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บทสรุป 
 

 โครงงานการลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตโคมไฟรถยนต กรณีศึกษา : บริษัท  

ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) น้ี มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสาเหตุการเกิดของเสียที่ชิ้นงาน

จากกระบวนการหยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองฉีด  ของ Model: 381A R/C LENS CP ในขัน้ตอน      

การฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน ชิ้นงานที่ทําการศึกษานั้นเปนชิ้นงานที่มีการรับคําสั่งผลิตจากลูกคาถึง 30,000 

ชิ้นตอเดือน ซึ่งนับวาสูงที่สุดในโรงงานผลิตโคมไฟที่ 7 ( Lamp 7) ของบริษัทฯ ดังน้ันการศึกษาน้ี

จะมุงเนนการลดของเสียที่เกิดจากการทํางานผิดพลาดของ Robot ใหหมดไป โดยเร่ิมจากการเก็บ

ขอมูลของเสียโดยใบบันทึกขอมูลในการเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางจํานวน 300 ชิ้นที่เคร่ืองฉีดและ

ทําการเลือกปญหาโดยใชแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) จากนั้นทําการคนหาสาเหตุของการเกิด

ของเสียโดยใช Why-Why Analysis และใชหลักการของ ECRS เพื่อแกไขปญหา โดยขั้นตอน     

การทํางานทั้งหมด  จะทําตามหลัก 7 ขั้นตอนการแกปญหาตามแนวทาง ของ QC Story โดยการ

แกไขปรับปรุงนี้  จะดําเนินการแกไขโดยการปรับกระบวนการทํางานที่โปรแกรมของ Jig Robot 

Model: 381A R/C LENS CP และสามารถแกไขปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้นใหหมดไปได 
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Summary 

 

 Defect Rate Reduction in Auto Lamp Manufacturing Process Case Study: Thai Stanley 

Electric Public Co., Ltd. Aimed to study of the defect causes in sample transferring process from 

mold to conveyor on injection forming parts Model: 381A R/C LENS CP. The Model was 

ordered by customer about 30,000 pieces per month. That is the most ordered in Lamp 7’s 

company. Therefore the studying is aim to reduce defects which cause by Jig Robot malfunction, 

and objective is zero defect. Processes to action are collect 300 samples data by check sheet at 

Injection Machine. Select problems by Pareto Diagram. Then find a defect causes by Why-Why 

Analysis and use ECRS principle to solve the problems. All processes are doing on “QC Story 7 

Steps for Solving Problems”. Defects solving is actuate by improving Model: 381A R/C LENS 

CP Jig Robot Program. After improvement the problems was bereaved. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1  ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

  บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  ต้ังอยูที่ 29/3 หมู 1 ถนนบางพูน-รังสิต 

ตําบลบานกลาง อําเภอเมือง จังหวัดปทุมธานี 12000 

1.2  ประวตัแิละลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

  บริษัท  ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  จดทะเบียนและจัดต้ังบริษัทเมื่อวันที่        

30 พฤษภาคม  2523 เพื่อดําเนินธุรกิจการผลิต , นําเขาและจําหนายหลอดไฟและอุปกรณใหแสง

สวางสําหรับยานพาหนะ โดยเปนกิจการรวมทุนไทย-ญ่ีปุนระหวาง  บริษัท  เซงงวนฮง  (สิทธิผล)  

จํากัด (ปจจุบันคือบริษัท  สิทธิผล 1919 จํากัด) กับบริษัท สแตนเลยอิเลคทริค จํากัด  ซึ่งเปนบริษัท

ฝายญ่ีปุน   

   เมื่อวันที่  10 พฤษภาคม  2534 บริษัทไดรับอนุญาตจากตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย 

สั่งรับหลักทรัพย ของบริษัท เปนหลักทรัพยจดทะเบียนสามารถทําการซื้อขายหลักทรัพยของบริษัท 

ไดในตลาดหลกัทรัพยฯ  โดยใชชื่อยอ  "STANLEY" ปจจุบันบริษัทมีทุนจดทะเบียน 383.125 ลาน

บาท เปนหุนสามัญ 76,625,000 หุน มูลคาที่ตราไว หุนละ 5 บาท หุนทั้งหมดไดออกและชําระเต็ม

มูลคาแลว 

  บริษัทมีการขยายกิจการเพื่อเปนผูผลิตอุปกรณสองสวางยานยนตอยางครบวงจร              

โดยประกอบไปดวยฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ , โรงงานแมพิมพโลหะ  (Die & Mold), โรงงาน

หลอดไฟ (Bulb) และโรงงานผลิตโคมไฟ (Lamp) นอกจากน้ันยังไดมีการรวมลงทุนจัดต้ังบริษัท  

ในตางประเทศ เชน ลาว เวีย ดนาม อินโดนีเซีย อินเดีย เปนตน รวมทั้งการใหความชวยเหลือ         

ดานเทคนิคแกตางประเทศดวย 
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1.3  รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1 แผนผังการจัดองคกรของบริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 

 

 บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  เปนบริษัทในเครือของบริษัท สแตนเลย

อิเลคทริค จํากัด  ซึ่งเปนบริษัทแมจากญ่ีปุนจึงมีคณะกรรมการบริษัทและกรรมการตรวจสอบ      

จากญ่ีปุนอยูท่ีบนสุดของแผนผัง ตอลงมาจะเปนประธานกรรมการบริหารที่เปนคนไทยคอยบริหาร

บริษัทโดยมีสํานักงานตรวจสอบภายในและสํานักงานแผนและนโยบายองคกร ตอลงมาจะเปน

คณะกรรมการบริหารซึ่งจะคอยดูแลสวนงานตางๆของบริษัท ซึ่งมีดังนี้คือ สวนงานการตลาด    

สวนงานบริหาร สวนงานอุปกรณสองสวางรถยนต สวนงานแมพิมพ สวนงานวิจัยและพัฒนา    

ฝายพัฒนาระบบ ฝายประกันคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

 

 

 

คณะกรรมการบริษัท 

ประธานกรรมการบริหาร 

คณะกรรมการบริหาร 

คณะกรรมการตรวจสอบ 

สํานกังานตรวจสอบภายใน สํานกังานแผนและนโยบายองคกร 

สวนงานบริหาร สวนงานแมพิมพ ฝายพัฒนาระบบ ฝายจัดซ้ือ 

สวนงานการตลาด สวนงานอุปกรณ

สองสวางรถยนต 

สวนงานวิจยัและ

พัฒนา 

ฝายประกันคณุภาพ 
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1.4  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง :  นักศึกษาฝกงานแผนก Production Engineering Department 

 ( PED) Injection Engineering Section (IES) 

งานที่ไดรับมอบหมาย :  สนับสนุนการทดสอบแมพิมพ ( Try Mold) โดยการจัดเตรียม 

 Jig จับชิ้นงาน, ตู Auto Valve Gate Control และตู Mold 

 Temperature 

1.5  พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 -  นายประยงค มณีสถิตย  ตําแหนง พนักงานแผนก Production Engineering Department 

 -  นายไกรสร หาดคํา  ตําแหนง พนักงานแผนก Production Engineering Department 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เร่ิมต้ังแตวันที่ 28 ตุลาคม 2556 จนถึงวันที่ 28 กุมภาพันธ 2557 

 รวมเปนระยะเวลา 4 เดือนหรือ 17 สัปดาห 

1.7  ที่มาและความสําคัญของของปญหา  

 โรงงานผลิตโคมไฟ ของ บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  ไดผลิตโคมไฟ

มากมายหลาย Model ตามคําสั่งซื้อของลูกคา ซึ่งกระบวนการผลิตโคมไฟน้ีจะมีขั้นตอนตางๆ

ประกอบอยูมากมายไมวาจะเปนการฉีด การเคลือบผิว การประกอบ แมกระทั่งการสนับสนุน

กิจกรรมตางๆที่เกิดในขั้นตอนการผลิตก็จัดวาเปนหน่ึงในกระบวนการผลิตดวยเชนกัน 

กระบวนการ Jig Robot ก็ถือวาเปนอีกหน่ึงขั้นตอนในการสนับสนุนกระบวนการฉีดชิ้นงาน ซึ่งจะ

เปนกิจกรรมที่สําคัญมากตอกระบวนการฉีด เพราะวาจะเปนสิ่งที่ทําใหการผลิตชิ้นงานน้ีสามารถ  

ทําไดตามคุณภาพและทันตามที่ลูกคาตองการ ดังนั้นกระบวนการ Jig Robot น้ีจําเปนจะตองมี      

ในการผลิตทุก Part และทุก Model 

 ของเสียที่เกิดจากกระบวนการ Jig Robot น้ันก็มีอยูมากมายหลายอยางแลวแตประเภทและ

ลักษณะทางกายภาพของ Jig และ Robot ไมวาจะเปน การเสียดสี การกระแทก หากเกิดใน

กระบวนการ Jig Robot ก็ถือวาเปนของเสียที่เกิดจากกระบวนการน้ีทั้งสิ้น วิธีการแกไขก็จะแตกตาง

กันออกไปแตละปญหา ซึ่งจะตองใชทักษะความรูและประสบการณในการแกไขตอไป 
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 โรงงานผลิตโคมไฟที่ 7 (ตอจากน้ีจะเรียกวา Lamp 7) ไดดําเนินการผลิตชิ้นงานมากมาย

หลาย Model ไมวาจะเปน 2CV R/C, 2TP R/C, 2WS R/C, 3V41 R/C, X12D R/C และ 381A R/C 

เปนตน ทุก Model ก็จะมีปญหาแตกตางกันออกไป  Model: 381A R/C LENS CP ดําเนินการผลิต   

ที่ Lamp 7 โดยมีคําสั่งผลิตจากลูกคามากที่สุดเปนอันดับที่ 1 ใน Lamp 7 ซึ่งเปนจํานวนโคมไฟ

มากกวา 30,000 โคมตอเดือน แตไดพบปญหาที่เกิดจากการทํางานผิดพลาดของ Jig Robot ใน

ระหวางกระบวนการผลิตคือชิ้นงานเกิดรอยเสียดสีกับ Jig Robot ซึ่งสงผลใหเกิดของเสียและ

กระทบตอความตองการของลูกคา ดังนั้นการศึกษานี้จะมุงเนนการลดของเสียที่เกิดจากการทํางาน

ผิดพลาดของ Robot โดยเร่ิมจากการเก็บขอมูลของเสียโดยใช Check Sheet ในการเก็บขอมูล 

วิเคราะหสภาพปจจุบันโดยใช แผนภูมิพาเรโต  (Pareto Diagram) จากนั้นทําการคนหาสาเหตุของ

การเกิดของเสียโดยใช Why-Why Analysis และใชหลักการของ ECRS เพื่อแกไขปญหาโดย

ขั้นตอนการทํางานทั้งหมดจะทําตามหลัก 7 ขั้นตอนการแกปญหาตามแนวทางของ QC Story  

1.8  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

- ลดอัตราของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมาจากเคร่ืองฉีด 

1.9  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

- สามารถขจัดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมาจากเคร่ืองฉีด        

  ใหหมดไป 

1.10  นิยามศัพทเฉพาะ 

-  Jig อุปกรณจับยึดชิ้นงานออกจากเคร่ืองฉีด 

-  Robot อุปกรณที่ใชในการเคลื่อนที่ Jig ไปยังการผลิตกระบวนการตอไป 

-  Lamp 7 โรงงานผลิตโคมไฟที่ 7 

- Part ชิ้นสวนตางๆ ในโคมไฟ หลักๆจะประกอบดวย  Lens, Extension, Housing 

  และ Reflector (BMC) 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1  แบบตรวจสอบ - Check Sheet  

 การบริหารจัดการในยุคสมัยน้ีเปนที่ยอมรับกันวาจะตองบริหารจัดการจากสิ่งที่เกิดขึ้นจริง 

จะมาใชการจินตนาการคิดๆ  นึกๆ เอา แลวไปบริหารคงไมได 0 

 เมื่อจะตองไปเกี่ยวของกับการวัดจึงตองมีการเก็บขอมูล ( Data) เพื่อเอาขอมูลน้ันไปแปลง

เปนสารสนเทศ ( Information) เพื่อเอาไปใชในการตัดสินใจดังกลาว ในการเก็บขอมูลมันก็ตองมี

เคร่ืองมือซึ่งเคร่ืองมือตัวหน่ึงที่เปนตัวสําคัญในการเก็บขอมูลในระบบการบริหารจัดการ ที่เรียกวา 

“Check Sheet” หรือ “แบบตรวจสอบ ” ซึ่งจะทําใหการเก็บขอมูล ไดงาย และเปนระบบมากขึ้น   

(บางตําราเรียก Check Sheet น้ีวา Tally Sheet) 

ระบบการบริหารจัดการที่เปนสากล  

ในปจจุบันจึงมีเสาหลักที่สําคัญตัวหน่ึงคือ Factual Approach to Decision Making หรือแนวทาง  

การใชขอเท็จจริงในการตัดสินใจ 

 เคร่ืองมือตัวน้ีใชไดสารพัดประโยชนในการบริหารจัดการ แตที่เปนที่รูจักกันดีเปน       

อยางมาก และมีการนํามาใชมากเชนกัน  ก็คือในเร่ืองของการแกปญหาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

โดยเฉพาะอยางยิ่งในระบบงาน QC Story ที่ไดมีการจัดเขามาเปนหน่ึงในเคร่ืองมือ QC เจ็ดอยาง 

หรือ Seven QC 

 เมื่อดูในหัวขอของ QC Story ที่ประกอบดวย 

Tools 

1. คดัเลอืกหัวขอของปญหา (Select improvement opportunity)

2. วิเคราะหสถานภาพปจจุบัน (Analyze current situation)

  

3. ชี้บงตนตอของปญหา (Identify root causes)

  

4. คดัเลอืกวิธกีารแกปญหาและวางแผนกจิกรรม (Select and plan solution)

  

5. นํากิจกรรมนํารองลงปฏิบัติ (Implement pilot solution)

  

6. เฝาติดตาม  และประเมินผลกิจกรรมที่ปฏิบัติ  (Monitor results and evaluate 

solutions)

  

7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardize)

  

8. กลับไปทําขอ 1 ใหม (Recycle) 

  

 Check Sheet จะถูกนําไปใชในขอ 2 ขอ 3 และขอ 6 เปนหลัก น้ันคือหลังจากที่ไดตกลงใจ

วาจะนําปญหาเร่ืองใดมาพิจารณา หรือจะพัฒนาเร่ืองอะไร  ก็จะมีการเก็บขอมูลเพื่อที่จะนํามา
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วิเคราะห อาจจะแปลกใจวาจะเอามาใชอะไรในขอ 3 เพราะพระเอกในขอ 3 คือ ผังกางปลา หรือ 0 

 

พวก Tree Diagram หรือ Five-Why เพราะถึงแมจะใชเคร่ืองมือ 3 ตัวขางตนแลวสิ่งที่ไดมาคือตนตอ

ของปญหาที่มัน มาจากการนึกๆเอา แลวก็ตกลงกันวาเจานี้แหละคือตนตอของปญหา         แตถาจะ

ใหแนใจ จะตองเก็บขอมูล เพิ่มเติม เพื่อใหแนใจวามันเปนตนตอของปญหาจริ ง สําหรับขอ 6 

เหมอืนกับขอ 2 

รูปแบบของ Check Sheet ก็มีไดหลายแบบตามรูปตอไปน้ี 

 
ภาพท่ี 2.1 ภาพตัวอยางของ Check Sheet ที่ใชในการบันทึกจํานวนขอมูลของเสีย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 ตัวอยาง Check Sheet ที่ใชบันทึกของเสียหลายเร่ืองในแบบฟอรมอันเดียว 

และสัญลักษณแทนเร่ืองที่ตางกัน 
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ภาพท่ี 2.3 ภาพของเสียที่นับแลวบันทึกลงในแบบฟอรม ซึ่งออกมาเปน Normal Curve  

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ภาพ Normal Curve เมื่อนําขอมูลมาทําเปนกราฟ 

 

สิ่งท่ีควรทํากอนจะสราง Check Sheet 

1. ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร เขียนออกมาเปนขอความไดยิ่งดี0

2. ตัดสินใจวาจะเก็บขอมูลอะไร0

  

3. พิจารณาวาจะใชเวลานานเทาไร และความถี่ในการเก็บเทาไร0

  

4. กาํหนดตัวคนเกบ็ขอมลู 

  

5. ออกแบบแบบฟอรม ที่งายตอการใช ไมตองเขียนไดยิ่งดี แคกาๆลงไปจะดีมาก 0

6. ทดสอบแบบฟอรมดูวาไดตามที่ตองการหรือไม 
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2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโต ( Pareto diagram) ไดชื่อมาจาก Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตรและ

สังคมศาสตรชาวอิตาลี ซึ่งเปนผูที่คิดวิธีน้ีขึ้นมา และเผยแพรในปลายศตวรรษที่ 19 โดยใชกฎ 80/20 

ซึ่งมีที่มาจากการสํารวจพบวา ในประเทศอิตาลียุคนั้น มีคนรวย 20% คนจน 80% และใน 20% น้ี 

ครอบครองทรัพยสิน 80% ขณะที่คน 80% ครอบครองทรัพยสิน 20% 

 แผนภูมิพาเรโตเปนกราฟแสดงการจัดเรียงหมวดหมูของขอมูล โดยทําการเรียงจากมากไป

นอยและจากซายไปขวา สวนชนิดของขอมูลที่แสดงบนแผนภูมิพาเรโต คือ ปญหา สาเหตุของ

ปญหา ชนิดของความไมสอดคลองกันและอ่ืนๆ ทั้งน้ีก็เพื่อ ศึกษาหาป ญหาที่ใหญที่สุด หรือ สาเหตุ

ที่ทําใหเกิดปญหามากที่สุดแลวทําการพิจารณาแกปญหาเรียงตามลําดับความมากนอยตอไป 

 แผนภูมิพาเรโต มีลักษณะคลายกับกราฟแทง หรือ Histogram แตกตางกันที่ แทงของขอมูล

ตามแนวแกนนอน มีคาลดลงตามลําดับ หลักการของแผนภูมิพาเรโต ในการปรับปรุงคุณภาพ คือ

การหาตัวแปรที่มีอิทธิพลตอคุณภาพ (Quality Function) ตัวอยางเชน ถาเราหาตัวแปรที่มีผลกระทบ

ตอคุณภาพ และนํามาหาคาตัวเลข หรือรอยละของผลกระทบน้ัน จัดลําดับจากมากไปนอย นํามา

เขียนกราฟโดยใหแกนต้ังดานซาย เปนคาจริงของผลกระทบของตัวแปร สวนแกนต้ังดานขวา    

เปนคาสะสมของผลกระทบของตัวแปร  ตัวอยางเชน ในการเก็บตัวอยางที่มีปญหาจํานวน 200 ชิ้น 

จากสายการผลิตในชวงเวลาหนึ่ง มี 40 ชิ้นที่เกิดจากความรอนสูง 80 ชิ้นเกิดจากชิ้นสวนเสียหาย   

20 ชิ้นเกิดจากระบบไฟฟา ตามลําดับ 

ตารางท่ี 2.1 ตารางแสดงการจัดลําดับขอมูลจากปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 ถานําขอมูลมาจัดลําดับลงในตารางจากมากไปนอย จะไดกราฟความสัมพันธ 2 แบบ คือ 

กราฟแทงที่แสดงตัวเลขหรือรอยละของความสัมพันธ (ไดแก 80, 40, 20, 20, 20, 10, 10) และ

ผลรวมสะสม (Cumulative Sum) ของรอยละ (ไดแก 40, 60, 70, 80, 90, 95, 100) กราฟที่ไดจะ

แสดงใหเห็นลาํดับและขนาดของผลกระทบของตัวแปร และแสดงใหเห็นวาการแกไขปญหา      

Factor 1: 40 20% 
Factor 2: 20 10% 
Factor 3: 80 40% 
Factor 4: 10 5% 
Factor 5: 20 10% 
Factor 6: 20 10% 
Factor 7: 10 5% 
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ตองแกไขที่ตัวแปรใดกอน แผนภูมิพาเรโต มีประโยชนในการสรุปรวม และประมาณการณ          

ถึงขนาดของปญหา ที่จะแกไขไดจากแตละปจจัย 

ตารางท่ี 2.2 ตารางแสดงการจัดลําดับขอมูลจากจํานวนขอมูลจากมากไปหานอย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5 ภาพตัวอยางกราฟพาเรโต 

 

Factor Data % Cum 

Factor 3 80 40 40 

Factor 1 40 20 60 

Factor 2 20 10 70 

Factor 5 20 10 80 

Factor 6 20 10 90 

Factor 4 10 5 95 

Factor 7 10 5 100 



10 

 

ข้ันตอนในการสรางแผนภูมิพาเรโต 

1. แบงหมวดหมูของขอมูล โดยอาจแบงตามปญหา สาเหตุของปญหา หรือ ชนิดของความ

ไมสอดคลอง เปนตน 

2. เลือกวาจะแสดงความถี่ หรือ มูลคา (%, บาท, $) บนแกน Y 

3. เก็บขอมูลภายในชวงเวลาที่เหมาะสม ดวยชวงหางที่เหมาะสม 

4. รวบรวมขอมูล และเรียงตามหมวดหมู จากมากไปนอย 

5. คํานวณรอยละสะสม ในกรณีที่ตองการแสดงเสนรอยละสะสมดวย 

6. สรางแผนภูมิเพื่อหามูลเหตุที่สําคัญ 

2.3  Why Why Analysis และ 5 Gen 

 การวิเคราะห Why Why Analysis จะเปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา       

โดยหากเราสามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา หากปญหาเดิม

เกิดซ้ํา แสดงวาการวิเคราะหของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมา

ทําการวิเคราะหใหมเคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูวิเคราะห มีความเขาใจ 

และมีความชํานาญในงานที่ตนทําอยู รวมถึงความรูดานวิศวกรรม ที่ Toyota 5-Why Analysis ถูกใช

เปนเคร่ืองมือหลักในการวิเคราะหปญหา จากประสบการณของผูเขียนพบวาสวนใหญการใช

หลักการ Why Why Analysis น้ัน เปนไปเพียงเพื่อนําเสนอตอลูกคา เมื่อเกิดปญหาจากลูกคา เทาน้ัน 

แตปญหาเดิมยังคงเกิดซ้ําอยูเร่ือยๆ อาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่ขึ้น ซึ่งกอใหเกิดความสูญเปลา

ตามมา การวิเคราะห Why Why Analysis น้ันเปนเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงา

เทาน้ัน การจะทําใหปญหาน้ันหมดไปจึงจําเปนจะตองประยุกตหลักการอ่ืนๆเขามาชวย เชน เทคนิค 

Poka-Yoke, Triz เปนตน ทั้งน้ีทั้งน้ัน ขึ้นอยูกับสภาพปญหา ที่เรากําลังวิเคราะหกันอยู 

5 Gen คืออะไร 

 ปรากฏการธรรมชาติที่เกิดขึ้นลวนเปนผลมาจาก กฎของธรรมชาติ , Tomozo Kobata, 

(2005) ตัวอยางเชน งานตัด ถาใบมีดไมตัดลงบนวัสดุก็จะไมมีอะไรเกิดขึ้น แตถาเมื่อไหรก็ตามที่

ใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตนทุนเกิดขึ้น บางสิ่งบางอยางเกิดขึ้น และบางสิ่ง

บางอยางเปลี่ยนแปลงไป สิ่งเหลานี้เปนไปตามกฎเกณฑทางธรรมชาติ ถึงแมวาไมไดเกิดขึ้นเองตาม

ธรรมชาติก็ตาม ตางก็ขึ้นอยูกับหลักการหรือทฤษฏีเบื้องตน  (หลักการ:การเปลี่ยนแปลงสภาพ)  

และกฎเกณฑ พืน้ฐาน (เมื่อทําสิ่งใดสิ่งหน่ึงยอมสงผลใหเกิดสิ่งหน่ึงเสมอ)  5 Gen จะทําใหเรา
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วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผาน Why Why analysis ไดถูกจุดโดยลงไปสัมผัสพื้นที่จริง ของจริง 

สภาพการณจริง ในขณะเกิดการปฏิบัติงาน จะทําใหเราวิเคราะหสาเหตุถูกจุด 0

 

  

 
 

ภาพท่ี 2.6 แผนภาพสรุปการใชงานในแตละ Gen 

 

 จากรูป จะเปนการจําแนกลักษณะการใชงานของแตละ Gen เพื่อใหเขาใจถึงการเขาไป

แกไขปญหาหรื อการปรับปรุงโดยหากเปนการแกไขปญหาเราจะใชแค 3 Gen ก็เพียงพอต้ังแต 

Genba Genbusu และ Genjisu โดย 3 Gen แรกนั้นเปนการตรวจหาความผิดปกติของการทํางาน 

สวนการปรับปรุงนั้นจะเปนการ “คนหาสาเหตุรากเหงาของปญหา ” ใหใชอีกสอง Gen ที่เหลือ คือ 

Genri และ Gensoku มาทําการอธิบายถึงสาเหตุที่อาจเปนไปได ของปญหา ในหลายๆคร้ัง 3 Gen    

ก็เพียงพอ สวนปญหาเร้ือรังมักจะตองใชอีกสอง Gen ที่เหลือในการปรับปรุง ทําไมผมถึงเขียนวา 

สาเหตุที่อาจเปนไปได ก็เพราะวา จะตองทําการพิสูจ นสาเหตุอีกคร้ังเพื่อยืนยันวาสาเหตุน้ันคือ

สาเหตุรากเหงาจริงๆ อาจจะไดจากการใชสถิติในขอมูลที่ดูแลวไมแนใจ หรือการดูผลจาก           

การปฏิบัติโดยตรงที่เห็นชัดเจน เปนตน จึงกลาวไดวา หากสาเหตุรากถูกกําจัดหมดแลว ปญหาเดิม

จะไมเกิดซ้ํา 

ความแตกตางระหวางการแกไข และการปรับปรุง 

 การแกไขปญหาคือ “การทําใหกลับสูสภาพเดิม ” สวนการปรับปรุงคือ “การทําลายสภาพ

เดิม โดยระดับของผลงานสูงขึ้น ยังผลใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงขึ้น” 

 

 

5. Gensoku กฏเกณฑ 

4. Genri  หลักการทางทฤษฎี พ้ืนฐานทีส่ามารถอธิบาย

เหตุการตางๆได 

3. Genjitsu สถานการณจริงของการเกิดขอมูล 

2. Genbutsu ของจริง 

1. Genba สถานที่เกิดเหตุจริง 

คนหาสาเหตรุากเหงา

ของปญหา 

ตรวจหาความผิดปกต ิ
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ทําไม การวิเคราะห Why Why Analysis จึงตองใชควบคูกับ 5 Gen (Go to see) 

 สืบเน่ืองจาก การวิเคราะหดวย Why Why Analysis ในอดีตมขีอดอยคือ ขาดการทวนสอบ

จากสถานที่จริง จึงทําใหเกิดการวิเคราะหอยูเพียงบนโตะทํางาน ทําใหปญหาจริงๆไมไดรับ          

การแกไข  และคอนขางจะเอนเอียงในการวิเคราะหดวยการไลคําตอบ ใหเขากับความคิดในใจ      

ของผูตอบมากกวาสภาพการจริงในหนางาน ดังนั้นจึงตองใชหลักการของ 5 Gen เขาไปดวย         

ในหลายๆ  คร้ังผูท่ีทําการวิเคราะหหรือทีมงาน อาจจะตองไปเขาในสถานที่ทํางานมากกวา 10 คร้ัง

ขึ้นไปในแตละหัวขอที่ทําการวิเคราะห เพื่อมองสภาพการและคนหาคําอธิบาย ตอปรากฏการณ

ตางๆของปญหาที่เกิดขึ้น และในหลายๆคร้ัง เราสามารถคิดยอนกลับดวยการ “ทําใหเกิดของเสียซะ

เอง” โดยเทียบกับของเสียที่เกิดขึ้นเพื่อหาคําอธิบายและปรากฏการณของปญหา และจะตองมี       

การติดตามวัดผลสําเร็จเสมอแลวจัดทําเปนมาตรฐานตอไป 

การแกไขปญหาหนางานอยางมีประสิทธิภาพดวย Why Why Analysis + 5 Gen 

หลัก Why-Why Analysis 10 ขอ 

 ขอ 1  ใสเร่ืองหลักเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ” หรือ“สาเหตุ” 

   ตัวอยางที่ถูกตอง :  ทําไม Mold แตกมากกวา 3% (มี Target) 

   ตัวอยางที่ผิด :  ทําไม Mold แตกทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอย (จะปรับปรุงอะไร

    กนัแน)  

 ขอ 2  “ทําไม” ตองสัมพันธกับ “ปรากฏการณ ” และตรงตามหลักการ ( Genba) และ

กฎเกณฑ (Gensoku) 

   ตัวอยางที่ถูกตอง:  ไขทอดไหม ◊ใชไฟแรงกวา 200 องศานานกวา 1 นาที 

   หลักการ:   ไขจะสุกตองไดรับความรอน , การใชนํ้ามันเพื่อไมใหไขติด 

      กระทะและไขฟู    

   กฎเกณฑ:   หากไดรับความรอนสูง เวลานาน จะทําใหไขไหม 

 ตัวอยางที่ผิด:   ไขทอดไหม ◊ใชไฟแรงเกินไป 

 ขอ 3  “ทําไม” ที่เขียนขึ้นตองสัมพันธกับเหตุผลไมวาจะอานไปขางหนาหรือยอนกลับ 

   ตัวอยางที่ถูกตอง:  ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศา 

   ตัวอยางที่ผิด:  ไขทอดไหม ◊ใชนํ้ามันนอยเกินไป 

 ขอ 4  เขยีน “ทําไม” เปนขอๆ เรียงกันโดยใหตัวหลังสัมพันธกับตัวหนาใหทวนสอบความ

ถูกตองโดยการอานยอนกลับ เชน ถาหากใชไฟนอยกวา 200 องศาไขจะไมไหมใช ไหม ถาใชก็ให

ถามทําไมตอไป 
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 ขอ 5  สรางประโยค “ทําไม” ใหตรงตามเปาหมายของการวิเคราะห 

 ขอ 6  การเขียน “ทําไม” ที่ทุกคนเขาใจตรงกัน (อานแลวเขาใจงาย) 

 ขอ 7  มีเกณฑการใชคําคุณศัพทที่ชัดเจน (กระชับ) 

 ขอ 8  อยาใชคําวา “ทําไม” ในดานความรูสึกของคน (วัดไมได ก็ปรับปรุงไมได) 

   ตัวอยางที่ถูกตอง :  พนักงานเสยีบวงจรผดิ ◊ พนักงานหยบิวงจรผดิ(ใช poka-

    yoke)     

   ตัวอยางที่ผิด :  พนักงานเสียบวงจรผิด พนักงานไมใสใจเทาที่ควร 

 ขอ 9  คนหา “ทําไม” ตอไป จนแนใจวาจะไมเกิดเหตุการณซ้ําขึ้นอีก (ตองทวนสอบ) 

 ขอ 10  พิสูจนความถูกตองของ “ทําไม ” ที่สถานที่จริง ( Genba) และกับของจริง 

(Genbutsu) ในขั้นตอนนี้สําคัญเปนอยางมากในการตรวจสอบความถูกตอง ของการระดมความเห็น 

(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะหคนหาความจริง จากสาเหตุที่เปนไปได ที่หนางาน 

ข้ันตอนการวิเคราะห Why Why Analysis 

1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอที่จะทําการปรับปรุงผาน Pareto - ในขัน้ตอนน้ีจะเปนการ   

เลือกสาเหตุใหญๆมาทําการปรับปรุงผานแผนภาพ Pareto โดยเลอืกปญหาจาก KPI ทําไม

จึงเลอืกจาก KPI ก็เพราะวากา รปรับปรุงใดใด หากไมสอดคลองกับกลยุทธหลักของ

องคกรแลว จะทําใหการเติบโตขององคกรเปนไปไดชา 

2. เลือกหัวขอที่จะทําการปรับปรุงหรือแกไข  - หลังจากไดสาเหตุหลักที่จะนํามาแกไขแลว  

ใหทําการเขียนปญหาใหมีความกระชับ เขาใจงาย 

3. จัดต้ังทีมงานที่เกี่ยวของ  - ในสวนน้ีจะเปนการนําผูที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงมาชวยกัน  

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหนางานดวย เพราะเปนผูเขาใจ

สถานการณดีที่สุด 

4. สอบถามสภาพการณเบื้องตน (ตรวจหาความผิดปรกติ) - ในขั้นตอนนี้จะมีความสําคัญมา ก 

ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ ตัวอยางเชน “หองประชุมแอรไมเย็น 

(อุณหภูมิ มากกวา 28 องศา ตลอดการใชงาน) หากเราทําการวิเคราะหทันทีโดยไม

สอบถามสถานการณเลย ทุกคนจะมุงไปที่เคร่ืองทําความเย็นทันที! ทั้งๆที่เคร่ืองทําความ

เย็นอาจจะไมไดเสียก็ได หากไมทําความเขาใจกับสถานการณกอนก็จะเปนการน่ังเทียน

ทันที ในกรณีน้ีคนที่เราจะตองถามกอนใครคือ คนคุมหองประชุมวาเมื่อวานแอรเย็น ไหม 

วันกอนเยน็ ไหม วันนี้กับวันกอนมีอะไรเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม หลังจากสอบถามคนคุม

หองก็บอกวา วันกอนยังเย็นอยู เมื่อวานก็เย็นอยู แตวันน้ีคนเขาหองประชุมเยอะมาก     
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แถมเปดมานกระจกดวยเพราะแสงขางในไมพอ จากขอความขางตนจะเห็นไดวา ขั้นตอนน้ี

จะละเลยไมได เพราะจะทําใหการวิเคราะหผิดประเด็นไป 

5. Brainstorming 

6. ตรวจสอบความถูกตองผาน 5 Gen - หลังจากระดมสองและแตก ทําไม ทําไม ออกมาได

แลว เบื้องตนใหพาทีมงานไปดูสถานการณจริงและวิเคราะหผาน 3 Gen แรกกอน         

เพื่อตรวจสอบความผิดปรกติโดยเทีย บกับมาตรฐาน  หากพบวาทุกโอกาสที่เปนไปได     

อยูในมาตรฐาน  ใหใชอีก 2 Gen ที่เหลือ  หมายความว าการแกไขน้ันไมเพียงพอ  จําเปน

จะตองปรับปรุง0

- ในสวนนี้จะเปนการระดมความเห็นของทีมงาน ผูเขียนแนะนําวาควรจะมี 

Leader Team เพื่อไมใหการระดมสมองกลายเปนสนามรบและควบคุมการระดมสมองให

อยูในแนวทางการแกไขปญหา 

7. จัดทํามาตรการโตตอบ  - หลังจากที่เราพบ สาเหตุรากเหงาแลว ใหเราหา มาตรการโตตอบ

โดยเนนใหอยูในรูปแบบ Visual Control ซึ่งจะประกอบไปดวย ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา 

การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใชวิธีการที่งาย คาใชจายตํ่า ประสิทธิภาพสูง 

  

8. ตรวจสอบความสําเร็จของงาน  - เมื่อทําการแกไข หรือ ปรับปรุงไปแลว ก็ใหติดตามผลวา 

ปญหาดังกลาวไดเกิดขึ้นซ้ําหรือไม หรือลดนอยลงอยางมีนัยสําคัญหรือไม  ผานรูปแบบ

ของกราฟ หรือการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ หากพบวาปญหาไมไดลดลงใหกลับมา

วิเคราะหใหมทันที แสดงวามีสาเหตุที่ตกหลนไปในการวิเคราะหคร้ังแรก 

9. จัดทํามาตรฐาน - หากพบวามาตรการโตตอบน้ันไดผลก็ใหจัดทํามาตรฐานขึ้น เพื่อรักษาไว

ซึ่งระดับคุณภาพตอไป 

วิธีการวิเคราะห Why Why Analysis 

 โครงสรางการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสรางเหมือนกัน คือซายสุดจะเปน

ปรากฏการณ หรือสวนแสดงปญหาที่จะแกไข จากน้ันจะเร่ิมถาม “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบ

สาเหตุรากเหงาของปญหา โดยทั่วไปพบวาหากถาม ทําไม อยูประมาณ 5 คร้ังแลว เราจะพบคําตอบ 

คําถามคือวา จําเปนตอง 5 หรือไม คําตอบคือไมจําเปน ในหลายๆคร้ังเราถามทําไมแค 3 คร้ังก็พบ

คําตอบแลว คําถามที่วาเราจะรูไดอยางไรวาน้ีคือสาเหตุรากเหงา อันดับแรกใหเราถามตัวเองกอนวา 

ถาสาเหตุน้ีถูกแกไขแลวปญหาน้ีจะไมเกิดขึ้นอีกใชหรือไมหรือ ไมสามารถถามทําไมไดอีกแลว 

จากนั้นในสวนสุดทาย จะเปนการหามาตรการโตตอบเพื่อแกไขปญหาโดยรูปแบบการเขียนจะเปน

ลักษณะดังรูป 
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ภาพท่ี 2.7 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 

 จากภาพ จะเห็นวามีเคร่ืองหมาย NG ในสวนน้ีจะหมายถึง เมื่อใชหลักการ 5 Gen           

(Go to see) แลวพบวา สาเหตุน้ันๆ ไมตรงกับความเปนจริง ผาน 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว 

หรือจะตัดสวนน้ีออกกไ็ด 

 ตัวอยางการวิเคราะห 

  สภาพการ : นายตู เปนพนักงานประจําเคร่ืองยก Hydraulic โดยทําการยกแทง

เหลก็ขนาด 1 ตันทุกวัน โดยในวันดังกลาวนายตูพบวาไมสามารถยกขึ้นไดในระดับที่ตองการ       

จึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุ ดังรูป 

 

 

ภาพท่ี 2.8 ตัวอยางการวิเคราะหโดยใช Why Why Analysis 
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2.4  การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

 ความสูญเปลา  หรือ  MUDA หรือ  WASTE ลวนแตมีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่

เกิดขึ้นแตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ 

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. การรอคอย (Waiting) 

3. การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting) 

4. การทํางานที่ไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing) 

5. การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Unnecessary Inventory) 

6. การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) 

7. ของเสยี (Defect) 

 ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการน้ีเปนสิ่งที่ไมมีความจําเปนและไมไดกอใหเกิดประโยชนแก

บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การลดความสูญเปลานอกจากจะ

เปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว ยังเปนการลดตนทุนที่เกิดในบริษัทอีกดวย 

หลักการ ECRS 

 เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด ( Eliminate) การรวมกนั ( Combine) การจัดใหม 

(Rearrange) และ การทําใหงาย ( Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเร่ิมตน          

ลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี 

 ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 

สวนใหญๆ คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนน้ีสามารถกอใหเกิด

ความสูญเปลาได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 

 สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท 

การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความ  

สูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะ

สงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขง

สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังน้ี 

- การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญ

เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
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เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป              

การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน และ ของเสีย 

- การรวมกัน  ( Combine ) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา

สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบาง

ขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้น

และลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่

ระหวางขัน้ตอนกล็ดลง 

- การจดัใหม  ( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่                 

ที่ไมจําเปนหรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 

โดยทําขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 

- การทําใหงาย  ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น           

โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก ( jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวก

และแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและ

ลดการทํางานที่ไมจําเปน 
 

 สําหรับสวนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึงหนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรง

กับกระบวนการผลิต แตจะชวยสนับสนุนการผลิตน่ันเอง ในสวนของการสนับสนุนน้ี งานหลัก

ของสวนสนับสนุนจะเปนเร่ืองที่เกี่ยวกับงานดานเอกสาร และขอมูลเปนหลัก เพราะจะตองมี      

การจัดทําเอกสารหรือการบันทึกตางๆมากมายเพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อ

ประโยชนในการทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขามาใช

ดวยแลว ยิ่งไมตองพูดถึงเพราะในขอกําหนดหลายๆขอของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอบังคับ

ในเร่ืองงานการควบคุมเอกสาร และขอมูลอยูดวย 

 แตในบรรดาเอกสารที่มีอยูมากมายเปนภูเขารอบตัวน้ีเหลาน้ี เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารที่

มีความจําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไปนัก เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารที่ไมจําเปน 

และเปนเอกสารที่มีการจัดทําที่ซ้ําซอนมากมายก็เปนได ซึ่งหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับ

เอกสารเหลานั้นเลย แตเดิมเคยมีการใชงานกันมาอยางไรก็ยังคงใชงานตอกันมาเร่ือยๆ โดยไมคิดที่

จะมีการเปลี่ยนแปลงเอกสารเหลานั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะทําใหวุนวายใน      

การเก็บรักษา สิ้นเปลืองพื้นที่ในการเก็บเอกสาร และสิ้นเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและ

จัดทําเอกสารเหลานั้น นอกจากนี้ยังเปนการสิ้นเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปลาประโยชน    

อีกดวย 



18 

 

 ดังนั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตัว และเร่ิมทําการลดปริมาณเอกสารลงกันเถอะ ชวยกัน

กําจัดเอกสารขยะที่ไมมีความจําเปนออกไป เราสามารถใชหลักการ ECRS น้ีในการลดเอกสาร        

ที่ไมจําเปนลงไดกลาวคือ 

- การกําจัด ( Eliminate) หมายถึง การกําจัดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปนั่นเอง หากลอง  

พิจารณาเอกสารตางๆรอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนที่จะตองมีก็เปนได    

เราสามารถกําจัดออกไปไดเลย 

- การรวมกัน ( Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆ  แผนมาไวในแผนเดียวกนัได  

ซึ่งจะทําใหสะดวกสําหรับการวิเคราะหและลดปริมาณเอกสารที่ตองจัดเก็บลง 

- การจัดใหม ( Rearrange) บางคร้ังเอกสารที่ใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกัน จึงควรมีการ

จัดเรียงเอกสารใหม เพื่อลดความซ้ําซอนและความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลงไป  

การทําใหงาย ( Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงายและสะดวก

เหมาะสมกับการใชงาน 

 หากทําการลดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมีความคลองตัวขึ้ น ไม

ยุงยากในการทําเอกสารที่ซ้ําซอน และลดเวลาในการทําเอกสารที่ไมกอใหเกิดประโยชนลงไปได 

 ถาสามารถลดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิต       

ที่ดีขึ้น ลดความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซึ่งจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ลดลงอยาง

แนนอน สิ่งเหลาน้ีลวนแลวแตเปนประโยชนอยางมากสําหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะน้ี 

ดังนั้นแลวอยามัวรอชา มาจํากัดความสูญเปลาทั้ง 7 น้ี เพื่อเปนการปรับปรุงบริษัทของทานใหดี

ยิ่งขึ้นกันเถอะ 
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2.5  ข้ันตอนการแกปญหา 7 ข้ันตอนตามแนวทางของ QC Story 

 ความหมายของ QC Story คือขั้นตอนในการแกไขปญหาภายใตเงื่อนไขการพัฒนาบุคลากร

ใหเขาใจถึงหลักการในการบริหารโครงการดวยวงจร P-D-C-A โดยมีขั้นตอน 7 ประการ 

ตารางท่ี 2.3 ตารางแสดง 7 ขั้นตอนการแกปญหาตามแนวทาง QC Story 

 

 

  

 

 

 

 

 

ข้ันตอน 7 ประการ ประกอบดวย  

1. Plan and Problem definition : การกําหนดหัวขอปญหา  จะไดมาจากการกําหนด

แนวคดิของกลุม เพื่อกําหนดความคาดหมายของลูกคา สําหรับเปาหมายคุณภาพ เมื่อได

ปญหามา ใหนําไปวิเคราะหดวยหนาตางปญหาของโฮโซตานิ เพื่อเลือกปญหาประเภท  

A (ปญหาที่ไมทราบสาเหตุและมาตรการแกไข เพื่อกําหนดหัวขอปญหาตอไป) 

2. Data and Detail : การสํารวจเพื่อหาขอมูล/เพื่อหาลักษณะจําเพาะ  โดยใช

คําถาม  what   where  when  who How  Why  การเลอืกปญหาจะเลอืกบนพืน้ฐาน

ทั้ง  3  ประการ  คือ 

- ความถี่ของการเกิดปญหา 

- ความรุนแรงของลูกคา 

- ความเปนไปไดในการแกปญหา 

3. Analysis : การวเิคราะหสาเหต/ุสรุปมาเปนแผนงาน   เปนการนําโครงการที่วิเคราะห

และแกปญหาโดยอาศัยการสังเกตการณที่ไดแสดงผลลงในแผนภูมิของแกนทซึ่ง

แผนภูมิน้ีนอกจากจะใชวางแผนแลว  ยังสามารถใชเฝาพินิจเพื่อควบคุมโครงการดวย 

4. Action : ทําตามแผนงาน/ตามเปาหมาย/เก็บผลท่ีได   ดําเนินการดังน้ี 

- กําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผาน  การระดมสมอง  จาก สมาชิกในกลุม 

1. การกาํหนดหัวขอปญหา 

Plan 
2. การสํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย 

3. การวางแผนแกไข 

4. การวิเคราะหสาเหตุ 

5. การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติ Do 

6. การติดตามผล Check 

7. การทําใหเปนมาตรฐาน Action 
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- ทําการ รวบรวมขอมูลสําหรับการพิสูจนหาขอเท็จจริง โดยอยาลืมแยกแยะสาเหตุ 

จากการปฏิบัติงานและการควบคุม 

- ในการระดมสมองผานการสังเกตการณจากหลักการ   3 จริง  คือ สถานที่เกิด     

เหตุจริง (Genba) สภาพแวดลอมจริง  (Genjitsu)  และของจริง  (Genbusu) 

- เคร่ืองมือที่ใชหาความสัมพันธระหวางเหตุและผล   คือ แผนภาพกางปล าและ

พิจารณาเลือกสาเหตุในรูปกางปลาและทําการพิสูจนดวย   เคร่ืองมือที่เหมาะสม

ตอไป 

5. Study and Review : เปรียบเทียบผล/ปรับแก/ทบทวนตามขอกําหนด   จะเปนการ

กําหนดมาตรการตอบโตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ   คํานึงถึงขบวนการพัฒนา

อยางตอเน่ือง  (Kaizen) คือ มาตรการที่คนในกลุมคิดไดเองและมีความสามารถใน     

การทําไดจริง  โดยมีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใชเงินมาแกไข  และตองมี        

ความมั่นใจวาวิธีการแกไขที่สนใจน้ันสอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหาจริง 

6. Act/Standardization : ทดสอบทําซ้ํา/ติดตามผล/ทําแผน/กําหนดเปน มาตรฐาน

ประเมินผลโดยทําการตรวจสอบประเมินผลการแกปญหา  โดยการเก็บขอมูลของ

ลักษณะจําเพาะตัวเดียวกับที่ไดต้ังเปาหมายไวแตแรก  แลวนําเสนอผลการแกไขปญหา

ออกเปน 2 สวน คือผลประโยชนที่สามารถวัดเปนตัวเงิน  และผลประโยชนที่ไม

สามารถวัดเปนตัวเงนิได 

7. Plans for the future : วางมาตรฐานเพื่อใชปฏิบัติ/เปนขอมูลเพื่อใชในอนาคต  เพื่อ

จุดประสงคในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตที่ประยุกตใชไปแลว  ใหดํารงไวใน

ระบบเพื่อมิใหปญหาน้ันๆ เกิดขึ้นซ้ําอีก 

ประโยชนของ QC Story 

1. เพื่อพัฒนาพนักงานหนางานใหมีความเกงมากขึ้น 

2. สรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานของหนวยงาน ใหอยากอยู อยากทํา อยากคิด 

3. พัฒนาทีมงานใหเขาใจบทบาทตัวเอง เพื่อการประสานงานกัน ตลอดจนการพัฒนา  

เพื่อการเปนหัวหนางานในอนาคต เปนการสรางความเขมแข็งใหกับหนวยงาน 

4. เพื่อชวยกําหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน และยกระดับคุณภาพ และมาตรฐาน    

การทํางานของพนักงานใหสูงขึน้ 

5. ชวยใหไดสินคาและบริการมีคุณภาพและสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 

6. ชวยแบงเบาหนาที่งานจากหัวหนา ทําใหหัวหนามีเวลาทํางานดานอ่ืนเพิ่มขึ้น 
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2.6  งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 พิพัฒพงศ  ศรีชนะและ  พรประเสริฐ  ขวาลาธาร (2555): ไดทําการวิจัยเร่ืองการลดของเสีย

ในกระบวนการผลิตอิฐบล็อก กรณีศึกษา: บริษัท มาหาอาณาจักร จํากัด ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา

สาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อก  และหาแนวทางในการลดจํานวนของเสยี       

ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและสาเหตุ  ที่กอใหเกิดผลกระทบมากที่สุด  ซึ่งการ

ดําเนินงานจะเร่ิมจากการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นโดย  การวิเคราะหหาสาเหตุดวย ใบบันทึกขอมูล     

พาเรโตและ แผนภูมิกางปลา  พบวามีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอ น มีการเกิดของเสียหรือ

ขอบกพรองจากการที่ปูนเขาไปเปนสวนผสมนอย  อิฐบล็อกขนาดไมเทากัน  และอิฐบล็อกกนทะลุ  

ดังน้ันผูวิจัยจึงไดดําเนินการแกไขปญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อกโดย

เสนอการฝกอบรมพนักงานและเฝาติดตามกระบวนการปฏิบัติงานของพนักงานใหถูกวิธีอยาง

ใกลชิด  ทําใหพนักงานเกิดความต้ังใจที่จะปฏิบัติงานใหมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น    

ทําใหของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกลดลงไดอยางชัดเจน  ผลที่ไดรับจากการ

ปรับปรุงกระบวนการพบวาความถี่ของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 

 พรสุดา  ยอดบนุอก และสาวอารีรัตน  เขียนกระโทก  (2553) : ไดทําการวิจัยเร่ือง การลด  

ของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นสวนซีดีติดรถยนต โดยมีเน้ือหาคือ Part.PAN0851 บริษัท 

สีมาเทคโนโลยี  จํากัด  ปริญญานิพนธน้ีมีจุดประสงค คือ การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝา

ครอบชิน้สวนซดีติีดรถยนต. Part. PAN0851  โดยมีการนําหลักการของ QC7 Tools เขามาชวย       

ในการลดของเสียโดยใชกราฟพาเรโตชวยในการเรียงลําดับความสําคัญของขอมูลของเสีย           

เพื่อปรับปรุงแกไขเบื้องตนอยางเรงดวน ของเสียที่เกิดขึ้นจากงานคือรอย ผังกางปลาเปนเคร่ืองมือที่

นํามาชวยหาสาเหตุของการเกิดของเสียเนื่องจากงานเปนรอย เพื่อนําสาเหตุเหลานั้น มาปรับปรุง

แกไข และนํากราฟมาวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลของเสียใน แตละเดือน เพื่อมุงเนนที่จะลดของเสีย

จากงานเปนรอยของกระบวนการผลิตนี้ใหลดลง 

 อรพรรณ   วิชยัเดชและนิวทิ   เจริญใจ  (2544) : ไดทําการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงงานเพื่อลด

ของเสียในการผลิตหองสะอาด  ซึ่งมี วัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตหอง

สะอาดโดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นนําผลวิเคราะหที่ไดมาทําวิเคราะห 4 M ประกอบดวย

คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการทํางาน เพื่อแกไขปญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเคร่ืองมือ

ควบคุมคุณภาพ พบวากระบวนการตัดสังกะสีเปนขั้นตอนที่ใชวัสดุสิ้นเปลืองมากที่สุด หลังจาก

วิเคราะห 4M เพื่อหาสาเหตุของปญหาแลวจึงนําเทคนิคการปรับปรุงงานตางๆ  เชน การกระตุนให               

เกิดจิตสํานึกของการประหยัดการเพิ่มคาแรงจูงใจคูมือการปฏิบัติงาน เทคนิคการควบคุมดวย       

การมองเห็น ( Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายขึ้น ( Simplify) ของหลักการแบบ ECRS 
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(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไข ซึ่งกอนปรับปรุงระยะ          

3 เดือน มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72 หลังทําการปรับปรุง ของเสียมีปริมาณ

ลดลงเหลือรอยละ 55.03 

 ภาวิณี  อาจปรุ และสทุศัน  รัตนเกื้อกังวาน  (2551): ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดเวลาสูญเปลา

ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ เบรก เกอร  ซึ่งมีจุดประ สงค เพื่อลดความสูญเปลาในสายการผลิต

เบรกเกอร โดยพยายามขจัดและลดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non value added) ตอตัวผลิตภัณฑ

อาทิเชน ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย ( Delay) การเคลื่อนไหวที่เกิน จําเปน (Excess Motion) 

ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย ( Defect) หรืองานที่ตองนํากลับมาทําให ม (Rework) เปนตน         

ซึ่งสาเหตุที่กลาวมาน้ีทําใหโรงงานตัวอยางมีตนทุนที่ตองสูญเสียเปนเงิน 2,000,000 บาทใ นป 2550 

ซึ่งงานวิจัยชิ้นน้ีได ใชเทคนิค Why Why analysis, การศึกษาการทํางานโดย ใชแผนภูมิคน-

เคร่ืองจักร เปนเคร่ืองมือหลกั ที่จะชวยใหหารากเหงาของปญหา ( root cause) และการวิเคราะหโดย

หลักการ 3T เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาทีเ่ปนเวลาสวนเกนิ (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ ( T3) 

ซึ่งผลจากการที่ไ ดปรับปรุงในสวนของสายการผลิตพบวาความสูญเสียตางๆ ที่ไดกลาวมานั้น         

มีแนวโนมลดลงโดยสามารถลดรอบเวลาการผลิต ( Cycle time) ของผลิตภัณฑจาก 51.41 เหลอื 

41.97 วินาทีตอชิ้น โดยมีจํานวน สถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอรเซน็ต และลดสดัสวนของงานที่  

ไมกอใหเกิดมูลคาจาก 41 เปอรเซน็ตเหลอืเพยีง 28 เปอรเซน็ต 

 วุฒิชัย โทอุดทา และวรวิทย  แรมสระนอย  (2553) : ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดของเสีย

กระบวนการหลอปมเบรก บริษัท นิชชินเบรก (ประเทศไทย) จํากัด  ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อลด      

ของเสียในกระบวนการหลอปมเบรก จากการศึกษากระบวนการหลอปมเบรกและขอมูลงานเสีย

ของแผนก Gravity พบวาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตต้ังแตเดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 

พ.ศ. 2552 ชิ้นงาน FR M/C รุน KWBA มีปริมาณงานเสียมากที่สุดคือ 25,056 ชิ้นหรือ 12.45 

เปอรเซ็นตเมื่อเทียบกับปริมาณการผลิตรวม ผูวิจัยจึงไดวิเคราะหดวยแผนภาพกางปลาและแผนภูมิ

พาเรโตเพื่อหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นพบวาปญหาสาเหตุสําคัญที่ทําใหชิ้นงาน FR M/C รุน 

KWBA มีปริมาณงานเสียที่มากกวารุนอ่ืนที่ผลิต คือปญหา Blow hole ที่ผิวของชิ้นงาน  เมื่อเทียบกับ

งานเสียทั้งหมดใน FR M/C รุน KWBA คอื 42.1 เปอรเซ็นต ดังน้ันผูวิจัยจึงไดนําปญหาดังกลาวมา

วิเคราะหและหาแนวทางในการแกไขปญหาโดยการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกับที่ปรึกษาโรงงาน

และทดลองแกไขปญหาพบวาวิธีที่จะใชในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นมีดังน้ีคือ 1.ปรับปรุงตัวล็อค

เบาเทและเคร่ืองเทใหติดอยูกับพิมพ 2.ปรับปรุงมาตรฐานของปากเบาเทหลอชิ้นงาน 3.ปรับปรุง

มาตรฐานของการปาดหนาเตาพักของน้ําอะลูมิเนียมและการตัก Slag ออกจากหนาเตาพักของนํ้า

อะลูมิเนียม 4.ปรับปรุงวิธีการกวนเตาพักโดยใหใชเคร่ืองปนอารกอนเปนตัวกวนเตา 5 .จัดทํา
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มาตรฐานสําหรับการตรวจเช็ค เคร่ืองจักรกอนการปฏิบัติ จากการแกไขปญหาดวยวิธีการแกไข     

ทั้ง 5 วิธีสามารถลดงานเสียลงไดถึง 8.61 เปอรเซ็นตเมื่อเทียบกับกอนปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ  

 อุษาวดี อินทรคลาย  (2555): ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการเชื่อมภายใน

แผนก Welding กรณีศึกษา:  โรงงานผลิตคอมเพรสเซอร ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียใน

กระบวนการเชือ่มภายในแผนก Welding วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชหลักการ PDCA, 

แผนผังพาเรโต ( Pareto Diagram), แผนภาพกางปลา ( Fish Bone Diagram) รวมถึงเทคนิค FMEA 

(Failure Modes and Effects Analysis) ซึ่งพบวามีสาเหตุของปญหา 3 สาเหตุหลักดังน้ี อันดับหน่ึง

คือการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเชื่อมที่ตําแหนง Pipe-L อันดับที่สองการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจาก         

การเชื่อมที่ตําแหนง Upper และอันดับสุดทายการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเชื่อมที่ตําแหนง Lower 

จากสาเหตุขางตนมีการออกแบบ Clam Station เพื่อจับชิ้นงานไมใหเกิดความคลาดเคลื่อนในขณะ

เชื่อมที่ตําแหนง Pipe-L และมีการการออกแบบเคร่ืองมือทําความสะอาด Tip และ Nozzle ที่มี

น้ําหนักเบา เพื่อลดความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการทําความสะอาด Tip และ Nozzle หลงั             

การปรับปรุงพบวาการเกิดรอยร่ัวเนื่องจากการเชื่อมที่ตําแหนง Pipe-L ลดลงจากเดิม 5.1% ลดลง

เหลอื 1.5% และในสวนของการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเชื่อมที่ตําแหนง Upper & Lower สามารถ

ลดการเชื่อมร่ัวจากเดิม 3.7% ลดลงเหลือ 1.2% 



บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1  แผนการปฏิบัติงาน 

 ในการปฏิบัติงานนั้นจะดําเนินการทําตามหลัก PDCA คือการวางแผน การลงมือทํา 

ตรวจสอบวัดผล และจัดทําใหเปนมาตรฐาน ซึ่งการปฏิบัติงานน้ีไดดําเนินการตามขั้นตอนตางๆ    

ดังระบุในตารางที่ 3.1 ดังน้ี 

ตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงแผนการปฏิบัติงานของโครงงาน 

 

 

 

 แผนการปฏิบัติงาน 

รายละเอียด 
พ.ย.  2556 ธ.ค. 2556 ม.ค. 2557 ก.พ. 2557 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.  กาํหนดหัวขอปญหา P                 

2.  ศึกษาสภาพปจจุบันและรายละเอียด P                 

3.  วิเคราะหสาเหตุ ศึกษาปญหา P                 

4.  จัดทําแผนงาน P                 

5.  ลงมือปฏิบัติตามแผนงาน D                 

6.  รวบรวมผล/ปรับแกตามขอกําหนด C                 

7.  ตรวจสอบผลและทําเปนมาตรฐาน A                 

8.  สรุปผลการดําเนินงาน A                 

9.  ชีแ้จงขอเสนอแนะ A                 

10. จัดทํารูปเลม                  

11. นําเสนอผลงาน                  
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 

3.2.1  รายละเอียด 

 การทํางานของ Jig Robot น้ันจะทํางานตามโปรแกรมที่ต้ังไว ซึ่งจะขึ้นอยูกับองคประกอบ

หลายอยาง เชน ตําแหนงและขนาดของแมพิมพ ตําแหนงของสายพานและลักษณะของชิ้นงาน 

Model: 381A R/C LENS CP นี้เปนแมพิมพแบบสามสีและเปนแมพิมพแนวต้ัง การทํางานของ Jig 

Robot น้ีจะตองหงาย Jig เพื่อไปรับชิ้นงานและเมื่อออกมาจากแมพิมพแลวจะควํ่า Jig เพือ่วาง

ชิ้นงานลงบนสายพาน และเมื่อศึกษากระบวนการ  Jig Robot ของ Model น้ีไดพบวามีปญหาหลาย

อยางเกิดขึ้นคือ ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ 

Jig ปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบสายพาน ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับผิวสายพาน และปญหาที่

ชิ้นงานกลิ้งตกจากรางเปนตน ซึ่งปญหาตางๆเหลานี้ไดนํามาวิเคราะหถึงสภาพปจจุบันของปญหา 

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และดําเนินการแกไขปญหา 

  

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 ตัวอยางชิ้นงาน Model 381A R/C LENS CP 
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 การดําเนินการของโครงงานจะดําเนินการตามรูปแบบของ QC Story โดยใชขัน้ตอนการ

แกปญหา  7 ขั้นตอนตามแนวทางของ QC Story และวงจร PDCA ในการวางแผนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบและดําเนินการทําใหเปนมาตรฐาน 

 การแกปญหา 7 ขัน้ตอนตามแนวทาง QC Story 

1. การกาํหนดหัวขอปญหา จะดําเนินการโดยเก็บขอมูลและเลือกแกปญหาที่เกิดขึ้น

รอยละ 80 ของปญหาทั้งหมดตามหลักการของ Pareto  

2. การสํารวจสภาพปจจุบันแล ะต้ังเปาหมาย  จะดําเนินการโดยศึกษากระบวน      

การทํางานของสิ่งที่สนใจ 

3. การวิเคราะห หาสาเหตุของปญหา  จะดําเนินการโดยการหาสาเหตุของการเกิด

ปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลาและการวิเคราะห Why Why Analysis เปน

เคร่ืองมือในการวิเคราะห 

4. คัดเลือกวิธีการแกปญหา และจัดทําแผนการปฏิบัติงาน จะดําเนินการโดยการ

จัดทําแผนการปฏิบัติงานเพื่อใหตอบสนองกับปญหาที่เกิดขึ้นและเก็บขอมูลเพื่อ

ทําการตรวจสอบ 

5. การปฏิบัติงาน จะดําเนินการโดยปฏิบัติตามแผนการปฏิบัติงานที่ไดวางเอาไว 

6. การเปรียบเทียบและติดตามผล  จะดําเนินการโดยการนําผลจากการดําเนินงาน 

มาเปรียบเทียบกับแผนวามีความสอดคลองกันหรือไม หากมีสวนที่ผิดไปจาก

แผนก็จะทําการแกไข นําผลของการแกไขมาประเมินและเปรียบเทียบกับ

เปาหมายที่ไดต้ังไว 

7. การกําหนดใหเปนมาตรฐาน จะดําเนินการจัดต้ังการทํางานหลังการปรับปรุงเปน

มาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

3.2.2  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ชิ้นงาน Model: 381A R/C LENS CP ที่ทําการผลิตที่เคร่ืองฉีด IC02 ใน Lamp7 ของ Lot 

ประจําเดือนธันวาคม 2556 โดยใชกลุมตัวอยางจํานวน 300 ชิ้นในการเก็บขอมูล 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินโครงงาน 

3.3.1  การกําหนดหัวขอปญหา 

  การกําหนดหัวขอปญหาน้ีจะคัดเลือกตามปญหาที่ไดเก็บขอมูลและจะเลือกแกปญหาที่

เกิดขึ้นรอยละ 80 ของปญหาทั้งหมดตามหลักการของ Pareto การเก็บขอมูลน้ีจะใชใบ Check Sheet 

ในการบันทึกเพื่อใหงายตอการเก็บขอมูล ณ สถานที่จริง โดยในใบ Check Sheet น้ันจะบอกถึง

รายละเอียดชนิดของเสีย จํานวนของเสียแตละชนิด ทําแผนภูมิพาเรโตจากขอมูลที่บันทึกมาในใบ 

Check Sheet เพื่อแสดงถึงสถิติของเสียที่เกิดขึ้นและเพื่องายตอการตัดสินใจเลือกหัวขอปญหา 

3.3.2  การสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 

  จะทําการศึกษาภาพรวมกระบวนการทํางานของเคร่ือง จักรที่ใชผลิตชิ้นงาน Model: 381A 

R/C LENS CP โดยการเรียบเรียงกระบวนการทํางานเปนขั้นตอนระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot และ

สายพาน เพื่อใหเขาใจหลักการทํางานภาพรวมของกระบวนการ Jig Robot และทุกกระบวนการที่

เกี่ยวของกับกระบวนการ Jig Robot 

  ศึกษากระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP อยางละเอียดโดย

เพื่อใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการน้ี 

  สรุปปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ  Jig Robot เพือ่นําไปวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทาง

ในการแกไขตอไป 

3.3.3  การวเิคราะหหาสาเหตขุองปญหา 

 การวิเคราะหหาสาเหตุจะนําปญหาที่ไดเลือกไวน้ันมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา          

ที่แทจริงเพื่อใหสามารถแกไขไดตรงจุดโดยเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหน้ีคือแผนภูมิกางปลาและ 

Why Why Analysis ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

3.3.4  คัดเลือกวิธีการแกปญหาและจัดทําแผนการปฏิบัติงาน 

 คัดเลือกวิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหหาสาเหตุใหตรงจุดโดยเนน            

การแกปญหาใหเกดิผลถาวร 

 จัดทําแผนการปฏิบัติงานเพื่อใหสามารถปฏิบัติงานไดสําเร็จลุลวงไดทันเวลา 

3.3.5  การปฏิบัติงานตามแผนการปฏิบัติงาน 

  นําแผนการปฏิบัติงานมาเปนตัวอยางในการดําเนินการ เพื่อใหสามารถบรรลุตามเปาหมาย

ที่วางไว และอยูในขอบเขตของการดําเนินงาน 

 



28 

 

3.3.6  การเปรียบเทียบและติดตามผล  

  จะดําเนินการโดยการนําผลจากการดําเนินงานมาเปรียบเทียบกับแผนวามีความสอดคลอง

กันหรือไม หากมีสวนที่ผิดไปจากแผนก็จะทําการแกไข 

  นําผลของการแกไขมาประเมินและเปรียบเทียบกับเปาหมายที่ไดต้ังไว 

3.3.7  การกําหนดใหเปนมาตรฐาน  

  การกําหนดใหเปนมาตรฐานหากผลการดําเนินงานเกี่ยวของในการผูปฏิบัติงานจะ

ดําเนินงานโดยการจัดทาํ Work Standard เพื่อเปนตนแบบในการทํางาน แตถาหากเปนเร่ืองของ

เคร่ืองจักรก็จะทําการบันทึกคาการต้ังคาใหเปนมาตรฐาน เวลานํามาใชก็จะไดไมเกิดปญหาขึ้นอีก 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผล 

4.1  ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1  การกําหนดหัวขอปญหา 

 ไดทําการเก็บขอมูลของเสียจากการทํางานผิดพลาดของ Jig Robot ที่หนางานจริงโดยใช 

Check Sheet ในการเก็บขอมูล โดยแสดงในภาพที่ 3 ภาคผนวก 

 จากการเก็บขอมูลของชิ้นงานทั้งหมดจํานวน 300 ชิ้นไดทราบวาของเสียที่เกิดจาก         

การทํางานผิดพลาดของ Jig Robot นี้แบงเปนชิ้นงานกลิ้งตกจากรางจํานวน 4 ชิ้น ชิ้นงานเสียดสีกับ 

Vacuum Pad ของ Jig จํานวน 21 ชิ้น ชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame จํานวน 23 ชิ้น ชิ้นงานเสียดสี

กับผิวของสายพานจํานวน 7 ชิ้น ชิ้นงานกระแทกกับขอบของสายพานจํานวน 2 ชิ้น และอ่ืนๆ

จํานวน 2 ชิ้น 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 ภาพอาการชิ้นงานที่กลิ้งตกออกนอกสายพาน 

  

ชิ้นงาน 

สายพาน 
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 จากภาพที่ 4.1 จะเห็นวาหลังจากชิ้นงานถูกปลอยลงบนสายพานชิ้นงานก็ไดไปอยูที่ขอบ

ของสายพาน เนื่องจากจังหวะการปลอยชิ้นงานของ Cylinder บางตัวไมพรอมกัน เมื่อปลอยชิ้นงาน

ไมพรอมกันทําใหชิ้นงานไมอยูท่ีตําแหนงกลางของสายพาน และเมื่อชิ้นงานเคลื่อนที่ไปตาม

สายพาน ชิ้นงานซึ่งอยูขอบของสายพานนั้นก็จะตกลงไปนอกสายพาน  

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 ภาพอาการชิ้นงานที่เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 

 

 จากภาพที่ 4.2 จะเห็นวาเมื่อปลอยชิ้นงานลงบนสายพานแลวปลายของ Vacuum Pad         

มีการสัมผัสกับชิ้นงาน เนื่องจากชิ้นงานที่มีความโคงสูง และ Delay ของ Jig Robot กอนที่จะ

กลับไปยังจุด Home น้ันมเีปนเวลา 2 วินาที ทําให Jig Robot เคลื่อนที่กลับไปไมทันชิ้นงานที่เคลื่อน 

และเมื่อเวลาชิ้นงานเคลื่อนไปตามสายพาน ก็จะเกิดรอยที่ชิ้นงาน 
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ภาพท่ี 4.3 ภาพอาการชิ้นงานที่เสียดสีกับ Robot Frame 

 จากภาพที่ 4.3 จะเห็นวาปลายของชิ้นงานที่มีความโคงสูงนั้นจะอยูเลยขึ้นไปบน Robot 

Frame เน่ืองจากกอนที่จะพลิกตัวชิ้นงานลงมาน้ัน Robot จะตองเคลื่อนที่ขึ้นเพื่อเวลาพลิกตัวกลับ

ลงมาแลวชิ้นงานจะไมกระแทกกับสายพาน แตจังหวะที่พลิกตัวกลับน้ันชิ้นงานเกิดการเสียดสีกับ 

Robot Frame 

 

  
 

ภาพท่ี 4.4 ภาพรอยที่เกิดจากการเสียดสีกับสายพาน 

Robot Frame 
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 จากภาพที่ 4.4 จะเห็นวามีรอยเสียดสีที่ขอบดานลางของชิ้นงานซึ่งเกิดจากการเสียดสีกับ

สายพาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 ภาพอาการชิ้นงานที่กระแทกกับขอบของสายพาน 

 

 จากภาพที่ 4.5 จะเห็นวาในขณะที่ชิ้นงานเคลื่อนที่มาตามสายพานน้ัน ไดเกิดการกระแทก

กับขอบของสายพาน ซึ่งจะเปนโลหะที่เอาไวแขวน Remote ควบคุม Robot ทําใหเกิดรอยที่ชิ้นงาน

ดังภาพที่ 4.6 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ภาพรอยที่เกิดจากการกระแทกกับขอบของสายพาน 
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เมื่อมาเรียงลําดับจํานวนของชิ้นงานตามมากไปหานอยและจัดทํากราฟพาเรโต จะไดดังนี้ 

ตารางท่ี 4.1 ตารางขอมูลของเสีย 
 

ชนิดของเสีย จํานวนของเสยี % % สะสม 

เสียดสีกับ Robot Frame 23 33.82% 33.82% 

เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 21 30.88% 64.71% 

กระแทกกับขอบของสายพาน 11 16.18% 80.88% 

เสียดสีกับผิวของสายพาน 7 10.29% 91.18% 

กลิ้งตกจากราง 4 5.88% 97.06% 

อ่ืนๆ 2 2.94% 100.00% 

รวม 68 100.00%   

 

 

ภาพท่ี 4.7 กราฟพาเรโตที่ไดจากการเก็บขอมูลของเสีย 

23 21 11 7 4 2
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 
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ภาพท่ี 4.8 การเลือกปญหาโดยใชหลักการ 80:20 ของกราฟพาเรโต 

 

 เมื่อนําปญหาที่เลือกแกไขจากกราฟพาเรโตจะพบวาปญหาที่มีจํานวนสูงถึง 80 % มีถึง 3 

ปญหาดวยกันคือ ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ 

Jig และปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบสายพาน ซึ่งทั้ง 3 ปญหานี้มีจํานวนมากถึง 80.88 % แตเมื่อ

ทําการวิเคราะหแลวปญหาเสียดสีกับ Robot Frame น้ีเปนปญหาที่คอนขางใหญแตใชระยะเวลาใน

การแกไขสั้นเมื่อเกิดปญหาฝายเทคนิคก็ไดทําการแกไขโดยทันทีซึ่งจะไมสามารถนํามาวิเคราะห

แกไขได และปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบสายพานนี้มีความถี่ในการเกิดนอย อีกทั้งยังเปนปญหา

ที่จะตองใชระยะเวลาที่มากเพียงพอในการศึกษาขอมูลจึงไมสามารถนํามาแกไขไดตามเวลา       

การทําสหกิจศึกษาได ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Jig ของ Robot เปนปญหาที่มีความถี่ในการเกิดขึ้น

สูงถึง 30.88 % ซึ่งสูงเปนอันดับสองของปญหาที่เกิดขึ้น จึงไดสรุปเลือกปญหาน้ีคือปญหาที่จะตอง

ทําการแกไขปรับปรุง 

 

23 21 11 7 4 2
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Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ปญหาที่เลือก 
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4.1.2  การสํารวจสภาพปจจุบัน  

 4.1.2.1 ศึกษาเร่ืองกระบวนการทํางานของเคร่ืองท่ีใชผลิต Model: 381A R/C LENS CP 

 รายละเอียดกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP 

 

กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 4.9  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน กอนการปรับปรุง 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงและ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

1200 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 
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 4.1.2.2  กระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP 

 

  1. จุดเร่ิมตน (Home) ของ Robot 

 
 

ภาพท่ี 4.10 Jig Robot อยูที่จุดเร่ิมตน (Home) 

 

  2. Robot เคลื่อนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

 
 

ภาพท่ี 4.11 Jig Robot เคลื่อนที่เขาไปหยิบชิ้นงานในแมพิมพ 

   

  3. Robot เคลื่อนที่ขึ้นและดูดชิ้นงาน 

  4. Robot เคลื่อนที่ลงและถอยออกมาจากแมพิมพเพื่อไปที่สายพาน 
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ภาพท่ี 4.12 Jig Robot เคลื่อนที่ไปยังสายพานเพื่อจะวางชิ้นงาน 

 

  5. Robot เคลื่อนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวควํ่าลงเพื่อที่จะวางชิ้นงานลงบน

สายพาน 

  6. Robot กาง Cylinder ออกเพือ่ใหชิน้งานไมหลนนอกสายพาน เคลื่อนที่ลงและ 

Jig ปลอยชิ้นงานบนสายพาน 

 
 

ภาพท่ี 4.13 Jig Robot พลิกคว่ําและวางชิ้นงาน 

   

  7. Robot เคลื่อนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

  8. Robot เคลื่อนที่กลับไปยังจุด Home เพื่อรอรับงานชิ้นตอไป 
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 เมื่อทําการปลอยชิ้นงานลงบนสายพานชิ้นงานก็เคลื่อนที่ไปตามสายพาน เนื่องจากชิ้นงาน

มีความโคงมาก ระดับความสูงของชิ้นงานเมื่อวางลงบนสายพานแลวจะมีความสูง 15 เซนติเมตร 

แตระดับความสูงของสายพานกับปลายของ Vacuum Pad มีเพียง 13.5 เซนติเมตร และ Delay ของ

โปรแกรมที่จะขยับขึ้นหลังจากการปลอยชิ้นงานนั้น (ที่ไมสามารถปรับได) มีเปนเวลา 2 วินาที    

แตชิ้นงานที่อยูบนสายพานว่ิงผานตัว Vacuum Pad ของ Jig เพยีง 1.2 วินาที จึงทําใหชิ้นงานมีการ

เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig ในขณะที่ Jig ยังไมไดพลิกตัวกลับเพื่อกลับไปยังตําแหนง Home  

 

 
  

ภาพท่ี 4.14 ภาพปญหา Vacuum Pad ของ Jig เสียดสีกับชิ้นงาน 
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 ซ
ม.

 

15
 ซ

ม.
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4.1.3  การวเิคราะหหาสาเหตขุองปญหา 

 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหานี้ไดนําเคร่ืองมือ  Why Why Analysis มาใชใน            

การวิเคราะหดังน้ี 

ตารางท่ี 4.2 ตารางการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดย Why Why Analysis 
 

Why Why Analysis 

ปญหา Why 1 Why 2 Why 3 มาตรฐานตอบโต 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ช้ินงานเสียดสี

กับ Vacuum 

Pad ของ Jig 

ปลอยช้ินงานต่ํา

เกินไป 

Cylinder กาง

ออกมากเกินไป 

 

สายพานหมุน

เร็วเกินไป 

ปองกันช้ินงาน

กระแทกแรง 

 ระยะความสูง

ของ Jig ต่ํากวา

ระยะความสูง

ของช้ินงาน 

 ระยะของ 

Cylinder ยาว

จนเกินไป 

ไมใหพนกังาน

เกิดการรองาน 

ถึงแมวาจะปรับ

ใหชาลงแต

พนกังานก็

สามารถทาํได

ทันโดยที่ไม

ตองรองาน 

ไมใหเกิดของ

เสียจากการ

 

 

ตองการใหอยู

ต่ํามากที่สุด

กอนวางช้ินงาน

ลงสายพาน 

 

ปรับระยะความ

สูงของ Jig ให

เพ่ิมขึ้น 

ปรับลด

ความเรว็ของ

สายพาน 

= การวิเคราะหที่ไมใชสาเหตุที่

แทจริงและการวิเคราะหสาเหตุที่

ไมสามารถแกไขไดดวยตนเองแก  

= สาเหตที่เลือกมาแกไข 
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 เคร่ืองหมายสีแดงหมายถึงการวิเคราะหที่ไมใชสาเหตุที่แทจริงและการวิเคราะหสาเหตุ     

ที่ไมสามารถแกไขไดดวยตนเองแก เคร่ืองหมายสีเขียวหมายถึงสาเหตุที่เลือกมาแกไขโดยการวาง

มาตรการในการแกไข และจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาจะไดขอสรุปวาสาเหตุน้ันมาจาก 

ตําแหนงการปลอยชิ้นงานตํ่าเกินไป และสายพานหมุนเร็วเกินไป ทําใหชิ้นงานชนกับ Vacuum Pad 

กอนที่ Jig จะยกขึ้น 

4.1.4  การจัดทําแผนการปฏิบัติงาน 

 การจัดทําแผนการปฏิบัติงานน้ันไดจัดทําแผนตามปญหาที่เกิดขึ้น โดยจะใชเคร่ืองมือ 

ECRS (R: Rearrange) ในการแกไข โดยการจัดลําดับการเคลื่อนที่ของ Jig Robot ใหม ดวยการต้ังคา

โปรแกรมให Robot ปลอยชิ้นงานสูงขึ้น  5 เซนติเมตร ซึ่งอยูในระดับที่เหมาะสมที่จะไมทําให

ชิ้นงานกลิ้งตกลงออกนอกสายพานและปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหตํ่าลงจาก 

1200 รอบ/วินาที เหลือเพียง 550 รอบ/วินาที เพื่อใหชิ้นงานเคลื่อนที่ผานจุดที่ปลอยชิ้นงานลงมาได

ชากวา Robot จากเดิมคือ 1.2 วินาที จะกลายเปน 2.5 วินาที ที่จะเคลื่อนที่ขึ้นและกลับไปยังจุด 

Home ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานไมเกิดการเสียดสีกับตัว Vacuum Pad ของ Jig 

ตารางท่ี 4.3 ตารางแผนการปฏิบัติงาน 
 

Gantt chart 

ปญหา 
มาตรการตอบ

โต 
ผูรับผิดชอบ 

ระยะเวลาการดําเนินการ 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ชิ้นงานเสียด

สีกับ 

Vacuum 

Pad ของ Jig 

 

ต้ังคาโปรแกรม

ให Robot ปลอย

ชิ้นงานสูงขึ้น 

- นายประยงค 

มณีสถิตย 

- นายคุณากร 

แกวเนียม 

                

ปรับความเร็ว

รอบในการหมุน

ของสายพาน 

- นายประยงค 

มณีสถิตย 

- นายคุณากร 

แกวเนียม 
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4.1.5 ปฏิบัติตามแผนการปฏิบัติงาน 

4.1.5.1  สาเหตุท่ี 1 ระยะความสงูของ Jig ต่ํากวาระยะความสูงของชิ้นงาน 

 Jig Robot ปลอยชิ้นงานตํ่าจนเกินไปจนทําใหชิ้นงานเกิดการเสียดสีกับ Vacuum 

Pad ของ Jig เวลาชิ้นงานไหลไปตามสายพานในขณะที่ Jig Robot ยังไมไดเคลื่อนที่

กลับไปยังจุด Home 

4.1.5.2  สาเหตุท่ี 2 สายพานหมนุเร็วเกนิไป 

 สายพานหมุนเร็วเกินไป ทําใหชิ้นงานชนกับ Vacuum Pad กอนที่ Jig จะยกขึ้น 

4.1.5.3  วิธีการแกไข 

 จะใชเคร่ืองมือ ECRS (R: Rearrange) ในการแกไขโดยการจัดลําดับการเคลื่อนที่

ของ Jig Robot ใหม ดวยการต้ังคาโปรแกรมให Robot ปลอยชิ้นงานสูงขึ้น  5 เซนติเมตร 

ซึ่งอยูในระดับที่เหมาะสมที่จะไมทําใหชิ้นงานกลิ้งตกลงออกนอกสายพาน (ขั้นตอนที่ 6) 

และปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหตํ่าลงจาก 1200 รอบ/วินาที เหลือเพียง 

550 รอบ/วินาที เพื่อใหชิ้นงานเคลื่อนที่ผานจุดที่ปลอยชิ้นงานลงมาไดชากวา Robot     

จากเดิมคือ 1.2 วินาที จะกลายเปน 2.5วินาที ที่จะเคลื่อนที่ขึ้นและกลับไปยังจุด Home  

ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานไมเกิดการเสียดสีกับตัว Vacuum Pad ของ Jig 
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ตารางท่ี 4.4 ตารางการ Kaizen กอนปรับปรุง 
 

ปญหา ช้ินงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 

 
 

สภาพปจจุบัน จากการวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาจะไดขอสรปุวาสาเหตนุัน้มาจาก ตาํแหนงการ

ปลอยช้ินงานต่าํเกินไป และสายพานหมุนเรว็เกินไป ทาํใหชิน้งานชนกับ Vacuum Pad 

กอนที่ Jig จะยกขึ้น 

วิธีการแกปญหา จะใชเครื่องมือ ECRS (R: Rearrange) ในการแกไข  โดยการจัดลําดับการเคล่ือนที่ของ 

Jig Robot ใหม ดวยการตั้งคาโปรแกรมให Robot ปลอยช้ินงานสูงขึ้น 5 เซนติเมตร ซ่ึง

อยูในระดับที่เหมาะสมที่จะไมทําใหช้ินงานกล้ิงตกลงออกนอกสายพาน (ขั้นตอนที่ 6) 

และปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหต่ําลงจาก 1200 รอบ/วินาที เหลือ

เพียง 550 รอบ/วินาที เพ่ือใหช้ินงานเคล่ือนที่ผานจุดที่ปลอยช้ินงานลงมาไดชากวา 

Robot จากเดมิคอื 1.2 วินาท ีจะกลายเปน 2.5 วินาที ที่จะเคล่ือนที่ขึ้นและกลับไปยังจุด 

Home ซ่ึงจะสงผลใหช้ินงานไมเกิดการเสียดสีกับตัว Vacuum Pad ของ Jig 

ผลที่คาดวาจะไดรับ สามารถลดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบช้ินงานออกมาจากเครื่องฉีด ของ 

Model: 381A R/C LENS CP จากปญหาการเกิดรอยเสียดสีระหวางช้ินงานกับ 

Vacuum Pad ใหกลายเปนรอยละ 0 
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ตารางท่ี 4.5 ตารางการ Kaizen หลังปรับปรุง 
 

ปญหา ช้ินงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 

 
 

ส่ิงที่ทําการปรับปรุง ในขั้นตอนที่ 6 ไดปรับโปรแกรมให Jig ปลอยช้ินงานสูงขึ้นกวาเดิม 5 เซนตเิมตร     

ทาํใหระยะความสูงของสายพานกับปลายของ Vacuum Pad เปน 18.5 เซนตเิมตร     

ซ่ึงจากเดิมคือ 13.5 เซนติเมตร  

ไดปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหลดลงจาก 1200 รอบ/วินาที เหลือ 

550 รอบ/วินาที ทําใหช้ินงานเคล่ือนที่ผานจุดที่ปลอยช้ินงานจากเดิมเพียง 1.2 วินาที 

กลายเปน 2.5 วินาท ีซ่ึงชากวา Delay ของ Robot ที่จะกลับไปยังจุด Home เพียง 2 

วินาที 

ผลที่ไดรับ Vacuum Pad อยูสูงขึ้นกวาระดับเดิมเปน 18.5 เซนติเมตร ซ่ึงช้ินงานนี้มีความสูงเพียง 

15 เซนติเมตร สงผลใหช้ินงานไมเสียดสีกับ Vacuum Pad และความเร็วในเคล่ือนที่

ของช้ินงานผานจุดที่ปลอยนั้นกลายเปน 2.5 วินาที แต Delay ของ Robot นั้นคือ 2 

วินาที ซ่ึงทําให Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home กอนที่ช้ินงานจะเคล่ือนผาน สงผล

ใหของเสียจากการที่ช้ินงานเสียดสีกับ Vacuum Pad นั้นกลายเปนรอยละ 0 ของช้ินงาน

ที่เกิดจากปญหานี้ 
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4.1.6  ผลการปฏิบัติงานและการประเมินผลกิจกรรมท่ีปฏิบัติ 

 รายละเอียดกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP 

 

หลังการ

ปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ภาพท่ี 4.15  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน หลังการปรับปรุง 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงดวยระยะที่ลดลงจากเดิม 5 ซม. 

และ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

550 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 
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 4.1.6.1 ผลการปฏิบัติงาน 

  จากการดําเนินการตามแผนการปฏิบัติงานมีผลการปฏิบัติงานดังตอไปนี้  

 4.1.6.1.1 แกไขปญหาตามแผนการปฏิบัติงาน 

- ในขั้นตอนที่ 6 ไดปรับโปรแกรมให Jig ปลอยชิ้นงานสูงขึ้นกวาเดิม   

 5 เซนติเมตร ทําใหระยะความสูงของสายพานกับปลายของ Vacuum 

 Pad เปน 18.5 เซนติเมตร ซึ่งจากเดิมคือ 13.5 เซนติเมตร  

- ไดปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหลดลงจาก 1200 รอบ/

 วินาที เหลือ 550 รอบ/วินาที ทําใหชิ้นงานเคลื่อนที่ผานจุดที่ปลอย

 ชิ้นงานจากเดิมเพียง 1.2 วินาที กลายเปน 2.5 วินาที ซึ่งชากวา Delay 

 ของ Robot ที่จะกลับไปยังจุด Home เพยีง 2 วินาท ี

4.1.6.1.2  ผลการแกไขปญหา 

  Vacuum Pad อยูสูงขึ้นกวาระดับเดิมเปน 18.5 เซนติเมตร ซึ่งชิ้นงานน้ีมี

ความสูงเพียง 15 เซนติเมตร สงผลใหชิ้นงานไมเสียดสีกับ Vacuum Pad และ

ความเร็วในเคลื่อนที่ของชิ้นงานผานจุดที่ปลอยน้ันกลายเปน 2.5 วินาที แต Delay 

ของ Robot น้ันคือ 2 วินาที ซึ่งทําให  Robot เคลื่อนที่กลับไปยังจุด Home กอนที่

ชิ้นงานจะเคลื่อนผาน และจากการเก็บขอมูลใหมโดยการสํารวจบันทึกผลหนางาน

นั้นพบวาปญหาของเสียจากการที่ชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad น้ันหมดไป

กลายเปนรอยละ 0 จากปญหาเดิมที่เกิดขึ้น 
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ภาพท่ี 4.16 กราฟพาเรโตกอนทําการปรับปรุง 

 

 

ภาพท่ี 4.17 กราฟพาเรโตหลังทําการปรับปรุง 
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 24/12/2556 เวลา 13.00 - 16.00 น. 
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 4.1.6.2  การประเมินผลกิจกรรมท่ีปฏิบัติ 

  4.1.6.2.1 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

- ลดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมาจากเคร่ือง

 ฉีดของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP จากปญหาการเกิดรอย

 เสียดสีระหวางชิ้นงานกับ Vacuum Pad ที่เกิดขึ้นรอยละ 30.88 ของ

 ชิ้นงานที่เกิดของเสียใหหมดไป โดยการปรับปรุง การเคลื่อนที่ของ   

 Jig Robot  

 4.1.6.2.2  ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

- สามารถ ลดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมา

 จากเคร่ืองฉีดของ Model: 381A R/C LENS CP จากปญหาการเกิดรอย

 เสียดสีระหวางชิ้นงานกับ Vacuum Pad ใหกลายเปนรอยละ 0 ของ

 ชิ้นงานที่เกิดของเสีย 

 4.1.6.2.3  ผลท่ีไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

- ปญหาการเกดิรอยเสยีดสรีะหวางชิ้นงานกับ Vacuum Pad ของ Model: 

 381A R/C LENS CP หายไป กลายเปนรอยละ 0 ของชิ้นงานที่เกิด   

 ของเสยี 

4.1.7  การกําหนดใหเปนมาตรฐาน 

 ในการกําหนดการต้ังคาของโปรแกรม Robot ใหเปนมาตรฐานน้ีสามารถทําไดโดย       

การบันทึกการต้ังคาลงในอุปกรณควบคุม Robot เนื่องจากอุปกรณในการควบคุมนั้นจะสามารถ

บันทึกการต้ังคาการเคลื่อนที่ของ Jig Robot ได หากตองการนําคาที่ต้ังไวมาใชงานก็เพียงแคเลือก

โปรแกรมที่ต้ังคาไว 

4.2  วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายของ     

การจัดทําโครงงาน 

 จุดมุงหมายของการทําโครงการน้ีคือการกําจัดของเสียจากปญหาที่เลือกใหหมดไป         

ซึ่งสามารถทําไดเพราะ  ปญหาที่เกิดขึ้นนั้นเปนปญหาจากทางโปรแกรมของ Robot สงผลใหเกิด

ของเสียมากมาย เพียงแคศึกษาการทํางานของ Robot และหาวิธีการแกไขปรับปรุงก็จะทําใหปญหา

ดังกลาวหมดไป 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 จากการศึกษารายละเอียดเบื้องตนของโครงงานพบวาปญหาของเสียที่เกิดสูงที่สุด 2 อันดับ

แรกคือ ชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame ในขั้นตอนที่ 5 และปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad 

ของ Jig ในขั้นตอนที่ 6 ของกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP ซึ่ง

สงผลใหเกิดของเสีย 33.82% และ 30.88% ตามลําดับ เมื่อรวมแลวจะเปนของเสียทั้งหมด 64.71 %

ซึ่งมากกวาคร่ึงหนึ่งของของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด จึงไดทําการแกไขปรับปรุงของเสียโดยใช

หลักการ QC Story ในการปรับปรุงแกไข ประกอบดวยกัน 7 ขั้นตอนคือ 

1. การกาํหนดหัวขอปญหา  จะทําการบันทึกเก็บขอมูลโดยใช Check Sheet และใชกราฟ

พาเรโตเพื่อนําเสนอขอมูล จากน้ันนําขอมูลของเสียมาเลือกปญหาของเสียที่เกิดขึ้นเปน

ลําดับที่ 1 และ 2 

2. การสํารวจสภาพปจจุบันแล ะต้ังเปาหมาย  โดยการเรียงลําดับกระบวนการทํางานของ 

Jig Robot และสรุปปญหาที่เกิดขึ้น 

3. การวิเคราะห หาสาเหตุของปญหา ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนภูมิ

กางปลา และสรุปสาเหตุเพื่อนํามาแกไข 

4. คัดเลือกวิธีการแกปญหา และจัดทําแผนการปฏิบัติงานโดยการนําผลสรุปจากการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหามาจัดทําแผนปฏิบัติงานใหเหมาะสมและสอดคลองกัน 

5. การปฏิบัติงานตามแผนการปฏิบัติงานที่ไดจัดทําขึ้น 

6. การเปรียบเทียบและติดตามผล โดยการสรุปผลของการปฏิบัติงาน และประเมินผล    

การปฏิบัติงาน 

7. การกําหนดใหเปนมาตรฐาน โดยการบันทึกโปรแกรมของ Jig Robot  

 ผลของการดําเนินงานคือสามารถลดจํานวนของเสียใหหมดไป ซึ่งไดตามจุดมุงหมายของ

โครงการที่ต้ังไว 
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5.1.1  เปรียบเทียบกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP กอนปรับปรุง 

และหลังปรับปรุง 

 รายละเอียดกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP 

กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ภาพท่ี 5.1  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน กอนการปรับปรุง 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงและ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

1200 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 
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 รายละเอียดกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP 

หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ภาพท่ี 5.2  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงดวยระยะที่ลดลงจากเดิม 5 ซม. 

และ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

550 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 
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5.1.2  เปรียบเทียบกราฟพาเรโตแสดงจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 5.1 ตารางนําเสนอขอมูลของเสีย กอนการปรับปรุง 
 

ชนิดของเสีย จํานวนของเสยี % % สะสม 

เสียดสีกับ Robot Frame 23 33.82% 33.82% 

เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 21 30.88% 64.71% 

กระแทกกับขอบของสายพาน 11 16.18% 80.88% 

เสียดสีกับผิวของสายพาน 7 10.29% 91.18% 

กลิ้งตกจากราง 4 5.88% 97.06% 

อ่ืนๆ 2 2.94% 100.00% 

รวม 68 100.00%   

 

 
 

ภาพท่ี 5.3 กราฟพาเรโตที่ไดจากการเก็บขอมูลของเสีย กอนการปรับปรุง 

23 21 11 7 4 2
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 
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ตารางท่ี 5.2 ตารางนําเสนอขอมูลของเสีย หลังการปรับปรุง 
 

ชนิดของเสีย จํานวนของเสยี % % สะสม 

เสียดสีกับ Robot Frame 20 41.67% 41.67% 

กระแทกกับขอบของสายพาน 13 27.08% 68.75% 

เสียดสีกับผิวของสายพาน 5 10.42% 79.17% 

กลิ้งตกจากราง 6 12.50% 91.67% 

อ่ืนๆ 4 8.33% 100.00% 

เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 0 0.00% 100.00% 

รวม 48 100.00%   

 

 
 

ภาพท่ี 5.4 กราฟพาเรโตที่ไดจากการเก็บขอมูลของเสีย หลังการปรับปรุง 
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ปญหาของเสียท่ีเกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 24/12/2556 เวลา 13.00 - 16.00 น. 
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5.2  ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1. เนื่องจากระยะเวลาในการดําเนินการทําการปรับปรุงนี้มีจํากัด จึงทําใหไมสามารถ

ดําเนินการปรับปรุงตามหลักการ 80 :20 ของพาเรโตได  หากมีระยะเวลาดําเนินการที่มาก

เพียงพอในการดําเนินการแกไขปรับปรุงของเสียที่เกิดจากกระบวนการ Jig Robot สิ่งที่ควร

ปรับปรุงเปนอันดับตอไปคือปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบของสายพานเน่ืองจาก           

การวิเคราะหขอมูลแลวปญหาดังกลาวน้ีอยูใน 80% ของการวิเคราะห 

2. อุปกรณ Jig Robot มีการใชงานอยูตลอดเวลาซึ่งจะทําใหอุปกรณน้ีมีการชํารุดไดตาม     

การใชงาน จึงควรจัดทําแผนการซอมบํารุงอุปกรณ Jig Robot เพือ่เปนการปองกนัของเสยี

ที่จะเกิดขึ้นตามมาอีกมากมาย 
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ภาคผนวก 

 การเก็บขอมูลจะตองใชใบ Check Sheet ในการเก็บขอมูลซึ่งแบบใบบันทึกขอมูล             

จะเปนไปตามภาพที่ 1 ดังน้ี 

 

ภาพท่ี 1 ใบ Check Sheet ที่ใชในการเก็บบันทึกขอมูล 

 

 เมื่อทําการสํารวจหนางานจริงและเก็บขอมูลโดยใชใบบันทึกขอมูลในบันทึกจะไดขอมูล

ตามภาพที่ 2 ดังน้ี 

 

 ภาพท่ี 2 ใบ Check Sheet ที่ไดทําการเก็บขอมูลมาแลว 
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 เมื่อนําใบบันทึกขอมูลมาจัดเรียงตามปญหาที่มากไปปญหาที่นอยและนํามาทํากราฟ       

พาเรโตจะไดตามภาพที่ 3 ดังน้ี 

 

ภาพท่ี 3 กราฟพาเรโตที่ใชในการวิเคราะหปญหา 

ตารางท่ี 1 ตัวอยางตารางแผนการปฏิบัติงาน 
 

Gantt chart 

ปญหา มาตรการตอบโต ผูรับผิดชอบ 

ระยะเวลาการดําเนินการ 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

                   

 ตารางที่ 1 จะแสดงถึงตัวอยางของตารางแผนการปฏิบัติงานที่ใชในการวางแผนการทํางาน 

ซึ่งจะบอกถึงปญหา การตอบโต ผูรับผิดชอบ และระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 



58 
 

ประวัตผิูจัดทาํโครงงาน 

 

ชื่อ-สกุล นาย คุณากร  แกวเนียม 

วัน เดือน ปเกิด 2 กรกฎาคม พ.ศ. 2535 

ประวัติการศึกษา  

ระดับประถมศึกษา โรงเรียนอนุราชประสทิธิ ์

ระดับมัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนโยธนิบรูณะ 

ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย แผนการเรียน วิทยาศาสตร- คณิตศาสตร โรงเรียนโยธนิบรูณะ 

ระดับอุดมศึกษา สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ  

 สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน พ.ศ.2553 - ปจจุบัน 

ทุนการศึกษา - ไมมี - 

ประวัติการฝกอบรม                     

1. Arranged of the student relationship program with HCU ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

2. สัมมนาการคิดเชิงกลยุทธ ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

3. สัมมนาการจัดซื้อ ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

4. การอบรมการประกันคุณภาพ  : กิจกรรมนักศึกษาในส ภาวะ การณ AEC ณ สถาบั น

เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ - ไมมี - 
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