองคร้ังที่ 4 นั้น จะลดขนาดของความกวางและยาวลงอีก 

  เน่ืองจากงานในดานกวาง-ยาวยังเหลือขอบอยูจึงเกิดการทดลอง 4โดยใชแผน 

 เหล็กขนาด1.2 x 260 x 552ผลของการทดลองคร้ังที่4งานไมมแีตกและยน แต 

 ขอบแนวบดีน้ันเหลอืนอยแลว (ดังแสดงในภาพที ่4.9) ผูเชี่ยวชาญไดใหคําแนะนํา 

 วาไมควรใหเกดิการทดลองคร้ังที่5เน่ืองจากหากลดขนาดเหลก็อีก Scarp อาจงอ 

 ขึ้นไปขูดแมพิมพเสียหายได 

 

  

 

ภาพท่ี 4.10แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่4 
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   ตารางท่ี 4.3แสดงผลการทดลอง 4 คร้ัง 

 

การ

ทดลอง

คร้ังท่ี 

ขนาดเหลก็

(มิลลิเมตร) 

(สูง x กวางx ยาว) 

ขนาดเหลก็

ลดลง 

(มิลลิเมตร)

(กวาง x ยาว) 

ผลผลลัพธจากการทดลอง 

1 1.2 x 266 x 558 -4 x -13 ทําการลดขนาดตามใบ Standardผลที่ไดคือ งานไม

แตกและยนสามารถลดขนาดเหลก็ไดอีก 

2 1.2 x 264 x 556 -2 x -1 คอยๆลดขนาด และดูแนวโนมงานวาจะงานเสยีไหม  

ผลทีไ่ด คอืไมแตกและยนสามารถลดขนาดเหลก็ได 

3 1.2 x 262 x 556 -2 x 0 ลดขนาดของความกวางลงเนื่องจากขอบแนวดรอ

บีดดานกวางเหลือมาก แตขนาดดานยาวยังเทาเดิม  

4 1.2 x 260 x 552 -2 x -4 ลดขนาดของความกวาง-ยาวลงอีก  ผลที่ไดคือ  งาน

ไมแตกและยน แตหาก ลดขนาดเหลก็อีก เหลก็อาจ

ขูดแมพิมพเสียหายได 

รวมขนาดเหล็กท่ีลดลงจากการ

ทดลองคร้ัง 

-10 x -18  
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4.1.5 นําทฤษฎีท่ีไดมาทดสอบและตรวจสอบจุดบกพรอง         

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 4.11แสดงข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ทําการทดสอบงานดวยทฤษฎีท่ีศึกษามา 

นําใบมาตรฐานตรวจเชค็ชิน้งานกับ 

CF(Check Fixture) มาตรวจสอบ

 

คัดเลือกผลิตภัณฑ 

วิเคราะหปญหา 

ไมผาน 

ยืนยันผลและทําใหงานเปนมาตรฐาน 

ดวยใบ ECN และ SOP  

ผาน 
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4.1.5.1CF(Check Fixture)หรือ Jig Checkเปนจ๊ิกประเภทตรวจสอบ

(INSPECTING)สําหรับวางเช็คชิ้นงาน โดยจะตองใชคูกับใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน

โดยมีขัน้ตอนดังน้ี 

  

 

 

    

 

   

 

 

ภาพท่ี 4.12แสดงขัน้ตอนการใช CF 

 

 4.1.5.2ใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงานเปนใบที่ใชควบคูกับกับ CF ใชในการตรวจวัดชิน้งาน 

 โดย Buyer เปนผูกําหนดสเปคคาตางๆเมื่อทําการวัด CF แลวเราจะนําขอมูลตัวเลขตางๆมา

 กรอกในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน  ในหัวขอการปมงานผลจากการตรวจของแผนก QA 

 ผลที่ออกมาผานหมดทุกหัวขอ(ดังแสดงในภาคผนวก ก)  

1.เปด Champ Lock 2.ใสชิ้นงานและ 

LockChamp Lock 

3.วัดคา  Trim Line หรือ

คาความหางจากขอบ 

4.วัดคา Sure face Shape 

หรือคาความหางชิ้นงาน

กับ CF 

5.นําคา Sure face Shape 

และ Trim Line เขียนลง

ใบมาตรฐานตรวจเช็ค
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4.2 ผลการวเิคราะหขอมูล 

  การวิเคราะหขอมูลน้ัน จะใชนํ้าหนักเหล็กในการหาตนทุน สูตรหานํ้าหนักเหลก็

คอื สูง(mm.)xกวาง(cm.) x ยาว(cm.) x 0.000785 (ดังแสดงในตาราที่ 4.4) 

 

 ตารางท่ี 4.4แสดงวิธหีานํ้าหนักแผนเหลก็ SP781 BQ 

 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ขนาดเหล็ก 1.2 x 270 x 570mm. 1.2 x 260 x 552mm. 

ปริมาตร 184680 mm. 172224 mm. 

น้ําหนักเหล็ก/แผน 1.2 mm. x 27 cm. x 57 cm. x  

0.000785 =  1449.74กรัม 

1.2 mm. x 26cm. x 55.2cm. 

x0.000785 =  1351.96กรัม 

 

จากน้ันเราจะหาราคาแผนเหลก็ขนาดใหม  โดยอิงจากแผนเหลก็ขนาดเกาของ  

SP781 BQ ขนาด 1.2 x 270 x 570 mm.นํ้าหนัก 1449.74กรัมราคาแผนละ 45.81 บ. 

 แผนเหลก็หนัก   1กรัมจะมีราคา45.81/1449.74   = 0.0315  บ. 

 แผนเหลก็ใหมหนัก 1351.96 กรัมจะมีราคา   1351.96 x 0.0315 =  42.72บ. 

 

ตารางท่ี 4.5เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตางหลังปรับปรุง 

ขนาดแผนเหล็ก 1.2 x 270 x 570mm. 1.2 x 260 x 552 mm. 0 x 10 x 18 mm. 

ปริมาตร 184680 mm. 172224 mm. 12456 mm. 

ระยะขอบแนวบดี 8 x 10 mm.  2 x 1.5 mm.  6 x 8.5 mm. 

ราคาเหล็ก/แผน 45.81บ. 42.72 บ. 3.09 บ.(รอยละ6.75) 
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ภาพท่ี4.13แสดงระยะขอบแนวดรอบดีกอนปรับปรุง-หลังปรับปรุง 

 

4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค 

จากวัตถุประสงคที่ตองลดขนาด Shearing size ใหเล็กลง เพื่อลดตนทุนใหกับชิ้นสวน Base 

Hood Lock Striker มีตนทุนจาก 45.81 เปน 42.72 บ.และระยะขอบแนวบดีจาก 80 เปน 3mm.โดย

สามารถลดตนทุนลงไดรอยละ 6.75เมื่อเทียบกับวัตถุประสงคที่ตองการคือลดตนทุนลงไดรอยละ

3.56 น่ันแสดงวาบรรลุผลที่คาดวาจะไดรับที่ต้ังใจไว หลังจากผานการทดสอบในแผนก QA ผลที่

ออกมาคือผานการทดสอบผานทุกหัวขอ ทําใหสามารถลดขนาดแผนเหล็กจากขนาด 1.2 x 270 x 

570mm. เปนขนาด 1.2 x 260 x 552mm. มาทดแทนไดจริงตรงตามผลที่คาดวาจะไดรับและทําให

ตนทนุ Base Hood Lock  Striker ลดลงปละ 286,257 บ.ตนทุนที่ลดลงน้ี ทําใหแผนก Monozukuri

น้ันสามารถนําไปลดตนทุนใหกับลูกคาไดอีกดวย 

 

 

  

1300

1400

1500

กอน หลัง

42

44

46

กอน หลัง

 UNIT 

นํ้าหนักเหล็ก 

ระยะขอบแนวบดีกอน-หลังปรับปรุงดานกวาง ระยะขอบแนวบดีกอน-หลังปรับปรุงดานยาว 

ตนทุน 

6.75% 6.75% 

 UNIT 
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ภาพท่ี4.14แสดงตนทุนและนํ้าหนักเหล็ก กอนปรับปรุง และหลังปรับปรุง 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 จากการตรวจสอบและเขียนลงในใบ Check Sheetผลการตรวจสอบ ผานทุกหัวขอ(ดัง      

แสดงในตารางที่ 5.1) แสดงวา การเปลีย่นเหลก็เปนขนาด 1.2 x 260 x 552 mm. สามารถเปลี่ยนได 

 

ตาราง 5.1ตารางสรุปผลการทดสอบ 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย ผาน ไมผาน 

1.1คาที่มองเห็นดวยตาเปลา ชิ้นงานไมแตกราว ✓  

ชิ้นงานไมเปนครีบ  ✓ 

มีชิ้นสวนครบทุกชิ้น ✓  

ชิ้นงานไมเปนสนิม  ✓ 

1.2 Material สเปคMaterial ตรงตามมาตรฐาน ✓  

2. ความหนา Material ที่ยอมรับได ความหนายอมรับได 0.84 mm.  ✓ 

3.1. ขนาดรูโรเคทตําแหนง3 8mm. ± 0.1 ✓  

3.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง3 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

4.1. ขนาดรูโรเคทตําแหนง4 8mm. ± 0.1 ✓  

4.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง4 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 
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ตาราง 5.1   สรุปผลการทดสอบ (ตอ) 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย ผาน ไมผาน 

5.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง5 ∅ 12   +0.2/-0.1 ✓  

5.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง5 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

6.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง6 ∅ 12   +0.2/-0.1 ✓  

6.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง6 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

7.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง7 ∅ 12   +0.2/-0.1 ✓  

7.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง7 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

8.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง8 ∅ 4   +0.2/-0.1 ✓  

8.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง8 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

12. ระยะ (Dimension) ตําแหนง12 5.64 ± 0.5 ✓  

13. ระยะ (Dimension) ตําแหนง13 42 ± 0.5  ✓ 

14. ระยะ Sureface Shape (วัดความหาง

ระหวางชิ้นงานกับ CF) 

Point A-Y  3 ± 0.5 ✓  

15. ระยะ Trim line (วัดความหางระหวาง

ขอบชิ้นงานถึงเสน) 

Point A-Y  0 ± 1.0  ✓ 

ขนาดแผนเหลก็ใหมทีม่ขีนาด 1.2 x 260 x 552ไดผานการทดสอบทุกหัวขอ ดังน้ันจึง

สามารถใชทดแทนแผนเหลก็ขนาดเดิมได ซึง่ทาํใหตนทนุลดลง (ดังแสดงในตารางที่ 5.2) 
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ตาราง 5.2   แสดงตนทุนที่ลดลงหลังปรับปรุง 

  

หัวขอ ตนทุนท่ีลดลง 

ขนาดแผนเหล็กเล็กลง 180      มิลลิเมตร 

จํานวนเงินท่ีลดลง/แผน 3.09  บาท 

ประหยัดลงไดรอยละ 6.75  

ตนทุนลดลง/เดือน 23,854.80 บาท  

ตนทุนท่ีลดลง/ป  286,257  บาท  

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 

5.2.1 การออกแบบงานคร้ังแรก  

 ในการออกแบบงานคร้ังแรกของแผนก New model น้ัน มีการออกแบบใชแผน

เหล็กที่ใหญมาก โดยมีสาเหตุมาจากดังน้ี 

 1.ระยะเวลาในการออกแบบงานที่จํากัด 

 2.ไมออกแบบตามใบStandard 

 3.ออกแบบแผนงานชิ้นใหญไวกอนเผื่อผิดพลาด 

 4.ไมมีการ Simulation 

 

5.2.2 การแกปญหา 

 ทางหนวยงาน New model ควรมีการปรึกษากับแผนกๆอ่ืน เชน แผนก Monozu-

kuriแผนกวิศวกรรมรวมถงึหัวหนาไลนการผลติ เพือ่จะไดระดมความคดิทางดานเทคนิค

ทางดานแมพิมพ การระดมความคิดจะทําใหสามารถทํางานไดไว ระยะเวลาก็เพิ่มมากขึ้น  

หากการออกแบบรอบแรกดีอยูแลว งานก็ไมตองมีการปรับปรุงงานคร้ังที่2 

 

5.2.3 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

 งาน Mass production ตองสมบูรณ มีการปรับปรุงลดตนทุนใหนอยที่สุด 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการปฏิบัติงาน 

1.ชิ้นงาน Base Hood Lock Striker นั้นไมสามารถใช Robot ไดเน่ืองจากติดเสาไกทของ 

แมพิมพ จึงควรมีการดัดแปลงแมพิมพใหม ใหชิ้นงานน้ีสามารถใช Robot ปอนงานแทนคนตนทนุ

คนจะลดลงและใชเคร่ืองจักรไดเต็มประสิทธิ์ภาพอีกดวย 

 2.กระบวนการทํางานชิ้นสวน Base Hood Lock Striker มี Process การทํางานถึง5 ขัน้ตอน 

แตเคร่ืองปมมีแค4 เคร่ือง ทําใหตองเสียเวลารอปมงานขั้นสุดทาย ซึ่งแผนกแมพิมพไดใหคําแนะนํา

วา ชิ้นสวนนี้สามารถลดกระบวนการทํางานเหลือ 4กระบวนการได 

 3.ในโรงงานมีนกอาศัยอยู เมื่อนกขี้ลงมาโดนแผนเหล็ก เหล็กจะเกิดเปนดางเปนรอย และ

ทําใหชิ้นงานเสียหาย จึงควรหาวิธีกําจัด  

 4.ปจจุบัน โปรแกรม Simulation มีจํานวนมาก และราคาถูกลงเยอะ จึงควรเพิ่มเคร่ืองและ 

Simulation ทุกชิ้นงาน 

 5.ทดลองปรับเปลี่ยนสารเคลือบผิว จากนํ้ามันมะพราวลวนๆ เปนนํ้ามันมะพราว ผสม

นํ้ามนัดีเซลในอัตราสวน 2:1 จะสงผลใหงานมีพื้นผิวลื่นกวานํ้ามันมะพราวปกติ และตนทุนจะ

ลดลงอีกดวย 
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ใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงาน 
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ใบแจงการเปลี่ยนแปลงดานวิศวกรรม (ECN) 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี ข-1แสดงตัวอยางใบแจงการเปล่ียนแปลงดานวิศวกรรม หรือ ECN 
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