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บทสรุป 

 

 จากการศึกษาการทํางานของรถทุกรุน ในโรงงาน 3 ของ บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารท

อินดัสตรีพบวา  ชิ้นสวน Base Hood Lock Striker ในสายการผลิต New Nissan Teana(Model 

L42L) น้ันมีเศษ Scrap ที่ใหญ จึงทําการคนหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลาและ 5G สวน

แนวทางแกไขปญหาใช WHY WHYWHY analysisจากการคนหาสาเหตุไดพบวาสาเหตุน้ันมาจาก

ขอบแนวดรอบดีมีจํานานมากสงผลใหแผน Shearing size มขีนาดใหญ วิธกีารแกไขน้ันจะลดขนาด

แผนเหลก็ Shearing size ใหเล็กลงและเหมาะสมที่สุด โดยใชหลักการทดลองโดยการ ทดลองคร้ัง

แรกน้ันจะอาศัย อาศัยใบ มาตรฐาน ของบริษัท ไทยซัมมิท เพื่อกําหนด แผนเหล็ก Shearing size 

ขึ้นมา จากน้ัน จะทดล องจนไดงานที่ใชเหล็กนอยที่สุดตามอุดมคติของหลัก Kaizen ที่ทดลอง

ตอเน่ืองจนไดงานที่คุณภาพยังเทาเดิม และยืนยันการตรวจสอบคุณภาพโดยใหแผนก QA 
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ตรวจสอบ โดยใชใบตรวจสอบชิ้นงานและ จ๊ิกตรวจสอบเพื่อใหมั่นใจวาการปรับปรุงคร้ังน้ีคุณภาพ

สินคายังคงเดิม 

 จากการปรับปรุงพบวา สามารถลดแผนเหล็กจาก นํ้าหนัก 1449.74 กรัมเปน นํ้าหนัก 

1351.96 กรัมสงผลใหราคาแผนเหล็กจากราคาแผนละ 45.81บาทเปนแผนละ 42.72 บาทประหยัด

แผนละ 3.09บาท ใน1 เดือนจะประหยดัลงไปได 23,854.80บาท ใน1 ปจะลดลงไปไ ด286,257.60 

บาท โดยที่คุณภาพสินคาน้ันยังคงเดิม 
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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 โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด หรือ TSAมีที่ต้ังอยูที่กม.16 เลขที่4/3 หมู1 ถ.

บางนา-ตราด ต.บางโฉลง อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ(ดังแสดงในภาพที่1.1)โดยทางเขาทางหลักจะ

อยูทางดานขางของบริษัท(ดังแสดงในภาพที่1.2)และมีสัญลักษณเปนรูปอักษรยอยชื่อของบริษัทคือ

TกับS(ดังแสดงในภาพที ่1.3) 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1ที่ต้ังของบริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2   ปายบริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 
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ภาพท่ี 1.3สัญลักษณบริษัทไทยซัมมิทโอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

 

 1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ : บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด

      หรือ TSA 

 1.1.2 ท่ีตั้งสถานประกอบการ : 4/3 หมู1 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 กอตั้งเมื่อ  :   วันที่ 16 มีนาคม พ.ศ.2520 

 1.1.8 ทุนจดทะเบยีน  : 400 ลานบาท 

 1.1.9 มีพื้นท่ีท้ังหมด  :   273,000 ตารางเมตร 

 1.1.10 พนักงานท้ังหมด  : 4227 คน (เดือนธนัวาคม 2008) 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

 1.2.1 ประวัติความเปนมา 

  ความเปนมาของกลุมบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด เปนเร่ืองของ

 ความเจริญกาวหนาอยางไมหยุดยั้ง โดยยอนหลังไปเมื่อป 2503 จากรานสามมิตร บนถนน

http://www.thaisummit.co.th/�
mailto:info@thaisummit.co.th�
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 ทรัพย ทําเบาะรถยนต รถจักรยานยนต ขยับขยายเปนหางสามมิตรซัพพลายส ในป 2507แ

 ละขยายอีกคร้ังในรูปของบริษัท เปลี่ยนชื่อใหมเปน บริษัท ไทยซัมมิทโอโตซีสอินดัสตรี 

 ในป 2515 จนถดัมาอีก 5 ป ซึ่งถือเปนจุดเร่ิมตน ของ บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารท

 อินดัสตรี จํากัด อยางเปนทางการ บนถนนบางนา -ตราด เมื่อวันที่ 16 มีนาคม 2520 ดวยเงนิ

 ทนุจดทะเบยีน 20,000,000.00 บาท ทําการผลิตชิ้นสวนอะไหลของรถจักรยานยนตแ ก

 บริษัทรวมทุนระหวางประเทศ ที่ดําเนินกิจการประกอบรถจักรยานยนตกวา 3 บริษัท

 ภายใตนโยบายมุงมั่นสูความเปนเลิศดวยการใหผูใชสินคาและบริการไดรับประโยช น      

 สูงสุดทั้งดานคุณภาพและราคา 

  เราปรารถนาที่จะเปนสวนหน่ึงที่ทําใหอุตสาหกรรมผลิตยานยนตเปนไปในทาเต็ม

 รูปแบบ ชนิดที่ไมตองสั่งซื้อสวนประกอบใดๆจากตางประเทศ ซึ่งจะชวยในการลดดุลการ

 คาทั้งยังมุงมั่นที่จะใหมีการควบคุมคุณภาพ ใหมีมาตรฐานเหนือกวาชิ้นผลิตภัณฑอะไหล 

 และอุปกรณธรรมดาทั่วไป และสุดทาย คือ ปรารถนาที่จะสรางความอยูดีแกทุกระดับใน

 บริษัท  ซึ่งพนักงานทุกคนของไทยซัมมิทไดรวมแรงรวมใจปฏิบัติตามนโยบายทําใ หบริ-

 ษัทเจริญรุดหนามาอยางตอเน่ือง 

 

 1.2.2 ลักษณะการประกอบการ 

  บริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ดําเนินกิจการผลิตชิ้นสวนประกอบ

 รถยนต รถจักรยานยนต เคร่ืองยนตดีเซลการเกษตร และเคร่ืองใชไฟฟา รองรับความ

 ตองการของลูกคากวา 40 บริษัท จากจํานวนไมกี่รายการ เปนจํานวนหลายพันรายการจาก

 ผลิตภัณฑเหล็ก ขยายสายการผลิตสูผลิตภัณฑพลาสติก อลูมิเนียมรวมถึงชุดสายไฟในยาน

 ยนตนอกจากนั้นยังสามารถขยายโรงงานไปยังตางประเทศ โดยลงทุนเปดโรงงาน

 ตางประเทศแหงแรกที่ประเทศมาเลเซีย ซึ่งมีรัฐบาลมาเลเซียเปนเจาของรวมลงทุน กับ

 บริษัทรถยนตมิตซูบิชิ สามารถสงสินคาทั้งในรูปผลิตภัณฑและแมพิมพไปขายยัง

 ตางประเทศ เชน ญ่ีปุน อินเดีย ปากีสถาน อินโดนีเซีย และฟลิปปนสเปนตน นอกจากน้ัน

 ยังขยายฐานการคาสูธุรกิจประเภทอ่ืนๆ เชน เรียลเอสเตท โรงแรม ฯลฯ และลาสุดกับ

 บริษัท เงินทุนหลักทรัพย 

  ดวยประสบการณในดานการผลิตการจัดการ ความต้ังใจจริงผสมผสานกับการ

 พัฒนาทุกๆดานอยางไมหยุดยั้ง ทําใหบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด กาวสู

 ความเปนผูนําในการผลิตชิ้นสวนประกอบรถยนต รถจักรยานยนต เคร่ืองยนตดีเซล

 การเกษตรและเคร่ืองใชไฟฟาเชนทุกวันน้ี  



4 

 

  สิ่งหนึ่งที่ทําใหลูกคาใหความไววางใจบริษัท ไทยซัมมิทมาโดยตลอดคือ

 ศักยภาพในการผลิตสินคาที่มีคุณภาพในการผลิตสินคาที่มีคุณภาพและราคาที่เหมาะสม

 สงถึงมือลูกคาตรงเวลาดวยการบริการที่เปนเลิศเอาใจใสในทุกขั้นตอนตลอดเวลาอันเปน

 ผลมาจากการจัดการบริหารที่เปนเยี่ยมหนึ่งในนโยบายระยะยาวของไทยซัมมิท 

  การจัดการดานการตลาดของไทยซัมมิทสามารถอํานวยความสะดวกแกลูกคาใน

 การติดตอ ไดอยางรวดเร็วฉับไวดวยระบบคอมพิวเตอรและพนักงานการตลาดทุกคนที่

 พรอมเอาใจใสลูกคาเสมือนเปนบุคคลที่สําคัญที่สุด  

  การจัดการดานการผลิตพร่ังพรอมดวยเคร่ืองจักรอันทันสมัย และทีมงานวิศวกรที่

 ออกแบบแมพิมพสินคาอยางมีประสิทธิภาพสามารถออกแบบแมพิมพที่ใหสินคาคุณภาพ

 ในกระบวนการผลิตที่กระชับรวดเร็วภายใตตนทุนที่ยอมรับไดสามารถผลิตสินคาทั้งประ  

 เภทเหลก็อลมูเินียมและพลาสติกไดตามกาํหนดจํานวนและเวลานอกจากน้ันยงัไดพฒันา

 วิชาการโดยการรวมลงทุนรับการถายทอดทางเทคโนโลยีใหมๆอยูเสมอเพื่อรองรับการ

 ผลิตที่เพิ่มขึ้นทั้งจํานวนและประเภท  

 

 1.2.3 ขอบเขตการทํางาน 

ขอบเขตการทํางานของบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัดผลิตชิ้นสวน

ประกอบรถยนตรถจักรยานยนตชิ้นสวนพลาสติกประกอบเคร่ืองใชไฟฟา (ดังแสดง ใน

ภาพที่ 1.4) 

 

  

 

 

 

 
    

ภาพท่ี 1.4ผลิตภัณฑ บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

Steel  
Automobile 

Steel 
Motorcycle 

Chassis Plastic 

 
 



5 

 

1.2.4 กลุมลูกคาบริษทั ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

  กลุมลูกคาของบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด  มี Nissan,Isuzu, 

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

 

 

 

ภาพท่ี 1.5กลุมลูกคา บริษัทไทยซัมมิทโอโตพารทอินดัสตรี จํากัด 

 

1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 การบริหารงานใน Fac3 จะมีผูจัดการทั่วไปและแบงงานออกเปน 6 สวน คือ สวน

วิศวกรรมการผลติ สวนวางแผนและควบคมุการผลติ สวนสนับสนุนระบบ TSPS สวนประกนั

คุณภาพ สวนผลิตชิ้นสวน Nissan และแผนก Monozukuri Project ในแตละสวนจะแบงการ

บริหารงานออกเปนแผนกตางๆ (ดังแสดงในภาพที ่1.6) 
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ภาพท่ี 1.6 การบริหารงานโรงงาน 3 

1.4ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 

 1.4.1ตาํแหนง 

 นักศึกษาฝกงาน ตําแหนง  Production Line โรงงาน 3 

 

 1.4.2 งานท่ีไดรับมอบหมาย 

  1.4.2.1 จัดทํา Standardized Sheet 

  1.4.2.2 งานตางๆที่ไดรับมอบหมายตามคําสั่งของหัวหนางาน 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ นายสิทธิศักด์ิ   เกตะวันดี  

 ตําแหนงวิศวกรอาวุโส  (รก.หัวหนาสวน)  

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 วันที่ 28 ตุลาคม 2556 ถึง วันที่ 28 กุมภาพันธ2557 
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1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 เนื่องจากปจจุบันการขยายเศรษฐกิจมีการชะลอตัวซึ่งเปนผลกระทบมาจากปญหาทาง

การเมืองในประเทศและเศรษฐกิจโลกสงผลใหใหอุตสาหกรรมการผลิตมีผลกระทบดานของ

ตนทุนสูงในการนําเขาเหล็กแผนและเพื่อเปนการลดปริมาณของเสียในการผลิตเหล็กแผนเพื่อใชใน

งานในดานวัสดุวิศวกรรม โดยผลิตภัณฑแตละชนิด ที่ทําจากเหล็กแผนปรากฏใหเห็นอยางมากมาย

ในทอง 

ตลาด เชนชิ้นสวนรถยนต เปนตน ในขณะประเทศไทยตองสูญเสียรายไดจากการนําเขาโลห ะแผน

จากตางประเทศสูง โดยในสถิติที่ไดรวบรวมไวในป พ .ศ.2552 ต้ังแตเดือนมกราคม -มถินุายน 

ประเทศไทยไดมีการสงออกประมาณ 81,391.29 ลานบาท เมื่อเปรียบเทียบกับป พ .ศ. 2551  ไดมี

อัตราการสงออก 175,877 ลานบาท มีอัตราการสงออกลดลง เพราะปญหาทางเศรษฐกิจโลก อัตรา

นําเขาชะลอตัวจากป พ .ศ. 2551 อัตราการนําเขาเทากับ 49,658.5 ลานบาท และป พ .ศ.2552 อัตรา

การนํา 

เขาเทากับ 42,322 ลานบาท (กระทรวงการพาณิชย :2552) เมื่อมีการใชผลิตภัณฑที่ผลิตจากโลหะ

แผนกันอยางกวางขวางโดยเฉพาะอุตสาหกรรมรถยนตทุกชนิดจําเปนตองใชโลหะ เพื่อผลิต

ชิน้สวนตางๆ ของรถยนตในอุตสาหกรรมยานยนต 

 ปญหาที่เกิดขึ้นในบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ในไลนการผลิตรถ All 

New Nissan Teana(Model L42L)ซึ่งเปนไลนการผลิตใหมที่ผลิตมาเปนระยะเวลาเพียงแค 6 เดือน  

และยังไมมีการปรับปรุงไลนการผลิต สงผลใหไลนการผลิตน้ีมีจุดบกพรองมาก จึงเหมาะแกการ

นํามาลดตนทุนเปนอยางยิ่ง จากน้ันจึงทําการสํารวจในไลนการผลิตโดยตรวจสอบชิ้นสวนทุกชิ้ น

ในไลนNissan Teanaไดพบวา ในชิน้สวน Base Hood Lock Striker  น้ันมขีอบแนว Beadจํานวน 8 

และ 11 มิลลิเมตรเมื่อเทียบกับชิ้นสวนชิ้นงาน Reinfmbr cross cab mtg 4TH ของรถ Nissan Nava-

ra(H61B)มขีอบแนว Beadจํานวนแค 3 มิลลิเมตร(ดังแสดงในภาพที่ 1.7)ซึ่งจํานวนขอบที่หางกัน 6 

มิลลิเมตร ถือวาเยอะมากดังน้ันแสดงใหเห็นวาชิ้นสวนน้ีเหมาะสมที่ควรจะปรับปรุงโดย บ ริษัท

Nissan ที่เปน Buyer ของบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด Factory3  ไดมีการกําหนด

นโยบาย ใหบริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด เมื่อผลิตชิ้นสวนไป  1 ปแลว ตองลด

ตนทุนใหได รอยละ 6 ของยอดขายที่หักคา Materialออก  หากไมสามารถลดตนทุนไดถึงรอยละ 6 

ของบริษัท Nissan กําหนดไวทาง บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัดจะตองจายสวนตาง

จํานวนเงินน้ันเอง ดังที่ไดกลาวแตตน ปจจุบันไลน All New Teanaน้ันมีการผลิตไปแลว 6 เดือน ดัง

แสดงวา อีก 6 เดือนหากทาง บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ไมสามารถลดตนทุนได

ก็จะตอง จายงดชดเชยให บริษัท Nissan เองเต็มจํานวนเงนิรอยละ6 ของยอดขาย 
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ภาพท่ี 1.7แสดงขอบแนว Bead ชิ้นงานReinfmbr cross cab mtg 4TH 

 

 จากปญหาที่กลาวมา เปนสาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุนที่สูงซึ่งตนทุนในสวนน้ีสามารถลดได 

โดยการคนหาขนาด  Shearing sizeที่เหมาะสม โดยการใชทฤษฎีและการทดลอง เพื่อใหขอบแนว 

Beadนอยทีส่ดุ หากขอบแนว Beadนอยมากเกินไปชิ้นงานก็จะเปนครีบหรือชิ้นงานแตกหักได 

ฉะนั้นจึงตองคนหาทฤษฎีเพื่อคนหาขนาดขอบที่เหมาะสมที่สุดและนํามาทดลองใชจริง 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 - เพื่อที่ลดเศษวัสดุ (Scrap) 

 -ลดตนทนุในไลนL42Lในชิน้สวน Base Hood Lock Striker   

 - เพื่อศึกษาหาความรูเพิ่มเติมที่ไมอาจหาไดจากการเรียนในชั้นเรียน  

 - เพื่อเตรียมความพรอมในการทํางานกอนจบการศึกษา  

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

  - เพื่อจะลดนํ้าหนัก แผนเหล็กใหเหลือแผนละ 1398.19 กรัม 

 - สามารถลดตนทุนการผลิตในไลนการผลิตใหไดรอยละ 3.56 

 - เพื่อใหไดความรูทักษะการทํางานจริงและนักศึกษาสามารถนําความรูที่เรียนมานําไปใช                         

  ทํางานจริงในการทํางานได  
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1.10 นิยามคําศัพทเฉพาะ 

 1. Scrapคือ เศษเหล็กที่เหลือจากการตัดขอบชิ้นงานในกระบวนการ Trimming 

 2. Shearing size คือ ขนาดแผนเหล็กเปลาๆกอนนํามาขึ้นรูปชิ้นงาน โดยใชวิธีการตัดเหล็ก

ทั่วไปที่ใชคมตัดเฉือนโลหะใหขาดออกจากกัน 

 3. Base Hood Lock Striker คือ ชิ้นสวน ล็อคฝากระโปรงรถยนต เปนชิ้นสวนที่ใชใน        

การศึกษาทํางานวิจัยนี้ 

 4. Reinfmbr cross cab mtg 4 คือ ชิ้นสวนยอยของชิ้นสวน Member cross  

 5.แนวดรอบดี(Draw Bead)คือ ระยะหางระหวางขอบชิ้นงานถึงจุดดรอบีด 

 6.

 7. Dieคือ แมพิมพชิ้นงาน 

 SP781BQชื่อ ชนิดเหล็กที่ใชทํา Material เปนเหล็กชุบสังกะสี เพื่อปองกันสนิม ใชมาก

ในวงการรถยนต กอสราง เคร่ืองใชไฟฟา การเกษตรและอื่นๆ 

 8.ใบ Inspection Data คือใบมาตรฐานกําหนดระยะตางๆ ที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ

สินคา 

 9.CF(Check Fixture) หรือ JIG Check ไววางชิ้นงานเพื่อตรวจสอบคุณภาพ ใชคูกับใบ

Inspection Data 

 10.Draw คือ ขั้นตอนการลากขึ้นรูปชิ้นงานจากแผนเหล็กเปลาๆใหเปนรูปทรงตามแบบ

แมพิมพ 

 11. Trimเปนงานตัดสวนที่ไมตองการออกจากชิ้นงานที่ขึ้นรูปแลว 

 12. Pieceคือ เปนการเจาะรู เพื่อนํารูตางๆไปใชตางกับ blankingที่นําเศษของรูไปใชงาน 

 13. Burringคือ เปนการพับบริเวณขอบของรูหรือบานรูออก  

 14.แผนก Monozukuriหรือแผนกวิจัยและพฒันานวัตกรรม  ในแผนกน้ีจะทาํการลดตนทนุ

ชิ้นสวนที่มีตนทุนสูง โดยทางลกูคาไดกาํหนดไววา เมื่อชิ้นงานขึ้นงานได6 เดือนทางบริษัท ไทยซัม

มิทตองจายเงินคืนลูกคารอยละ6 ของยอดขายที่หักคา Material ออก ดังน้ันแผนกน้ีจะตองลดตนทุน

ใหไดมากที่สุด  

 15.โปรแกรม  Simulation คือ โปรแกรมจําลองการขึ้นงานจริง  โดยใสชนิด  Material ชนิด

เคร่ืองจักร และคาตางๆที่ใชงาน โปรแกรมจะจําลองรูปชิ้นที่ออกมาได  วาจะมีจุดบกพรองตรงไหน  

จากนั้นปรับปรุงงานไปเร่ือยๆในโปรแกรม จนกวาจะไดงานที่สมบูรณ  

 16.คา Trim Line คือ คาวัดระหวางขอบชิ้นงานถึงเสนมาตรฐานที่อยูบน JIG จะเปนการวัด

คาในแนวนอนในการวัดคาน้ีเพือ่จะดูวาขนาดชิน้งานไดตามมาตรฐานไหม   
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 17.คา Sure face Shapeคือ คาที่วัดความหางระหวาง  Jigถึงชิ้นงานวาหางกันเทาไหรโดย

อาศัยคาจากใบ Inspection Data หากวัดออกมาคาผิดเพี้ยน แสดงวา งานมีการโกงเสียรูป 
 



บทที ่2 

ทฤษฏีที่นํามาใชในการปฏิบัติงาน 

 

 ในบทน้ีไดกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ ที่ใชในกรณีศึกษาเพื่อลดขนาดแผน 

shearing size ผูวิจัยไดใชทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของและไดเรียบเรียงเน้ือหาและสรุปความสัมพันธ 

เหลาน้ันออกมาเปนหัวขอไดดังน้ี 

 

 2.1 หลักการแกปญหาขั้นพื้นฐาน 5G  

 2.2 หลกัพืน้ฐานการ6

 2.3แผนภูมิกางปลา (Ishikawa Diagram หรือ Cause and Effect Diagram) 

ลากขึ้นรูปลึก 

 2.4 WHY WHYWHY ANALYSIS  

 2.5ขอมูลเหล็กชนิด SP781BQ 

 2.6กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) 

 2.7เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพสินคา 

 2.8วิธหีาคาํนวณนํ้าหนักเหลก็ 

 2.9 ใบแจงการเปลี่ยนแปลงดานวิศวกรรม (ECN) 

 2.10งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1 หลักการแกปญหาข้ันพ้ืนฐาน5G 

Pascal Dennis, John R. Shook(2002) ไดอธิบายไววา 5Gเปนหลกัในการคนหาสาเหตุของ

ปญหาขั้นพื้นฐานเบื้องตน 5Gน้ันจะเร่ิมจากการทํา  3G กอนตอจากน้ันก็เร่ิมทํา 2G หลังตามมากาว

แรกเปนพื้นฐานที่ตองมีกอนที่คุณจะไปใชเคร่ืองมือในการแกไขปญหาตัวอ่ืน ๆไมวาจะเปน Six 

Sigma, Lean Manufacturing หรือ QCC เปนตน แตมนัถกูละเลยมาตลอดโดยหลกั 5G มีดังน้ี 

 

 2.1.1 Genba (สถานท่ี/หนางานจริง) 

   เราไมอาจแกไขปญหาไดจากการน่ังแตใน office ไดเพราะขอมูลที่จําเปนลวน

 อยูที่หนางานเทาน้ันการน่ังโตะแกปญหาทําไดแตรูปปญหาโดยสังเขปเทาน้ัน  
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 2.1.2Genbutsu (ของจริง/ชิ้นงานท่ีเปนตัวปญหาจริง) 

  ของจริงมีถึง 6 มิติ ที่ทําใหเราไดคนหารวมถึงการพิสูจนก็ทําไดไมเหมือนกับการดู

 รูปจากภาพกระดาษ (มีแค 2 มติิ)หรือจากจอภาพคอมพิวเตอรซึ่งมีขอจํากัดไมวาจากขอจํา  

 กัดของมุมกลองหรือดวยความต้ังใจของใครบางคนที่จะใหเราเห็นเพียงไมกี่มุมเทานั้น  

 

 2.1.3Genjitsu(สถานการณจริง) 

  ปญหาบางอยางเกิดขึ้นเพียงชวงเสี้ยววินาทีเทาน้ันและไมมีโอกาสยอนภาพกลับ  

 มาดูไดจึงตองสอบถามจากผูที่อยูในเหตุการณจริงเทาน้ันโดยมากมักจะเปน operator  ที่

 ทํางานในขณะนั้นหรือบางที่ที่ไดบันทึกกลองวงจรปดเอาไวก็จะเปนโอกาสงามที่จะเผย

 ใหเห็นสาเหตุแตมีอีกหลายปญหาที่เปนพื้นฐานมากๆ ที่มีโอกาสเกิดขึ้นซ้ําอยูทุกวัน

 เพียงแตเราตองไปสังเกตใหถูกตองกับเวลาเทาน้ันอยางเชนปญหาเกิดขึ้นเฉพาะกะดึก

 เทาน้ัน ขณะที่กะอ่ืนไมเกิดเลย  

 

 2.1.4 Genri (ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของจริง) 

  ทฤษฎีจะเปนตัวอธิบายวาเหตุการณหรือปญหามันเกิดขึ้นไดอยางไรเมื่ออธิบาย

 ไดก็แกไขหรือปองกันไมใหเกิดซ้ําไดตางหากซึ่งบางคร้ังก็ตองอาศัยการทดลองเพื่อพิสูจน

 วาถูกตองตรงกับหลักทฤษฎีหรือไมกอนที่จะยอมรับ  

 ตัวอยาง:นํ้านมทีไ่ดจากแมววัตัวเดียวกนัในเวลาชวงเดียวกนัตางกนัแคใสคนละถงัแต ปรา

 กฏวาเมื่อมาถึงโรงงานรับซื้อนม ถังหน่ึงกลับบูดขณะที่อีกถังหน่ึงปกติดีอยางน้ีก็ตอง ไป

 ขุดคนทฤษฎีที่เกี่ยวของมาอธิบายแลวต้ังสมมุติฐานเพื่อการพิสูจนตอไป 

 

 2.1.5 Gensoku (เง่ือนไขประกอบท่ีเกี่ยวของจริง) 

  เงื่อนไขประกอบเปนตัวสงเสริมหรือเรงเราใหปญหาเกิดขึ้นครับ  (ในบางปญหามี

 แตในอีกหลายปญหากลับไมมี) และแกไขใหหมดไปไดยากใชงบประมาณหรือใชเวลา

 ในการแกนาน  
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ภาพท่ี 2.1   แสดงวิธกีารแกปญหาในรูปแบบ 5G 

2.2 หลักพ้ืนฐาน 6

 วารุณี เปรมานนท ( 2553) ไดกลาวไววาหลักการทํางานของการลากขึ้นรูปน้ัน แผนจับ

ชิน้งานหรือ ( Blank Holder Plate) จะกดลงบนแผนเปลากอนที่พันชจะสัมผัสและขึ้นรูปชิ้นงาน 

โดยมากจะเสริมดรอบีด( Draw Bead) เพื่อปองกันไมใหแผนโลหะไหลเขาไปในปากดายในบาง

ตําแหนง แผนโลหะจะไหลเขาไปในชองวางระหวางพนัชและดาย โดยมแีรงดึงตานการไหลทีเ่กดิ

จากแผนจับยึดชิ้นงาน ซึ่งทําใหความหนาของโลหะแผนในบางบริเวณลดลงเนื่องจากการเปลี่ยนรูป 

(ดังแสดงในภาพที่ 2.2) หลังจากการลากขึ้นรูปแลวโดยมากจะตัดขอบ( Trimming) ที่ไมตองการ

ออกไป 

การลากข้ึนรูป (DRAWING) 

 

 
 

   ภาพท่ี 2.2แสดงหลักการทํางานลากขึ้นรูป 

 

5.Gensoku กฎเกณฑ 

4. Genri หลักการหลักทางทฤษฎี พื้นฐานที่สามารถ

อธิบายเหตุการณตางๆ ได 

3.Genjitsu สถานการณจริงขอมูลจริง 

2.Genbutsu ของจริง/ชิ้นงานที่เปนตัวปญหาจริง 

1.Genba  สถานที่เกิดเหตุจริง 

คนหาสาเหตุ

รากเหงา ของ

ปญหา 

ตรวจหาความ

ผิดปกติ 
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ตารางท่ี 2.1แสดงความเสียหายที่มักเกิดขึ้นในงานลากขึ้นรูป 

 

หัวขอความเสียหาย สาเหตุ วิธีแกไข 

1.ชิ้นงานเกิดการฉีกขาด 

 

 

ใชแรงกดแผนจับยึดชิ้นงานสูง

เกนิไป 

การเพิ่มแรงกด 

เกิดความเสียดทานสูงระหวาง

ผิวชิ้นงานบริเวณปกถวยและ 

ผวิหนาดายรวมถงึรัศมดีายและ

ระหวางผวิชิน้งานและผวิหนาแผน 

จับยึดชิ้นงาน 

แกไขไดโดยปรับผวิหนาดาย

แผนจับยึดชิ้นงานและรัศมีดาย

ใหเรียบและใชสารหลอลื่นที่

เหมาะสมเพื่อลดคาความเสียด

ทาน 

คาอัตราสวนการลากขึ้นรูปสูง

เกนิไป 

แกไขโดยการลดขนาดแผน

เปลาหรือออกแบบขัน้ตอน

การทํางานใหม 

เกิดการตัดขาดรอบพันช 

 

รัศมีของพันชและดายเล็กเกินไป การเพิ่มรัศมีพันชและดาย 

ใชแรงกดแผนจับยึดชิ้นงานสูง

เกนิไป 

การลดแรงกด 

ความเร็วในการทํางานสูงเกินไป แกไขโดยการปรับต้ังความเร็ว

ใหเหมาะสม 

เกิดรอยยน

 

แรงกดแผนจับยึดชิ้นงานไมเพียงพอ การเพิ่มแรงกด 

คาอัตราสวนการลากขึ้นรูปสูง

เกนิไป 

การลดขนาดแผนเปลาหรือ

ออกแบบขั้นตอนการทํางาน

ใหม (เพิ่มขั้นตอนในการขึ้น

รูปเพื่อลด ความรุนแรงในการ

ทํางาน) 

ผิวหนาดายหรือแผนจับยึดชิ้นงาน

ไมไดระนาบ 

การปรับระนาบ 
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ตารางท่ี 2.1แสดงความเสียหายที่มักเกิดขึ้นในงานลากขึ้นรูป(ตอ) 

 

หัวขอความเสียหาย สาเหตุ วิธีแกไข 

ผิวเปลือกสม 

 

ผิวลักษณะที่ดานไมสะทอนแสง

จนกระทั่งเห็นเปนผิวเปลือกสมใน

วัสดุทีม่เีกรนขนาดใหญ 

ใชวัสดุที่มีขนาดเกรนเล็กทํา

การอบคืนตัวใหความแข็ง

คอนขางสูงจะชวยใหไดผิวที่

เรียบขึ้นแตตองมีความ

ระมัดระวังเนื่องจากจะทําให

ความสามารถในการไหลตัว

ของวัสดุลดลงมีโอกาเสียหาย 

จากการฉีกขาดไดงายขึ้น 

 

2.3 แผนภูมิกางปลา (Ishikawa Diagram หรือ Cause and Effect Diagram) 

 จุฑาเทียนไทย .(2548)กลาวไววาแผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและ

ผล (Cause and Effect Diagram) เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา  (Problem) กับ

สาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน  (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผัง

สาเหตุและผลในชื่อของ  “ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะ

คลายปลาที่เหลือแตกางหรือหลายๆคนอาจรูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา  (Ishikawa Diagram) ซึ่ง

ไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อปค .ศ. 1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุอิชิกาวาแหงมหาวิทยาลัยโตเกียว

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 

 - เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

 - เมื่อตองการทําการศึกษาทําความเขาใจหรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืนๆเพราะวา

 โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ันแตเมื่อมีการทําผังกางปลา

 แลวจะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น  

 - เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมองซึ่งจะชวยใหทุกๆคนใหความสนใจใน

 ปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา  
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วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา  

สิ่งสําคัญในการสรางแผนผังคือตองทําเปนทีมเปนกลุมโดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังตอไปน้ี 

 1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

 2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

 4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

 5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

 6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปนการกําหนดปจจัยบนกางปลาเราสามารถที่จะกําหนด

 กลุมปจจัยอะไรก็ไดแตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัยน้ันสามารถที่จะชวยให

 เราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุตางๆไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผลโดยสวนมาก

 มักจะใชหลักการ  4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะ สาเหตุตางๆ

 ซึ่ง  4M 1E นี้มาจาก 

  M - Man คนงานหรือพนักงานหรือบุคลากร 

  M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

  M - Material วัตถุดิบหรืออะไหลอุปกรณอ่ืนๆที่ใชในกระบวนการ 

  M - Method กระบวนการทํางาน 

  E - Environment อากาศสถานที่ความสวางและบรรยากาศการทํางาน 

 แตไมไดหมายความวาการกําหนดกางปลาจะตองใช  4 M 1E เสมอไปเพราะหากเราไมได

อยูในกระบวนการผลิตแลวปจจัยนาเขา  ( input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไปเชนปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแกPlace, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding,Supplier, System 

และSkillก็ไดหรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge กไ็ด

นอกจากน้ันหากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลวก็สามารถที่จะกําหนด

กลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ไดเชนกัน การกําหนดหัวขอปญหาที่หัวปลา

การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปไดซึง่หากเรากาํหนดประโยค

ปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลวจะทําใหเราใชเวลามากในการคนหาสาเหตุและจะใชเวลานานใน

การทําผังกางปลาการกําหนดปญหาที่หัวปลาเชนอัตราของเสียอัตราชั่วโมงการทํางานของคนที่ไมมี

ประสิทธิภาพอัตราการเกิดอุบัติเหตุหรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้นเปนตนซึ่งจะเห็นไดวาควร

กําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่ละเอียดสวยงามคือการ

ถามทําไมทําไมทําไมในการเขียนแตละกางยอยๆ 
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ภาพท่ี 2.3รูปแบบแผนผังกางปลา (อางอิงถึงจุฑาเทียนไทย,2548) 

 

แผนผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆดังตอไปนี้และแสดงแผนผังกางปลา (ดังแสดงในภาพที่2.3) 

สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลาสวนสาเหตุ (Causes) สามารถ

แยกยอยออกไดดังนี้ 

 - ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

 - สาเหตุหลกั 

 - สาเหตุยอย 

ซึ่งสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลาแตละกางกางยอยเปนสาเหตุของกางรองและกางรองเปน

สาเหตุของกางหลักเปนตนหลักการเบื้องตนของแผนภูมิกางปลา  ( Fishbone Diagram) คือการใส

ชื่อของปญหาที่ตองการวิเคราะหลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิโดยมีเสนหลักตามแนว

ยาวของกระดูกสันหลังจากนั้นใสชื่อของปญหายอยซึ่งเปนสาเหตุของปญหาหลัก  3 - 6 หัวขอโดย

ลากเปนเสนกางปลา  ( Sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลักเสนกางปลาแตละเสนใหใสชื่อของสิ่งที่

ทําใหเกิดปญหานั้นขึ้นมาระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีกถาปญหานั้นยังมีสาเหตุที่

เปนองคประกอบยอยลงไปอีกโดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากที่สุด  4–5 

ระดับเมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลวจะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบทั้งหมดที่จะเปน

สาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
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 ขอดี 

 - ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิกแผนภูมิกางปลาจะ

 ชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม  

 - ทําใหทราบสาเหตุหลักๆและสาเหตุยอยๆของปญหาทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

 ปญหาซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี  

 

 ขอเสีย  

 - ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทีม

 จะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา  

 - ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูงจึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดมความคิด

 แผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) 

 เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา  (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไป

 ไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) ในการศึกษาคร้ังน้ีไดนําแผนภูมิกางปลา

 (Ishikawa Diagramหรือ Cause and Effect Diagram)มาใชในการวิเคราะหสาเหตุของ

 ปญหาที่ทําใหเหลือเศษ Scrap จํานวนมาก 

 

2.4 WHY WHY ANALYSIS  

 ทองพันชาง พงษวารินทร ( 2555) Why Why Analysis เปนเครื่องมือที่นิยมใชกันมาก

โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปรากฏการณ 

หรือปญหาที่เกิดข้ึน เพื่อใหไดพบตนตอ หรือรากเหงาที่แทจริง และที่สําคัญคือเพื่อนําไปสู

การแกไข และปองกันการเกิดซํ้าตอไป สําหรับข้ันตอนการทํา  Why Why Analysisมีดังน้ี 

 

 2.4.1 วิเคราะหขอเท็จจริง  

  โดยไปดูตนตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไป อยางไร และเกิดมี

 ลักษณะอาการ เปนอยางไร ซึ่งผมขอแนะนําใหไปดู สถานการณจริง ( Genba)และดูสภาพ

 ของจริง ( Genbutsu) เพื่อใหไดขอเท็จจริง ( Real) โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทาํให

 เขาใจงายขึ้น  
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 2.4.2 วิเคราะหหาตนตอของปญหา  

  โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการ หรือปญหา ซึ่งทําไดโดย การ

 ถามทําไม ทําไม ไปเร่ือยๆ  จนเจอตนตอของปญหาครับ (ลองพิจารณาจากตัวอยาง) ซึ่ง

 สวนใหญแลวตนตอของปญหา มักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดีและ

 เพียงพอตอการปฏิบัติงาน สําหรับปรากฏการณ หรือบางปญหาสวนใหญ มักมีมากวาหน่ึง

 สาเหตุ ผมขอแนะนําใหเขียนเขียนแผนภูมิตนไม ( Tree Diagram) ชวย เพราะนอกจากได

 รายละเอียดครบถวนแลว ยังสะดวกตอผูปฏิบัติงานอีกดวยครับ  

 

 2.4.3 วิเคราะหความสัมพันธ  

  โดยการถามกลับไป กลับมาวา สิ่งน้ันๆ เปนเหตุเปนผล หรือมีความสอดคลองกัน

 เชงิตรรกะ ( Logic) หรือไม เพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของเรา

 ถูกตองมากขึ้นครับ  

  

 2.4.4 วิเคราะหหาวิธีการแกไข หรือปองกัน  

  จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอที่แทจริง  จากน้ันเราก็มา

 คนหาวิธีการแกไข และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา ซึ่งจากตัวอยางจะเห็นวาวิธีการแกไข

 คือซอมมอเตอรและนําไปทําใหเคร่ืองจักรสามารถใชงานได   วิธีการปองกันการเกิดซ้ําคือ

 การกําหนดมาตรการการตรวจสอบดูแล รักษาเพื่อไมใหมอเตอรทํางานเกินกําลัง ( OVER 

 LOAD) ซ้ําอีก 

  

 2.4.5 นํามาตรการท่ีไดไปปฏิบัติจริง  

  นําวิธีการแกไข และปองกันดังกลาวไปปฏิบัติ นอกจากน้ีอาจนําวิธีการแกปองกัน

 ดังกลาว ไปขยายผลกับสิ่งอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืนๆ ที่มีความใกลเคียงกันก็จะเปนประ - 

 โยชนมากขึ้นอีกครับ เหมือนยิงปนนัดเดียวไดนกหลายตัว  
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2.5ขอมูลเหล็กชนดิ SP781BQ 

 SP781BQ ชื่อภาษาไทยคือ แถบเหล็กชุบสังกะสี ใชเทคนิคการขึ้นรูปดวยการรีดรอน เปน

เหล็กออนเคลือบดวยสังกะสี สังกะสีชวยปกปองเหล็กไมใหเกิดสนิมดังน้ันเหล็กจึงไมเกิดความเสีย

หายากการกัดกรอนของสนิม เหล็กชนิดน้ีใชกันอยางแพรหลายผลิตภัณฑ เชนยานยนตอุตสา- 

หกรรมการกอสราง 6 เฟอรนิเจอรและอ่ืนๆเคร่ืองใชไฟฟา 6 การเกษตรและสินคาอ่ืนๆ อางอิง

จาก www.alibaba.com 

 

6ตารางท่ี 2.2แสดงเนื้อหาสารเคมีแถบเหล็กชุบสังกะสี 6หรือ6

 

SP781BQ ประกอบดวยดังน้ี 

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 

  

2.6กลยุทธการบริหารงานแบบญี่ปุน (Kaizen) 

 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน( Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวา การ

ปรับปรุง(Improvement) เปนแนวคิดที่ทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผลการเปลี่ยน 

แปลงในที่น้ีตองเปนการเปลี่ยนแปลงที่ทําใหดีขึ้น จะเรียกวาเปน การปรับปรุงใหดีขึ้น ก็วาได 

หลักการงายๆ ที่เปนคียเวิรดสําคัญของการทําไคเซ็นมีอยู 3 ขอ น่ันก็คือ เลิก ลด และเปลี่ยน การทํา

ไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนสวนเกิน สวนที่ไมจําเปน ดวยการเปลี่ยนวิธีการทํางาน เร่ิมจาก

การเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละนอย ที่สามารถทําไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง และตองอาศัยการพลิก

แพลงเพื่อใหหลุดพนจากขอจํากัดในความเปนจริงตางๆ เชน งบประมาณ เวลา อุปกรณ เทคโนโลยี 

ฯลฯ ไคเซ็นจากงานตัวเองกอน เพราะเรารูจักงานของตัวเองดีที่สุด และเร่ิมเปลี่ยนเพียงบางสวน

http://www.alibaba.com/�
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เพราะการเปลี่ยนทั้งหมดเปนเร่ืองยาก ตอจากนั้นมุงปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน 

บุคลากรทุกระดับรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเร่ือยๆอยาง

ตอเน่ือง ทั้งฝายบริหารและฝายปฏิบัติเกิดจากการบริหารที่ประสบปญหาที่เกิดขึ้นในระหวาง

ทศวรรษที่ 1980 และทศวรรษที่ 1990 บริษัทที่ประสบความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือ

การยอมรับวาการบริหารใหประสบผลสําเร็จจะตองแสวงหาวิธีการที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดีเปนกลยุทธในการปรับปรุงที่มุงที่ตัวลูกคา 

 นิพนธ บัวแกว (2547: 92-32) ไดเสนอเกี่ยวกับทัศนคติที่พึงประสงค อันเปนทัศนคติที่พึง

สรางขึ้นสําหรับการทําไคเซ็นใหประสบความสําเร็จ ประกอบดวย 

 1) Can’t do – การละทิ้งความคิดเกาๆ ที่วาไมสามารถทําใหเกิดขึ้นได และคิดใหมวาทุก

 อยางสามารถทําใหเกิดขึ้นได  

 2) It can be done – ดวยการคิดวาจะทําอยางไรดวยวิธีการใหมๆ เพื่อใหงานสําเร็จ 

 3) อยายอมรับคําแกตัว 

 4) ไมตองแสวงหาความสมบูรณแบบของการปรับปรุงงานกอนลงมือทํา 

 5) แกไขขอผิดพลาดทันที่ที่พบโดยไมรีรอ 

 6) ไมจําเปนตองใชเงินหรือทรัพยากรมากมายเพื่อทําการปรับปรุง 

 7) สรางความคิดวาปญหาชวยใหมีโอกาสไดฝกฝนสมองมากขึ้น ดังนั้น จงวิ่งเขาหาปญหา

 เพื่อทําการแกไข  

 8) ต้ังคําถามวา “ทําไม” อยางนอย 5 คร้ัง กระทั่งพบรากของปญหา (Root Cause) 

 9) ความคิดของคนสิบคนยอมดีกวาความคิดของคนคนเดียว 

 10) คิดวาการปรับปรุงใหดีขึ้นน้ัน ไมมีจุดสิ้นสุดหรือไมมีจุดจบ 

 

2.7เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพสินคา 

 ชิ้นงานทุกชิ้นของบริษัท Thai summit กอนสงมอบใหลูกคาน้ัน ตองผานการตรวจสอบใน

แผนก QA กอน โดยแผนก QA จะตรวจสอบคุณภาพวาผานเกณฑมาตรฐานที่ทางลูกคาตองการ

หรือไม ในการปรับปรุงลดขนาดแผน Shearing size น้ันจะตองผานการตรวจสอบในแผนก QA 

กอนวาผานมาตรฐานหรือไม โดยในขั้นตอนการ ลากขึ้นรูปของชิ้นสวน Base Hood Lock Striker  

ใชเคร่ืองมือ 2 อยางคือ  
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 2.7.1 ใบมาตรฐานตรวจเชค็ชิน้งาน 

  ในใบน้ีจะบอกขอมูลตางๆ ที่ออกแบบโดย Buyer ของชิ้นงานนั้นๆ เปนใบที่

 บอกมาตรฐานงานตางๆที่ยอมรับไดในการตรวจสอบชิ้นงาน Base Hood Lock Striker จะมี

หัวขอในการศึกษาทั้งหมด 15 หัวขอ โดยมีรายละเอียด ดังน้ี  

 

ตารางท่ี 2.3แสดงขอมลูในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย 

1.1คาที่มองเห็นดวยตาเปลา ชิ้นงานไมแตกราว 

ชิ้นงานไมเปนครีบ 

มีชิ้นสวนครบทุกชิ้น 

ชิ้นงานไมเปนสนิม 

1.2 Material สเปคMaterial ตรงตามมาตรฐาน 

2. ความหนา Material ที่ยอมรับได ความหนายอมรับได 0.84 mm. 

3.1.ขนาดรูโรเคทตําแหนง3 8mm. ± 0.1 

3.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง3 เสยีบได/เสียบไมได 

4.1. ขนาดรูโรเคทตําแหนง4 8mm. ± 0.1 

4.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง4 เสยีบได/เสียบไมได 

5.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง5 ∅ 12   +0.2/-0.1 

5.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง5 เสยีบได/เสียบไมได 

6.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง6 ∅ 12   +0.2/-0.1 

6.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง6 เสยีบได/เสียบไมได 

7.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง7 ∅ 12   +0.2/-0.1 

7.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง7 เสยีบได/เสียบไมได 

8.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง8 ∅ 4   +0.2/-0.1 

8.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง8 เสยีบได/เสียบไมได 
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ตารางท่ี 2.3แสดงขอมลูในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย 

9. การเชื่อม ตําแหนง9 15 mm. +5/-0 

 15 mm. +5/-0 

10. การเชื่อม ตําแหนง10 15 mm. +5/-0 

 15 mm. +5/-0 

11. การเชื่อม ตําแหนง11 15 mm. +5/-0 

 15 mm. +5/-0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.4แสดงตําแหนงในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

3 

LOC. 

4 

5 

8 

A 

6 7 

LOC. 

 

10 

11 

9 
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ตารางท่ี 2.3แสดงขอมูลในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

  

หัวขอใหญ หัวขอยอย 

12. ระยะ (Dimension) ตําแหนง12 5.64 ± 0.5 

13. ระยะ (Dimension) ตําแหนง13 42 ± 0.5 

14. ระยะ Surface Shape (วัดความหางระหวางชิ้นงานกับ CF) Point A-Y  3 ± 0.5 

15. ระยะ Trim line (วัดความหางระหวางขอบชิ้นงานถึงเสน) Point A-Y  0 ± 1.0 

    

  

 

 

ภาพท่ี 2.5แสดงตําแหนงในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

ความกวางตัวล็อกถึงขอบ 

ระยะเหล็ก 

ความสูงตัวล็อก-ขอบ 
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 2.7.2 CF(Check Fixture)หรือJig Checkสําหรับวางเช็คชิ้นงาน โดยจะตองใชคูกับใบ 

 มาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงานโดยมีความหมายดังนี้ 

  จ๊ิกคือเคร่ืองมือที่สรางขึ้นมาเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงยึดจับชิ้นงานรอง  

 รับชิ้นงาน 

  ฟกเจอรคือเคร่ืองมือที่สรางขึ้นมาเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงยึดจับชิ้นงาน

  รองรับชิ้นงานเพื่อให ชิ้นงานอยูในตําแหนงที่ถูกตองมั่นคงขณะเคร่ืองจักรทํางาน  

  การแบงประเภทของฟกเจอร แบงเปนประเภทหลักๆได 2 ประเภท 

 

  2.7.2.1 แบงตามชนิดของเคร่ืองจักรที่ใชฟกเจอร  

  2.1.1 งานประกอบ (ASSEMBLING) 

   2.1.2งานควาน (BORING) 

   2.1.3 งานทํารอง (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 งานปม (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 แบงตามลักษณะโครงรางลําตัว 

  -ฟกเจอรแบบแผน(PLATE FIXTURES) เปนฟกเจอรที่มีโครงสราง ลําตัวเปน

  แผนเรียบๆแบนราบมีตัวกําหนดตําแหนงและอุปกรณยึดจับชิ้นงานติดอยูบนแผน

  โครงสรางลําตัวนั้นใชกับชิ้นงานที่มีฐานเรียบแบนราบ  

 

 
 

ภาพท่ี 2.6แสดงฟกเจอรแบบแผน 

 

  - ฟกเจอรแบบแผนต้ังฉาก(ANGLE PLATE FIXTURES) มีโครงสรางลําตัวเปน

  แผนต้ังฉากใชกับงานที่ตองการกัดบา  

 

 
 

ภาพท่ี 2.7แสดงฟกเจอรแบบแผนต้ังฉาก 
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   2.7.2.3 ฟกเจอรแบบแผนปรับมุมมีโครงสรางลําตัวเปนแผนต้ังฉากแตตัว

  รองรับชิ้นงานจะทํามุมกับโครงสรางลําตัวที่เปนแผนต้ังฉากใชกับชิ้นงานแบนที่

  ตองการกัดขอบชิ้นงานใหเอียงทํามุมกับฐาน  

 
 

ภาพท่ี 2.8แสดงฟกเจอรแบบแผนปรับมุม 

 

   2.7.2.4ฟกเจอรแบบปากกา(VISE-JAW FIXTURES) มีลักษณะเหมือน

  ปากกาจับชิ้นงานเหมาะกับชิ้นงานที่มีขนาดเล็กๆที่มีรูปทรงงายๆ  

 

 
 

ภาพท่ี 2.9แสดงฟกเจอรแบบปากกา 
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   2.7.2.5ฟกเจอรแบบหัวแบง(INDEXING FIXTURES) มีลักษณะเปน 

 แผนจานกลมมีรูจํานวนหลายรูอยูที่แผนจานเพื่อเอาไวใหสลักล็อคเมื่อตําแหนงที่ 

 จะกัดรองหรือปาดผิวไดตามตําแหนงที่ตองการใชกับชิ้นงานที่ตองการปาดผิว 

 หรือกัดรองใหมีระยะหางเทาๆกัน  

 

 
 

ภาพท่ี 2.10  แสดงฟกเจอรแบบหัวแบง 

 

   2.7.2.6ฟกเจอรแบบหลายตําแหนง(MULTISTATION FIXTURES) มี

  ลักษณะเปนแผนโลหะแบนราบ  2 แผนวางซอนกนัและแผนบนหมนุรอบตัวเอง

  ใชกับงานที่เปนจังหวะตอเน่ือง  
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ภาพท่ี 2.11ฟกเจอรแบบหลายตําแหนง 

   

   2.7.2.7ฟกเจอรแบบโปรไฟล(PROFILING FIXTURES) มีลักษณะ 

  รูปรางเปนโปรไฟลเหมือนกับชิ้นงานใชกับชิ้นงานที่มีรูปรางที่ไมปกติ  

 

 
 

ภาพท่ี 2.12ฟกเจอรแบบโปรไฟล 
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2.8วิธีหาคํานวณน้ําหนักเหล็ก 

 ในการหานํ้าหนักเหลก็น้ัน เราจะใชความสงู( mm.)xกวาง(cm.) x ยาว(cm.)x 0.000785 เปน

คานํ้าหนักถวงจําเพาะเพื่อหาคานํ้าหนักเหล็ก โดยเปนสูตรมาตรฐานที่ใชทั่วกันในการทํางาน 

  
 

  ภาพท่ี 2.13แสดงสตูรคาํนวณนํ้าหนักเหลก็แผนตัดเหลีย่ม 

 

2.9 ใบแจงการเปล่ียนแปลงดานวิศวกรรม (ECN) 

ECR / ECN Transaction ถือเปนใบหนึ่งในกระบวนการระบบ ERP ใชเก็บขอมูลการ

เปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับขอมูล Static Data ขององคกรที่เกิดขึ้น เชน กรณีฝายผลิตมีการเปลี่ยนแปลง 

BOM สินคาเน่ืองจากสาเหตุของวัสดุที่นําไปผลิตไมตรงตามขอกําหนดในการผลิตจึงเกิด

กระบวนการรองขอเปลี่ยนแปลง BOM โดยการออกเอกสาร ECR (Engineering Change Request) 

ใหผูมีอํานาจอนุมัติ และเมื่อทําการแกไขปรับเปลี่ยนตามคําขอในระบบแลวจึงออกเปนเอกสาร 

ECN (Engineering Change Notice) เพื่อประกาศใหผูเกี่ยวของไดรับทราบทั่วกันเกี่ยวกับการ

เปลี่ยนแปลงดังกลาว(ดังแสดงในภาคผนวก ข) 
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2.10งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 2.10.1 การใชโปรแกรมจําลองในการคํานวณและออกแบบแมพิมพลากข้ึนรูป ในงานวิจัยน้ี

ไดพูดถึง การออกแบบและคํานวณโดยใชโปรแกรมที่ชื่อวา  “Computer-acided Designed calcu-

lating system” เพือ่ใหประหยดัเวลาและงายในการออกแบบกระบวนการตางๆ ดวย finite elements 

method (FEM) ใชในการจําลองและหาแบบแมพิมพที่ดีที่สุด จากน้ันใชโปรแกรม Auto Cad ในการ

เชื่อมโยงกับแมพิมพลากขึ้นรูปลึก ในเชิงพาณิชยสามารถใชโปรแกรม Finite elements รหั ส

ANSYS ในการจําลองตัวเลขใน โปรแกรม Finite elements เพื่อเปรียบเทียบกับการทดลอง สุดทาย

การทดลองลากขึ้นรูป สรุปไดวา โปรแกรม finite elements ถูกตองกวาการทดลองในการออกแบบ

แมพิมพ และดีกวา 2วิธีที่กลาวมา 

 

 2.10.2 ลด Scrap ในการผลิตชิ้นสวนรถยนต ในวิทยานิพนน้ีเนนเกีย่วกบัการลดประตู

รถยนต โดยมี 2 กระบวนการ 

1.ปมประตูโดยเปนกระบวนการหลัก และวงกบประตูรถยนต โดยทําใหเปน Low forming เพือ่ให

เวลาและ Scrap ลดลง 

2.กระบวนการคาดเดาวัตถุดิบ เคร่ืองจักร ผลที่ออกมานํามาทํา SWAT และ QCC เพื่อจะดูความ

แตกตาง และดูหัวขอที่ดีที่สุดและมาดูวาอันไหนทําไดเร็วกวา ถาปริมาณที่ตองการนอยจะทําให

ผลดีขึ้น  

 

 2.10.3การศึกษาและพัฒนากระบวนการข้ึนรูปชิ้นสวนฝาซีลเคร่ืองซักผาโดยการวิ 

เคราะหไฟไนตเอลเีมนกิตติ สมัครไทย ( 2554)ไดกลาวไววา การลากขึ้นรูปเปนกระบวนการขึ้นรูป

โลหะแผน การหาพารามิเตอรที่เหมาะสมในกระบวนการลากขึ้นรูปถือเปนสิ่งสําคัญยิ่ง เพื่อลด

ตนทุนในกระบวนการผลิต สําหรับการหาคาพารามิเตอรที่เหมาะสมในกระบวนการลากขึ้นรูปเปน

สิ่งจําเปนเพื่อทราบอิทธิพลของพฤติกรรมการเปลี่ยนรูปรางของโลหะแผน งานวิจัยนี้มีจดมุงหมาย

เพื่อศึกษาและพัฒนากระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนฝาซีลโดยการวิเคราะหไฟไนตเอลิเมนต เพื่อ

วิเคราะหปญหาของการฉีกขาดของฝาซีลในชิ้นสวนเคร่ืองซักผา โดยศึกษาอิทธิพลของรัศมีดาย มี

ตอการเกิดความเครียด ความหนา พฤติกรรมการฉีกขาดของชิ้นงาน 

 การทดลองออกแบชุดแมพิมพ 3 ชุด ดังน้ี คือ รัศมีดาย 2.0 มิลลิเมตร 2.5 มิลลิเมตร และ 3.0 

มิลลิเมตร เพื่อทําการวิเคราะหการลากขึ้นรูป โดยการจําลองวิธีไฟไนตเอลิเมนต ดวยโปรแกรม 

Dyna Form 5.5 และทําการลากขึ้นรูปจริงดวยวัสดุเหล็กกลาไรสนิมออสเตนนิติก AISI 304 ความ
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หนาและพฤติกรรมการฉีกขาดของชิ้นงาน จากน้ันผลที่ไดถูกนํามาประยุกตใชแผนภาพขีดจํากัด

การขึ้นรูป ที่ไดจากการจําลองและทดลองนําไปวิเคราะหผลการขึ้นรูปฝาซีล 

 ผลการวิจับพบวา การออกแบบรัศมีของพันซ 2.0 มิลลิเมตร กับรัศมีดาย 3.0 มิลลิเมตร 

ใหผลการทดลองดานการไหลตัวของแผนชิ้นงานสูแมพิมพดีที่สุด โดยปราศจากการฉีกขาด 

ชิ้นงานมีความหนาลดลงเฉลี่ย 0.308 มิลลิเมตร และมีความหนาแตกตางกันโดยเฉลี่ย รอยละ 3.51 

 นอกจากนี้ตําแหนงวิกฤตของชิ้นงานมีคาความเครียดหลัก และคาความเครียดรองลดลง ซึ่งเกิดจาก

รัศมีของดายที่มีขนาด 3.0 มิลลิเมตร ทําใหบดการยืดตัวของแผนชิ้นงาน และสามารถประยุกตใช

แผนภาพขีดจํากัดการขึ้นรูปที่ไดจากการจําลองขึ้นรูป แบะการทดลองนําไปวิเคราะหคา

ความเครียดที่เกิดจากการขึ้นรูปชิ้นสวนฝาซีลได 

  

 2.10.4การปรับปรุงคุณภาพฝาหมอลมเบรกดวยวิธีไฟไนตเอลิเมนต สุรศักด์ิ สุรนันทชัย 

และพิเชฐลออุทัย( 2550) กลาววา ระเบียบวิธีไฟไนตเอลิเมนตมีปร ะโยชนอยางมากในกาวิเคราะห

ปญหาการขึ้นรูปโลหะ ในงานวิจัยน้ีฝาหมอลมเบรกซึ่งเปนชิ้นสวนหน่ึงของระบบเบรก ไดถูก

การศึกษาโดยการใชโปรแกรมทางไฟไนตเอลิเมนตในการทํานายผลของการลากขึ้นรูปลึก วัสดุ

สําหรับหมอลมเบรกทํามาจาก SPC270F หนา 1.4 มิลลิเมตรและขนาดเสนผานศูนยกลางเร่ิมตน

ชิ้นงาน 323 มิลลิเมตร กระบวนการผลิตฝาหมอลมเบรก มีทั้งหมด 11 ขั้นตอน ปญหาสวนใหญที่

เกิดขึ้นเปนรอยแตก รอยราว ซึ่งถูกพบในขั้นตอน 2 และ 3 ของกระบวนการ ในอดีตวิธใีนการลอง

ผิดลองถูกมักใชเพื่อทําการแกไขปญหาดังกลา ว ซึ่งจะทําใหคนทุนการผลิตสูง และสิ้นเปลืองวัสดุ 

จากผล-ลัพธที่ไดจากการทํานาย โดยการเพิ่มขนาดเสนผานศูนยกลางของพันซ ในขั้นตอนที่  2 จะ

ชวยทําใหเพิ่มความสามารถในการขึ้นรูปในขั้นตอนที่ 3 ของกระบวนการผลิต และการเจาะรูใน

ขณะที่ทําการลากขึ้นรูป จะทําใหเกิดความเครียดลดลง เห็นไดวาการใชเทคนิคการทําแบบจําลอง

คอมพิวเตอรสามารถปรับปรุงกําลังการผลิตใหมีประสิทธิ์ภาพและประสิทธิผลมากขึ้น 

 

 2.10.5การใชนํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันดีเซลและนํ้ามันกาดเพื่อใชเปนสารหลอลื่นในงาน

แมพิมพลากข้ึนรูปลึก สัญญา คําจริง และคณะไดกลาวไววา การวิจัยน้ีเปนการวิเคราะหนํ้ามัน

มะพราวผสมนํ้ามันดีเซลและนํ้ามันกาดเพื่อเปนสารหลอลื่นในงานแมพิมพลากขึ้นรูป เทียบกับสาร

หลอลื่นชนิดสังเคราะห TDN 81 พบวาการนําเอานํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันเชื้อเพลิงมีสวนชวยดาน

คาความเรียบผิวงานสําเร็จไดอยางชัดเจนโดยวัดคาความเรียบผิวของชิ้นงานสําเร็จแบบอารเอ ทด -

สอบลากขึ้นรูปชิ้นงานเหล็กชนิด SPCC และเหลก็ SPCEN พบวานํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันดีเซล 

ในอัตราสวน 2:1 มีแนวโนมคาความเรียบผิวเฉลี่ยดีที่สุด รองมาก็ยังก็ยังเปนนํ้ามันมะพราวผสม
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นํ้ามนัดีเซลในอัตราสวน 1:1 ซึ่งใกลเคียงกับการนํานํ้ามันมะพราวผสมนํ้ามันกาดในอัตราสวน 3:1 

แตชิ้นงานหลังการลากขึ้นรูปน้ัน ก็มีโอกาสเกิดสนิมไดงายกวาการใชสารหลอลื่นชนิดนํ้ามัน

สังเคราะหTDN 81 และผลการวิเคราะหทางไฟไนตเอลิเมนตโดยยึดคาสัมประสิทธิ์ความเสียดทาน

ของสารหลอลื่นทุกชนิด ปรากฏวาสามารถแสดงผลการขึ้นรูปได โดยไมมีโอกาสเสี่ยงที่เกิดการ 

crack และชิ้นงานมีความหนาสม่ําเสมอทุกชิ้นงาน 

 

  



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1แผนงานปฏิบัติงาน 

 ตลอดระยะเวลาการฝกงานที่บริษัทบริษัทไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด ไดรับ

มอบหมายงานตามแผนการปฏิบัติงาน(ดังแสดงในตารางที่ 3.1) โดยตอนแรกจะเร่ิมเรียนรูงาน

พื้นฐานแผนกตางๆเพื่อใหเขาใจงานทุกแผนกจากและเรียนรูงานทุกแผนก และฝกฝนงานในทุกๆ

แผนก เพื่อจะไดเรียนรูทุกหนวยงานในโรงงาน จากน้ันก็มองถึงปนหาที่ควรนําไปแกไขปรับปรุง

ลดตนทุนใหบริษัท 

 

ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 

 

 ในการปฏิบัติงานโครงงานน้ัน ขั้นแรกตองคนหาชิ้นสวนที่มีตนทุนสูงที่สามารถลดได

จากนั้นเราก็ใชกางปลาเพื่อคนหาสาเหตุของปญหา และหาทฤษฎีเพื่อมาตอบโตปญหาที่เกิด จากนั้น

ก็ทดลองใชกับงานจริง ละนําเคร่ืองมือมาตรวจสอบผลยืนยันคุณภาพและสรุปผลตนทุนโดย

แผนงานที่ปฏิบัติ (ดังแสดงในตารางที่ 3.2) 

 

 

ลําดับที ่ หัวของาน พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 ศกึษางานทกุแผนกในโรงงาน 3                                       

2 คนหาปญหาที่จะทํา project                                 

3 เก็บรวบรวมขอมูลและทฤษฎีตางๆ                                 

4 
นําทฤษฎีไปปฏิบัติและทดสอบ

ช้ินงาน                 

5 ทํารายงานสรุปผลพรอม PowerPoint                                 

6 
รายงานสรุปผล Project กับ ผูจดัการ

สวนProcess Engineering                                 
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ตารางท่ี 3.2   แสดงแผนการปฏิบัติโครงงาน 

 

3.2รายละเอียดโครงงาน 

 

 3.2.1 ชิ้นงานท่ีทําการศึกษา  

  ชิน้สวน Base Hood Lock Strikerหรือตะขอเกี่ยวฝากระโปรงหนารถยนต ใน

 ชิ้นสวนน้ีจะถูกเชื่อมติดอยูในฝากระโปรงหนารถยนตดานในอีกทีในชิ้นสวนน้ีอยูในรถ 

 All new Nissan Teanaในไลนการผลิต L42L (ดังแสดงในภาพที่3) 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1   แสดงชิน้สวน Base Hood Lock Striker (Model L42L) 

 

  

 

ลําดับที่ หัวของาน พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 ศึกษาหาช้ินสวนที่มีตนทุนสูง                                 

2 คนหาสาเหตุที่มาของปญหา                                

3 คนหาแนวทางและทฤษฎีที่ใชแกไข                                 

4 
นําทฤษฎีที่ไดมาทดสอบใชงานจริง

และตรวจสอบจุดบกพรอง                                 

5 สรุปผลการดําเนินงาน                                 
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 3.2.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 

 ตารางท่ี 3.3แสดงการเก็บรวบรวมขอมูล 

 

หัวขอ การเก็บรวบรวมขอมูล 

Genba (สถานท่ี/หนางานจริง) 1.เขาไปดูสถานที่จริง เพื่อหาชิ้นสวนที่มีตนทุนสูงและสามารถ

ปรับปรุงได 

2.ศึกษาขั้นตอนการทํางานของชิ้นสวนที่เราตองการปรับปรุง 

Genbutsu(ของจริง/ชิน้งานท่ี

เปนตัวปญหาจริง) 

1.เมื่อไดดูชิ้นงาน เราจะมองเห็นถึงปญหา และแนวทางที่จะใช

ในการปรับปรุง 

2.รวบรวมขอมูลตางๆของชิ้นสวน  Base Hood Lock Striker 

Genjitsu (สถานการณจริง) 1.ทําการสัมภาษณพนักงานเพื่อหาแนวทางแกไข 

Genri (ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของจริง) 1.คนหาทฤษฎีและแนวทางปรับปรุงจากแหลงขอมูลตางๆ 

  

  Genba (สถานท่ี/หนางานจริง) คือการเขาไปดูสถานที่จริง เพื่อหาชิ้นสวนที่มี

 ตนทุนสูงและปรับปรุงได จากการสํารวจคนพบวา ชิ้นสวน Base Hood Lock Striker มี 

 Scrap มากเมื่อเทียบกับชิ้นงานอ่ืน จากน้ันเราก็จะ ศึกษากระบวนการการทํางานในชิ้นสวน

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

 และมีปจจัยอ่ืนๆที่สงผลกระทบตอขนาด Shearing sizeหรือไม 

 

  Genbutsu(ของจริง/ชิ้นงานท่ีเปนตัวปญหาจริง) เมื่อเราเห็นชิ้นงานจริงเรา

 สามารถจะมองเห็นภาพงานไดมากขึ้น ทําใหการปรับปรุงเปนไปไดงาย จากนั้นทํา

 การศึกษาขอมูล Material ตางๆ เพื่อใชในการปรับปรุง 

  

  Genjitsu (สถานการณจริง) ไดมาจากการสังเกตการทํางานจริงและขอคําปรึกษา

 จากพนักงานที่เกี่ยวของในแผนก Monozukuriและ ไลนปมงาน 250ตัน และขอเอกสาร

 ตางๆ เชน ใบ Specสินคา ใบยอดขาย เปนตน จากนั้นนําขอมูลเหลานี้นําไปใชหาทฤษฎี

 ตางๆ  
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  Genri (ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของจริง)เมื่อเราเก็บขอมูลไดครบเรียบรอยแลวขั้นตอไปตอง

 นําไปคนหาทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อนํามาใชในการตอบโตแกไขปญหา โดยการคนหาจาก

 หนังสือ Internet และงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ  

 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานโครงงานของนักศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 3.2    แสดงขั้นตอนการดําเนินงานโครงงานของนักศึกษา  

1.คนหาช้ินสวนที่มีตนทุนสูง โดยใชหลัก 5G ในการสังเกต 

2.เพ่ือศกึษากระบวนการทาํงานของช้ินสวน Base Hood Lock Striker 

3.คนหาสาเหตุที่มาของปญหาทําให Scrap เหลือเยอะ โดยใชแผนผังกาง

และ Why WhyWhyเขามาชวยในการคนหาสาเหตแุละแนวทางแกไข 

 

 

4.คนหาแนวทางและทฤษฎีที่ใชแกไข 

5.ลดขนาดแผนเหล็ก Shearing Size โดยใชใบ Standardของ 

บ.ไทยซัมมิท และทาํการทดลองตามทศันคต ิKaizen หาก

ขอบยังเหลือมากสามารถลดไดอกี จงึทาํการทดลองไป

จนกวาไดจะไดขนาดเหล็กเล็กและปลอดภัย 

 

 

6.ใชใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงานตรวจสอบสินคา 

7.ใช Jig check ใชในการตรวจสอบสินคา 

 

 

8.ยืนยันผลและตรวจสอบขอบกพรองที่หลงเหลืออยู 

9.สรุปผลและวิเคราะหขอมูลคาใชจายที่ลดลงไป 

 

ผาน 

ไมผาน 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูลและผลการดําเนินงาน 

 

 4.1.1 คนหาชิ้นสวนท่ีมีตนทุนสูง 

  เน่ืองจากในไลนการผลิต All New Nissan Teana(Model L42L) เปนไลนการผลิต

 ใหม มีการต้ังไลนมาเพียง 6 เดือน และยังไมมีการปรับปรุงไลนการผลิต จึงมีจุดบกพรอง

 เหมาะกับการปรับปรุง โดยการสํารวจนั้นใชหลัก Genba (สถานที/่หนางานจริง) จากการ

 สํารวจงานและการทํา Standard sheet ทุกไลนการผลิตทําใหเขาใจกระบวนการผลิตของ

 ชิ้นสวนทุกชิ้นในโรงงาน 3 เมือ่ไดสาํรวจงานในไลนAll New Teana ไดพบวา ในชิ้นสวน 

 Base Hood Lock Striker  น้ันมขีอบแนว Bead  เหลอืดานละ 8และ 10สงผลใหเศษ  Scrap 

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

Nissan Navara(Model  H61B) ที่มีขอบแนวดรอบีด(Draw Bead)เพยีง 3mm สงผลให เศษ  Scrap 

น้ันมีนอย (ดังแสดงในภาพที ่4.2)จากการศึกษาในชิ้นสวน Base Hood Lock  Striker เหล็กมีความ

หนา 1.2 mm  เมื่อเทียบดูในใบ Standardของ บ.ไทยซัมมิท (ดังแสดง ในตารางที่4.1) พบวา 

ระยะแนวบสีามารถลดลง เหลอื ดานละ 4-7 mm เมือ่ระยะแนวดรอ บีดลดลง เราจะสามารถขนาด

เหลก็Shearing size ได โดยขนาดแผนเหลก็และตนทนุที่ ลดลงไปจะเห็น(ดังแสดงในตารางที่

4.2) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1แสดงScrap ชิน้สวน 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  

 - ระยะท่ีแสดงในตารางหนวยเปน มิลลิเมตร(mm.)ท้ังหมด 

 - tคอืความหนาของชิน้งาน 

 - ระยะขอบแนว Beat คือระยะชิ้นงานถึงขอบ (ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3) 

   

 

ความหนาแผนเหล็ก (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 4.2แสดงคาแผนเหล็กและตนทุนที่ลดลงหลังปรับปรุงตามระยะ Standard 

 

หัวขอ กอนปรับปรุง ปรับปรุงตามระยะ Standard 

ขนาดแผนเหล็ก 1.2 mm. x 270 mm. x 570 mm. 1.2 mm. x 266 mm. x 558 mm. 

ระยะแนวดรอบีด ดานกวาง 8 ดานยาว 10 mm. ดานกวาง 5 ดานยาว 4 mm. 

ระยะแนวดรอบดี

ท่ีลดลง 

ดานกวาง 4 ดานยาว 6 mm. 

นํ้าหนักแผนเหล็ก 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 

ลดลงรอยละ 3.56 

 

  

ระยะขอบ

แนวBead 

ระยะขอบ

แนวBead 

ระยะขอบ

แนวBead 

ระยะขอบ

แนวBead 



41 

 

4.1.2ศึกษากระบวนการทํางานของชิ้นสวน Base Hood Lock Striker 

  เพื่อทําความเขาใจกระบวนการทํางานในทุกขั้นตอน เพื่อจะไดหาสาเหตุและแนว

 ทางการแกไขปญหาได โดยขั้นตอนการทํางาน มีขั้นตอนดังน้ี 

   

  

 

 

  

 

\ 

 

  

 

 

  

ขั้นที่1 ทําการขึ้นรูปคร้ังที่1 หรือ 

Draw1 มีการลากขึ้นรูปในสวน

ตรงกลางใหนูนขึ้นมา 

ขั้นที่2 ทําการขึ้นรูปคร้ังที่2 หรือ 

Draw2 ปมแผนเหล็กเปน Shape 

 

ขั้นที่3ทําการขึ้นรูปคร้ังที่3 หรือ Draw3

 ขั้นตอนน้ีจะขึ้นรูปรูและ Shape 

ที่เปนรายละเอียด 

ขั้นที่4 การตัดขอบออกและเจาะรู 

หรือ Trim &piece 

 

ขั้นที่5 ทําการ Burring ลบคมและ

ลบรอยเยินตางๆ 

ขั้นที่6 ทําการ เชื่อมจุดล็อกฝา

กระโปรง 2 จุด สงเปน FG 
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 4.1.3 คนหาสาเหตุท่ีมาของปญหา 

  4.1.3.1 วิเคราะหหาสาเหตุโดยใช แผนผังกางปลา หรือ Fishbone Diagram (ดัง

 แสดงในภาพ 4.4)จากการวิเคราะหสาเหตุจะเห็นไดวาสาเหตุที่มีมากที่สุดคือเร่ือง Shearing 

 size มีขนาดใหญมากเกินไป ปจจัยที่ทําใหขนาด Shearing size ใหญน้ันมาจาก ระยะเวลา

 ในการออกแบบงานที่จํากัดไมออกแบบตามใบ  Standardไมมีการ Simulation ตองเผื่อ

 ขนาดปองกนัความผดิพลาด จะเห็นไดวา การลด Shearing size จึงเปนสาเหตุสําคัญที่ควร

 นํามาปรับปรุงที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
 

 

  

 

  

 

ภาพท่ี4.4แสดง แผนผังกางปลา  หรือFishbone Diagram 

 

  

 

ไมมีการ Simulation 

เผื่อขนาดกลัวช้ินงาน

ไมไดมาตรฐาน 

 

วัตถุดิบ 

 

มีเศษ Scrap 

เหลือ จากการ

ขึ้นรูปมากกวา

มาตรฐานรอย

ละ 3.56 

มาก 

แมพิมพมรีะยะ 

Locator กวาง 

กวางตามขนาด 

Shearing size 

ออกแบบ

เผื่อผิดพลาด 

Shearing size มี

ขนาดใหญ 

 ออกแบบงานไมด ี

ระยะเวลาจาํกัด 

Shearing size มี

ขนาดใหญ 

ไมออกแบบตาม 

ใบ Standard 

พนักงานไมใสใจ 

ช้ินงาน

จําเปนตองขึ้นรูป

 
มีขั้นตอนขึ้นรูป

หลายครั้ง 

ขึ้นรูปครั้งเดียวงาน

แตก 

ไมมีกระบวนการ 

Blank 

มีแลว Process การ

ทํางานจะเพ่ิมขึ้น 

Shearing size 

มีขนาดใหญ 

คาใชจายสูง 

 

ตนทุนเพ่ิมขึ้น 

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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  4.1.3.2วิเคราะหหาสาเหตุโดยใช แผนผัง WHY WHYWHYAnalysisจากการทํา

 แผนผัง WHY WHYWHY Analysis จะเห็นไดวา สาเหตุที่ Shearing Size มขีนาดใหญน้ัน

 มีสาเหตุและมาตรการแกไข(ดังแสดงในภาพที ่4.5) 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.5แสดง แผนผงั WHY WHYWHY 

 

4.1.4. คนหาแนวทางและทฤษฎีท่ีใชแกไข 

  ในชิน้สวน Base Hood Lock Striker เปนงานขึ้นรูปประเภท ลากขึ้นรูปรูปแบบ

 รูปรางไมสมมาตร การขึ้นรูปในรูปแบบนี้จึงไมมีสูตรหาขนาดแผนเหล็ก Shearing sizeได

 ตายตัว วิธีการหาขนาดนั้นสามารถทําได  2 วิธีดังน้ี 

  4.1.4.1 การใชโปรแกรม Simulation คือการจําลองการขึ้นงานจริงดวยโปรแกรม

  คอมพิวเตอร แตในชิ้นงานน้ีทาง บริษัทไมไดทํา เพราะโปรแกรม Simulation น้ัน

  มีราคาแพง ในบริษัทจึงมีเคร่ือง Simulation เพยีง 2  เคร่ือง สงผลใหการทําSimu- 

  lationจึงตองรอคิวนาน เปนเวลา 2 เดือน ซึ่งไมมีระยะเวลาเพียงพอกับการทํา  

 Simulation จึงเลือกใชวิธีการทดลองแทน 

   

ปญหา WHY1 WHY2 มาตรการ

 

Shearing 

Size มีขนาด

ใหญ 

ทําไม

Shearing 

Size ถึงมี

ขนาดใหญ 

ไมออกแบบตาม ใบ standard 

 
ระยะเวลาจํากัด 

ไมมีการ Simulation 

แมพิมพมีระยะ Locator กวาง 

 

มีการอบรมใหใชใบ standard 

 

ทําการทดลองแทนการ

Simulation 

มีการอบรมการทําแมพิมพ 

ลดระยะเวลาจัดซื้อคุยกับลูกคา 
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  4.1.4.2 ทําการทดลอง ลดขนาดเหล็กไปเร่ือยๆตามทัศนคติไคเซ็น จนไดขนาด 

  Shearing sizeที่เล็กสุดและงานไมเสียหาย โดยเร่ิมตนน้ัน จะอาศัยใบ Standard

  ของบริษัท ไทยซมัมทิในแผนกวิศวกรรม(ดังแสดงในตารางที่ 4.1)เพือ่หาระยะ

  แนว Bead ที่เหมาะสมที่สุด โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

   -ทดลองคร้ังที่1 จะลดระยะแนว Bead โดยอางอิงขอมูล จาก ST SHEET 

  ของทางบริษัทไทยซัมมิทเพื่อใหไดระยะขอบแนวดรอบีดปลอดภัยในเหล็กชิ้น 

  สวน Base Hood Lock Striker  น้ัน เหลก็มคีวามหนา 1.2 mm. ระยะขอบแนวดรอ

  บดีในดานกวางจาก 8 เปน 5mm. และระยะยาวจาก 10เปน4  mm.ฉะน้ันแผน 

 เหล็กใชทดลองคร้ัง 1 จึงเปนขนาด1.2 x 266 x 558 mm.(ดังแสดงในภาพที ่4.6) 

 

    

 

   

 

 

ภาพท่ี 4.6แสดงระยะขอบแนวบดีกอน-หลังปรับปรุง 

 

 
 

 ภาพท่ี  4.7แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่1 

ระยะขอบกอนปรับปรุงดานกวาง 8 mm. 

ระยะขอบหลังปรับปรุงดานกวาง 5 mm. 

ลดลงดานละ 3mm.รวม 6 mm. 

 

 

ระยะขอบกอนปรับปรุงดานยาว 10 mm. 

ระยะขอบหลังปรับปรุงดานยาว 4 mm. 

ลดลงดานละ 6mm.รวม 12 mm. 
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   - ผลที่ไดจากการทดลองคร้ังที่ 2 กับแผน Materialขนาด 1.2 x 264 x 556

  mm.งานไมมีแตกและไมยน และขอบแนวบดียงัเหลอือยูอีกมาก(ดังสดงในภาพที่

  4.7) จึงเกิดการทดลองคร้ังที่3 

 

  

 

ภาพท่ี 4.8แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่2 

 

   - การทดลองคร้ังที่ 3นั้น จะลดขนาดของความกวางลงเนื่องจากขอบแนว

  บดีในดานกวางน้ันยงัเหลอืแตขนาดดานยาวยงัเทาเดิม ขนาดของแผนเหลก็จึงเปน

  ขนาด 1.2 x 262 x 556 ผลการทดลอง ออกมางานไมมีรอยแตกและยน(ดังแสดง

  ในภาพที่4.8)จึงเกิดการทดลองคร้ังที่ 4 

 

  
 

ภาพท่ี 4.9แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่3 
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   - ในการ ทดลองคร้ังที่ 4 นั้น จะลดขนาดของความกวางและยาวลงอีก 

  เน่ืองจากงานในดานกวาง-ยาวยังเหลือขอบอยูจึงเกิดการทดลอง 4โดยใชแผน 

 เหล็กขนาด1.2 x 260 x 552ผลของการทดลองคร้ังที่4งานไมมแีตกและยน แต 

 ขอบแนวบดีน้ันเหลอืนอยแลว (ดังแสดงในภาพที ่4.9) ผูเชี่ยวชาญไดใหคําแนะนํา 

 วาไมควรใหเกดิการทดลองคร้ังที่5เน่ืองจากหากลดขนาดเหลก็อีก Scarp อาจงอ 

 ขึ้นไปขูดแมพิมพเสียหายได 

 

  

 

ภาพท่ี 4.10แสดงภาพชิ้นงานทดลองคร้ังที่4 
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   ตารางท่ี 4.3แสดงผลการทดลอง 4 คร้ัง 

 

การ

ทดลอง

คร้ังท่ี 

ขนาดเหลก็

(มิลลิเมตร) 

(สูง x กวางx ยาว) 

ขนาดเหลก็

ลดลง 

(มิลลิเมตร)

(กวาง x ยาว) 

ผลผลลัพธจากการทดลอง 

1 1.2 x 266 x 558 -4 x -13 ทําการลดขนาดตามใบ Standardผลที่ไดคือ งานไม

แตกและยนสามารถลดขนาดเหลก็ไดอีก 

2 1.2 x 264 x 556 -2 x -1 คอยๆลดขนาด และดูแนวโนมงานวาจะงานเสยีไหม  

ผลทีไ่ด คอืไมแตกและยนสามารถลดขนาดเหลก็ได 

3 1.2 x 262 x 556 -2 x 0 ลดขนาดของความกวางลงเนื่องจากขอบแนวดรอ

บีดดานกวางเหลือมาก แตขนาดดานยาวยังเทาเดิม  

4 1.2 x 260 x 552 -2 x -4 ลดขนาดของความกวาง-ยาวลงอีก  ผลที่ไดคือ  งาน

ไมแตกและยน แตหาก ลดขนาดเหลก็อีก เหลก็อาจ

ขูดแมพิมพเสียหายได 

รวมขนาดเหล็กท่ีลดลงจากการ

ทดลองคร้ัง 

-10 x -18  
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4.1.5 นําทฤษฎีท่ีไดมาทดสอบและตรวจสอบจุดบกพรอง         

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 4.11แสดงข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ทําการทดสอบงานดวยทฤษฎีท่ีศึกษามา 

นําใบมาตรฐานตรวจเชค็ชิน้งานกับ 

CF(Check Fixture) มาตรวจสอบ

 

คัดเลือกผลิตภัณฑ 

วิเคราะหปญหา 

ไมผาน 

ยืนยันผลและทําใหงานเปนมาตรฐาน 

ดวยใบ ECN และ SOP  

ผาน 
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4.1.5.1CF(Check Fixture)หรือ Jig Checkเปนจ๊ิกประเภทตรวจสอบ

(INSPECTING)สําหรับวางเช็คชิ้นงาน โดยจะตองใชคูกับใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน

โดยมีขัน้ตอนดังน้ี 

  

 

 

    

 

   

 

 

ภาพท่ี 4.12แสดงขัน้ตอนการใช CF 

 

 4.1.5.2ใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงานเปนใบที่ใชควบคูกับกับ CF ใชในการตรวจวัดชิน้งาน 

 โดย Buyer เปนผูกําหนดสเปคคาตางๆเมื่อทําการวัด CF แลวเราจะนําขอมูลตัวเลขตางๆมา

 กรอกในใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน  ในหัวขอการปมงานผลจากการตรวจของแผนก QA 

 ผลที่ออกมาผานหมดทุกหัวขอ(ดังแสดงในภาคผนวก ก)  

1.เปด Champ Lock 2.ใสชิ้นงานและ 

LockChamp Lock 

3.วัดคา  Trim Line หรือ

คาความหางจากขอบ 

4.วัดคา Sure face Shape 

หรือคาความหางชิ้นงาน

กับ CF 

5.นําคา Sure face Shape 

และ Trim Line เขียนลง

ใบมาตรฐานตรวจเช็ค
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4.2 ผลการวเิคราะหขอมูล 

  การวิเคราะหขอมูลน้ัน จะใชนํ้าหนักเหล็กในการหาตนทุน สูตรหานํ้าหนักเหลก็

คอื สูง(mm.)xกวาง(cm.) x ยาว(cm.) x 0.000785 (ดังแสดงในตาราที่ 4.4) 

 

 ตารางท่ี 4.4แสดงวิธหีานํ้าหนักแผนเหลก็ SP781 BQ 

 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

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

ปริมาตร 184680 mm. 172224 mm. 

น้ําหนักเหล็ก/แผน 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 

 

จากน้ันเราจะหาราคาแผนเหลก็ขนาดใหม  โดยอิงจากแผนเหลก็ขนาดเกาของ  

SP781 BQ ขนาด 1.2 x 270 x 570 mm.นํ้าหนัก 1449.74กรัมราคาแผนละ 45.81 บ. 

 แผนเหลก็หนัก   1กรัมจะมีราคา45.81/1449.74   = 0.0315  บ. 

 แผนเหลก็ใหมหนัก 1351.96 กรัมจะมีราคา   1351.96 x 0.0315 =  42.72บ. 

 

ตารางท่ี 4.5เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตางหลังปรับปรุง 

ขนาดแผนเหล็ก 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/แผน 45.81บ. 42.72 บ. 3.09 บ.(รอยละ6.75) 
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ภาพท่ี4.13แสดงระยะขอบแนวดรอบดีกอนปรับปรุง-หลังปรับปรุง 

 

4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค 

จากวัตถุประสงคที่ตองลดขนาด Shearing size ใหเล็กลง เพื่อลดตนทุนใหกับชิ้นสวน Base 

Hood Lock Striker มีตนทุนจาก 45.81 เปน 42.72 บ.และระยะขอบแนวบดีจาก 80 เปน 3mm.โดย

สามารถลดตนทุนลงไดรอยละ 6.75เมื่อเทียบกับวัตถุประสงคที่ตองการคือลดตนทุนลงไดรอยละ

3.56 น่ันแสดงวาบรรลุผลที่คาดวาจะไดรับที่ต้ังใจไว หลังจากผานการทดสอบในแผนก QA ผลที่

ออกมาคือผานการทดสอบผานทุกหัวขอ ทําใหสามารถลดขนาดแผนเหล็กจากขนาด 1.2 x 270 x 

570mm. เปนขนาด 1.2 x 260 x 552mm. มาทดแทนไดจริงตรงตามผลที่คาดวาจะไดรับและทําให

ตนทนุ Base Hood Lock  Striker ลดลงปละ 286,257 บ.ตนทุนที่ลดลงน้ี ทําใหแผนก Monozukuri

น้ันสามารถนําไปลดตนทุนใหกับลูกคาไดอีกดวย 

 

 

  

1300

1400

1500

กอน หลัง

42

44

46

กอน หลัง

 UNIT 

นํ้าหนักเหล็ก 

ระยะขอบแนวบดีกอน-หลังปรับปรุงดานกวาง ระยะขอบแนวบดีกอน-หลังปรับปรุงดานยาว 

ตนทุน 

6.75% 6.75% 

 UNIT 
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ภาพท่ี4.14แสดงตนทุนและนํ้าหนักเหล็ก กอนปรับปรุง และหลังปรับปรุง 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 จากการตรวจสอบและเขียนลงในใบ Check Sheetผลการตรวจสอบ ผานทุกหัวขอ(ดัง      

แสดงในตารางที่ 5.1) แสดงวา การเปลีย่นเหลก็เปนขนาด 1.2 x 260 x 552 mm. สามารถเปลี่ยนได 

 

ตาราง 5.1ตารางสรุปผลการทดสอบ 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย ผาน ไมผาน 

1.1คาที่มองเห็นดวยตาเปลา ชิ้นงานไมแตกราว ✓  

ชิ้นงานไมเปนครีบ  ✓ 

มีชิ้นสวนครบทุกชิ้น ✓  

ชิ้นงานไมเปนสนิม  ✓ 

1.2 Material สเปคMaterial ตรงตามมาตรฐาน ✓  

2. ความหนา Material ที่ยอมรับได ความหนายอมรับได 0.84 mm.  ✓ 

3.1. ขนาดรูโรเคทตําแหนง3 8mm. ± 0.1 ✓  

3.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง3 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

4.1. ขนาดรูโรเคทตําแหนง4 8mm. ± 0.1 ✓  

4.2. ขนาดพนิเสยีบ ตําแหนง4 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 
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ตาราง 5.1   สรุปผลการทดสอบ (ตอ) 

 

หัวขอใหญ หัวขอยอย ผาน ไมผาน 

5.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง5 ∅ 12   +0.2/-0.1 ✓  

5.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง5 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

6.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง6 ∅ 12   +0.2/-0.1 ✓  

6.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง6 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

7.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง7 ∅ 12   +0.2/-0.1 ✓  

7.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง7 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

8.1. ขนาดเสนผานศูนยกลางรู ตําแหนง8 ∅ 4   +0.2/-0.1 ✓  

8.2. ขนาดพนิเชค็ ตําแหนง8 เสยีบได/เสียบไมได  ✓ 

12. ระยะ (Dimension) ตําแหนง12 5.64 ± 0.5 ✓  

13. ระยะ (Dimension) ตําแหนง13 42 ± 0.5  ✓ 

14. ระยะ Sureface Shape (วัดความหาง

ระหวางชิ้นงานกับ CF) 

Point A-Y  3 ± 0.5 ✓  

15. ระยะ Trim line (วัดความหางระหวาง

ขอบชิ้นงานถึงเสน) 

Point A-Y  0 ± 1.0  ✓ 

ขนาดแผนเหลก็ใหมทีม่ขีนาด 1.2 x 260 x 552ไดผานการทดสอบทุกหัวขอ ดังน้ันจึง

สามารถใชทดแทนแผนเหลก็ขนาดเดิมได ซึง่ทาํใหตนทนุลดลง (ดังแสดงในตารางที่ 5.2) 
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ตาราง 5.2   แสดงตนทุนที่ลดลงหลังปรับปรุง 

  

หัวขอ ตนทุนท่ีลดลง 

ขนาดแผนเหล็กเล็กลง 180      มิลลิเมตร 

จํานวนเงินท่ีลดลง/แผน 3.09  บาท 

ประหยัดลงไดรอยละ 6.75  

ตนทุนลดลง/เดือน 23,854.80 บาท  

ตนทุนท่ีลดลง/ป  286,257  บาท  

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 

5.2.1 การออกแบบงานคร้ังแรก  

 ในการออกแบบงานคร้ังแรกของแผนก New model น้ัน มีการออกแบบใชแผน

เหล็กที่ใหญมาก โดยมีสาเหตุมาจากดังน้ี 

 1.ระยะเวลาในการออกแบบงานที่จํากัด 

 2.ไมออกแบบตามใบStandard 

 3.ออกแบบแผนงานชิ้นใหญไวกอนเผื่อผิดพลาด 

 4.ไมมีการ Simulation 

 

5.2.2 การแกปญหา 

 ทางหนวยงาน New model ควรมีการปรึกษากับแผนกๆอ่ืน เชน แผนก Monozu-

kuriแผนกวิศวกรรมรวมถงึหัวหนาไลนการผลติ เพือ่จะไดระดมความคดิทางดานเทคนิค

ทางดานแมพิมพ การระดมความคิดจะทําใหสามารถทํางานไดไว ระยะเวลาก็เพิ่มมากขึ้น  

หากการออกแบบรอบแรกดีอยูแลว งานก็ไมตองมีการปรับปรุงงานคร้ังที่2 

 

5.2.3 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

 งาน Mass production ตองสมบูรณ มีการปรับปรุงลดตนทุนใหนอยที่สุด 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการปฏิบัติงาน 

1.ชิ้นงาน Base Hood Lock Striker นั้นไมสามารถใช Robot ไดเน่ืองจากติดเสาไกทของ 

แมพิมพ จึงควรมีการดัดแปลงแมพิมพใหม ใหชิ้นงานน้ีสามารถใช Robot ปอนงานแทนคนตนทนุ

คนจะลดลงและใชเคร่ืองจักรไดเต็มประสิทธิ์ภาพอีกดวย 

 2.กระบวนการทํางานชิ้นสวน Base Hood Lock Striker มี Process การทํางานถึง5 ขัน้ตอน 

แตเคร่ืองปมมีแค4 เคร่ือง ทําใหตองเสียเวลารอปมงานขั้นสุดทาย ซึ่งแผนกแมพิมพไดใหคําแนะนํา

วา ชิ้นสวนนี้สามารถลดกระบวนการทํางานเหลือ 4กระบวนการได 

 3.ในโรงงานมีนกอาศัยอยู เมื่อนกขี้ลงมาโดนแผนเหล็ก เหล็กจะเกิดเปนดางเปนรอย และ

ทําใหชิ้นงานเสียหาย จึงควรหาวิธีกําจัด  

 4.ปจจุบัน โปรแกรม Simulation มีจํานวนมาก และราคาถูกลงเยอะ จึงควรเพิ่มเคร่ืองและ 

Simulation ทุกชิ้นงาน 

 5.ทดลองปรับเปลี่ยนสารเคลือบผิว จากนํ้ามันมะพราวลวนๆ เปนนํ้ามันมะพราว ผสม

นํ้ามนัดีเซลในอัตราสวน 2:1 จะสงผลใหงานมีพื้นผิวลื่นกวานํ้ามันมะพราวปกติ และตนทุนจะ

ลดลงอีกดวย 
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10.เอกสารการเรียนการสอนมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 1.ชนิดและหนาท่ีของจิ๊ก

และฟกซเจอร.  [ออนไลน].เขาถึงได

จาก:http://eu.lib.kmutt.ac.th/elearning/Courseware/TEN333/pdf /lesson2.pdf(วันที่คนหาขอมูล 26 

ธันวาคม 2556). 

 

http://www2.kmutt.ac.th/�
http://eu.lib.kmutt.ac.th/elearning/Courseware/TEN333/pdf%20/lesson2.pdf�


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานกุรม 
 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 
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ใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงาน 

 

 
 

ภาพท่ี ก-1   แสดงใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน 

 

ใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงาน(ตอ) 
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ภาพท่ี ก-1   แสดงใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

 

ใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงาน(ตอ) 
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ภาพท่ี ก-1   แสดงใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 
 

ใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงาน(ตอ) 
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ภาพท่ี ก-1   แสดงใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

 

ใบมาตรฐานตรวจเช็คช้ินงาน(ตอ) 
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ภาพท่ี ก-1   แสดงใบมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงาน(ตอ) 

 



 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
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ใบแจงการเปลี่ยนแปลงดานวิศวกรรม (ECN) 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี ข-1แสดงตัวอยางใบแจงการเปล่ียนแปลงดานวิศวกรรม หรือ ECN 
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน 
 

ชื่อ – สกุล  นายกวิน  จันทรพิศุทธิ์    

วัน เดือน ปเกิด  8 ธันวาคม 2534    

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  2546 

   โรงเรียนเพ็ญสมิทธ 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  2552 

   โรงเรียนสาธิตมหาวิทยาลัยรามคําแหง 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  

ชั้นปที่ 4 ปการศึกษา 2557 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย –ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  - ไมมี – 

 

ประวัติการฝกอบรม 1. เขารับฝกอบรม มาตรฐาน ISO ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย–ญ่ีปุน 

    

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ - ไมมี – 
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