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บทสรุป 
 

 โครงงานการลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตโคมไฟรถยนต กรณีศึกษา : บริษัท  

ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) น้ี มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสาเหตุการเกิดของเสียที่ชิ้นงาน

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

การฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน ชิ้นงานที่ทําการศึกษานั้นเปนชิ้นงานที่มีการรับคําสั่งผลิตจากลูกคาถึง 30,000 

ชิ้นตอเดือน ซึ่งนับวาสูงที่สุดในโรงงานผลิตโคมไฟที่ 7 ( Lamp 7) ของบริษัทฯ ดังน้ันการศึกษาน้ี

จะมุงเนนการลดของเสียที่เกิดจากการทํางานผิดพลาดของ Robot ใหหมดไป โดยเร่ิมจากการเก็บ

ขอมูลของเสียโดยใบบันทึกขอมูลในการเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางจํานวน 300 ชิ้นที่เคร่ืองฉีดและ

ทําการเลือกปญหาโดยใชแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) จากนั้นทําการคนหาสาเหตุของการเกิด

ของเสียโดยใช Why-Why Analysis และใชหลักการของ ECRS เพื่อแกไขปญหา โดยขั้นตอน     

การทํางานทั้งหมด  จะทําตามหลัก 7 ขั้นตอนการแกปญหาตามแนวทาง ของ QC Story โดยการ

แกไขปรับปรุงนี้  จะดําเนินการแกไขโดยการปรับกระบวนการทํางานที่โปรแกรมของ Jig Robot 

Model: 381A R/C LENS CP และสามารถแกไขปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้นใหหมดไปได 
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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 ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  ต้ังอยูที่ 29/3 หมู 1 ถนนบางพูน-รังสิต 

ตําบลบานกลาง อําเภอเมือง จังหวัดปทุมธานี 12000 

1.2  ประวตัแิละลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

  บริษัท  ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  จดทะเบียนและจัดต้ังบริษัทเมื่อวันที่        

30 พฤษภาคม  2523 เพื่อดําเนินธุรกิจการผลิต , นําเขาและจําหนายหลอดไฟและอุปกรณใหแสง

สวางสําหรับยานพาหนะ โดยเปนกิจการรวมทุนไทย-ญ่ีปุนระหวาง  บริษัท  เซงงวนฮง  (สิทธิผล)  

จํากัด (ปจจุบันคือบริษัท  สิทธิผล 1919 จํากัด) กับบริษัท สแตนเลยอิเลคทริค จํากัด  ซึ่งเปนบริษัท

ฝายญ่ีปุน   

   เมื่อวันที่  10 พฤษภาคม  2534 บริษัทไดรับอนุญาตจากตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย 

สั่งรับหลักทรัพย ของบริษัท เปนหลักทรัพยจดทะเบียนสามารถทําการซื้อขายหลักทรัพยของบริษัท 

ไดในตลาดหลกัทรัพยฯ  โดยใชชื่อยอ  "STANLEY" ปจจุบันบริษัทมีทุนจดทะเบียน 383.125 ลาน

บาท เปนหุนสามัญ 76,625,000 หุน มูลคาที่ตราไว หุนละ 5 บาท หุนทั้งหมดไดออกและชําระเต็ม

มูลคาแลว 

  บริษัทมีการขยายกิจการเพื่อเปนผูผลิตอุปกรณสองสวางยานยนตอยางครบวงจร              

โดยประกอบไปดวยฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ , โรงงานแมพิมพโลหะ  (Die & Mold), โรงงาน

หลอดไฟ (Bulb) และโรงงานผลิตโคมไฟ (Lamp) นอกจากน้ันยังไดมีการรวมลงทุนจัดต้ังบริษัท  

ในตางประเทศ เชน ลาว เวีย ดนาม อินโดนีเซีย อินเดีย เปนตน รวมทั้งการใหความชวยเหลือ         

ดานเทคนิคแกตางประเทศดวย 
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1.3  รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1 แผนผังการจัดองคกรของบริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 

 

 บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  เปนบริษัทในเครือของบริษัท สแตนเลย

อิเลคทริค จํากัด  ซึ่งเปนบริษัทแมจากญ่ีปุนจึงมีคณะกรรมการบริษัทและกรรมการตรวจสอบ      

จากญ่ีปุนอยูท่ีบนสุดของแผนผัง ตอลงมาจะเปนประธานกรรมการบริหารที่เปนคนไทยคอยบริหาร

บริษัทโดยมีสํานักงานตรวจสอบภายในและสํานักงานแผนและนโยบายองคกร ตอลงมาจะเปน

คณะกรรมการบริหารซึ่งจะคอยดูแลสวนงานตางๆของบริษัท ซึ่งมีดังนี้คือ สวนงานการตลาด    

สวนงานบริหาร สวนงานอุปกรณสองสวางรถยนต สวนงานแมพิมพ สวนงานวิจัยและพัฒนา    

ฝายพัฒนาระบบ ฝายประกันคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

 

 

 

คณะกรรมการบริษัท 

ประธานกรรมการบริหาร 

คณะกรรมการบริหาร 

คณะกรรมการตรวจสอบ 

สํานกังานตรวจสอบภายใน สํานกังานแผนและนโยบายองคกร 

สวนงานบริหาร สวนงานแมพิมพ ฝายพัฒนาระบบ ฝายจัดซ้ือ 

สวนงานการตลาด สวนงานอุปกรณ

สองสวางรถยนต 

สวนงานวิจยัและ

พัฒนา 

ฝายประกันคณุภาพ 
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1.4  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง :  นักศึกษาฝกงานแผนก Production Engineering Department 

 ( PED) Injection Engineering Section (IES) 

งานที่ไดรับมอบหมาย :  สนับสนุนการทดสอบแมพิมพ ( Try Mold) โดยการจัดเตรียม 

 Jig จับชิ้นงาน, ตู Auto Valve Gate Control และตู Mold 

 Temperature 

1.5  พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 -  นายประยงค มณีสถิตย  ตําแหนง พนักงานแผนก Production Engineering Department 

 -  นายไกรสร หาดคํา  ตําแหนง พนักงานแผนก Production Engineering Department 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เร่ิมต้ังแตวันที่ 28 ตุลาคม 2556 จนถึงวันที่ 28 กุมภาพันธ 2557 

 รวมเปนระยะเวลา 4 เดือนหรือ 17 สัปดาห 

1.7  ที่มาและความสําคัญของของปญหา  

 โรงงานผลิตโคมไฟ ของ บริษัท ไทยสแตนเลยการไฟฟา  จํากัด (มหาชน)  ไดผลิตโคมไฟ

มากมายหลาย Model ตามคําสั่งซื้อของลูกคา ซึ่งกระบวนการผลิตโคมไฟน้ีจะมีขั้นตอนตางๆ

ประกอบอยูมากมายไมวาจะเปนการฉีด การเคลือบผิว การประกอบ แมกระทั่งการสนับสนุน

กิจกรรมตางๆที่เกิดในขั้นตอนการผลิตก็จัดวาเปนหน่ึงในกระบวนการผลิตดวยเชนกัน 

กระบวนการ Jig Robot ก็ถือวาเปนอีกหน่ึงขั้นตอนในการสนับสนุนกระบวนการฉีดชิ้นงาน ซึ่งจะ

เปนกิจกรรมที่สําคัญมากตอกระบวนการฉีด เพราะวาจะเปนสิ่งที่ทําใหการผลิตชิ้นงานน้ีสามารถ  

ทําไดตามคุณภาพและทันตามที่ลูกคาตองการ ดังนั้นกระบวนการ Jig Robot น้ีจําเปนจะตองมี      

ในการผลิตทุก Part และทุก Model 

 ของเสียที่เกิดจากกระบวนการ Jig Robot น้ันก็มีอยูมากมายหลายอยางแลวแตประเภทและ

ลักษณะทางกายภาพของ Jig และ Robot ไมวาจะเปน การเสียดสี การกระแทก หากเกิดใน

กระบวนการ Jig Robot ก็ถือวาเปนของเสียที่เกิดจากกระบวนการน้ีทั้งสิ้น วิธีการแกไขก็จะแตกตาง

กันออกไปแตละปญหา ซึ่งจะตองใชทักษะความรูและประสบการณในการแกไขตอไป 
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 โรงงานผลิตโคมไฟที่ 7 (ตอจากน้ีจะเรียกวา Lamp 7) ไดดําเนินการผลิตชิ้นงานมากมาย

หลาย Model ไมวาจะเปน 2CV R/C, 2TP R/C, 2WS R/C, 3V41 R/C, X12D R/C และ 381A R/C 

เปนตน ทุก Model ก็จะมีปญหาแตกตางกันออกไป  Model: 381A R/C LENS CP ดําเนินการผลิต   

ที่ Lamp 7 โดยมีคําสั่งผลิตจากลูกคามากที่สุดเปนอันดับที่ 1 ใน Lamp 7 ซึ่งเปนจํานวนโคมไฟ

มากกวา 30,000 โคมตอเดือน แตไดพบปญหาที่เกิดจากการทํางานผิดพลาดของ Jig Robot ใน

ระหวางกระบวนการผลิตคือชิ้นงานเกิดรอยเสียดสีกับ Jig Robot ซึ่งสงผลใหเกิดของเสียและ

กระทบตอความตองการของลูกคา ดังนั้นการศึกษานี้จะมุงเนนการลดของเสียที่เกิดจากการทํางาน

ผิดพลาดของ Robot โดยเร่ิมจากการเก็บขอมูลของเสียโดยใช Check Sheet ในการเก็บขอมูล 

วิเคราะหสภาพปจจุบันโดยใช แผนภูมิพาเรโต  (Pareto Diagram) จากนั้นทําการคนหาสาเหตุของ

การเกิดของเสียโดยใช Why-Why Analysis และใชหลักการของ ECRS เพื่อแกไขปญหาโดย

ขั้นตอนการทํางานทั้งหมดจะทําตามหลัก 7 ขั้นตอนการแกปญหาตามแนวทางของ QC Story  

1.8  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

- ลดอัตราของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมาจากเคร่ืองฉีด 

1.9  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

- สามารถขจัดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมาจากเคร่ืองฉีด        

  ใหหมดไป 

1.10  นิยามศัพทเฉพาะ 

-  Jig อุปกรณจับยึดชิ้นงานออกจากเคร่ืองฉีด 

-  Robot อุปกรณที่ใชในการเคลื่อนที่ Jig ไปยังการผลิตกระบวนการตอไป 

-  Lamp 7 โรงงานผลิตโคมไฟที่ 7 

- Part ชิ้นสวนตางๆ ในโคมไฟ หลักๆจะประกอบดวย  Lens, Extension, Housing 

  และ Reflector (BMC) 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1  แบบตรวจสอบ - Check Sheet  

 การบริหารจัดการในยุคสมัยน้ีเปนที่ยอมรับกันวาจะตองบริหารจัดการจากสิ่งที่เกิดขึ้นจริง 

จะมาใชการจินตนาการคิดๆ  นึกๆ เอา แลวไปบริหารคงไมได 0 

 เมื่อจะตองไปเกี่ยวของกับการวัดจึงตองมีการเก็บขอมูล ( Data) เพื่อเอาขอมูลน้ันไปแปลง

เปนสารสนเทศ ( Information) เพื่อเอาไปใชในการตัดสินใจดังกลาว ในการเก็บขอมูลมันก็ตองมี

เคร่ืองมือซึ่งเคร่ืองมือตัวหน่ึงที่เปนตัวสําคัญในการเก็บขอมูลในระบบการบริหารจัดการ ที่เรียกวา 

“Check Sheet” หรือ “แบบตรวจสอบ ” ซึ่งจะทําใหการเก็บขอมูล ไดงาย และเปนระบบมากขึ้น   

(บางตําราเรียก Check Sheet น้ีวา Tally Sheet) 

ระบบการบริหารจัดการที่เปนสากล  

ในปจจุบันจึงมีเสาหลักที่สําคัญตัวหน่ึงคือ Factual Approach to Decision Making หรือแนวทาง  

การใชขอเท็จจริงในการตัดสินใจ 

 เคร่ืองมือตัวน้ีใชไดสารพัดประโยชนในการบริหารจัดการ แตที่เปนที่รูจักกันดีเปน       

อยางมาก และมีการนํามาใชมากเชนกัน  ก็คือในเร่ืองของการแกปญหาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

โดยเฉพาะอยางยิ่งในระบบงาน QC Story ที่ไดมีการจัดเขามาเปนหน่ึงในเคร่ืองมือ QC เจ็ดอยาง 

หรือ Seven QC 

 เมื่อดูในหัวขอของ QC Story ที่ประกอบดวย 

Tools 

1. คดัเลอืกหัวขอของปญหา (Select improvement opportunity)

2. วิเคราะหสถานภาพปจจุบัน (Analyze current situation)

  

3. ชี้บงตนตอของปญหา (Identify root causes)

  

4. คดัเลอืกวิธกีารแกปญหาและวางแผนกจิกรรม (Select and plan solution)

  

5. นํากิจกรรมนํารองลงปฏิบัติ (Implement pilot solution)

  

6. เฝาติดตาม  และประเมินผลกิจกรรมที่ปฏิบัติ  (Monitor results and evaluate 

solutions)

  

7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardize)

  

8. กลับไปทําขอ 1 ใหม (Recycle) 

  

 Check Sheet จะถูกนําไปใชในขอ 2 ขอ 3 และขอ 6 เปนหลัก น้ันคือหลังจากที่ไดตกลงใจ

วาจะนําปญหาเร่ืองใดมาพิจารณา หรือจะพัฒนาเร่ืองอะไร  ก็จะมีการเก็บขอมูลเพื่อที่จะนํามา
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วิเคราะห อาจจะแปลกใจวาจะเอามาใชอะไรในขอ 3 เพราะพระเอกในขอ 3 คือ ผังกางปลา หรือ 0 

 

พวก Tree Diagram หรือ Five-Why เพราะถึงแมจะใชเคร่ืองมือ 3 ตัวขางตนแลวสิ่งที่ไดมาคือตนตอ

ของปญหาที่มัน มาจากการนึกๆเอา แลวก็ตกลงกันวาเจานี้แหละคือตนตอของปญหา         แตถาจะ

ใหแนใจ จะตองเก็บขอมูล เพิ่มเติม เพื่อใหแนใจวามันเปนตนตอของปญหาจริ ง สําหรับขอ 6 

เหมอืนกับขอ 2 

รูปแบบของ Check Sheet ก็มีไดหลายแบบตามรูปตอไปน้ี 

 
ภาพท่ี 2.1 ภาพตัวอยางของ Check Sheet ที่ใชในการบันทึกจํานวนขอมูลของเสีย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 ตัวอยาง Check Sheet ที่ใชบันทึกของเสียหลายเร่ืองในแบบฟอรมอันเดียว 

และสัญลักษณแทนเร่ืองที่ตางกัน 
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ภาพท่ี 2.3 ภาพของเสียที่นับแลวบันทึกลงในแบบฟอรม ซึ่งออกมาเปน Normal Curve  

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ภาพ Normal Curve เมื่อนําขอมูลมาทําเปนกราฟ 

 

สิ่งท่ีควรทํากอนจะสราง Check Sheet 

1. ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร เขียนออกมาเปนขอความไดยิ่งดี0

2. ตัดสินใจวาจะเก็บขอมูลอะไร0

  

3. พิจารณาวาจะใชเวลานานเทาไร และความถี่ในการเก็บเทาไร0

  

4. กาํหนดตัวคนเกบ็ขอมลู 

  

5. ออกแบบแบบฟอรม ที่งายตอการใช ไมตองเขียนไดยิ่งดี แคกาๆลงไปจะดีมาก 0

6. ทดสอบแบบฟอรมดูวาไดตามที่ตองการหรือไม 
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2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโต ( Pareto diagram) ไดชื่อมาจาก Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตรและ

สังคมศาสตรชาวอิตาลี ซึ่งเปนผูที่คิดวิธีน้ีขึ้นมา และเผยแพรในปลายศตวรรษที่ 19 โดยใชกฎ 80/20 

ซึ่งมีที่มาจากการสํารวจพบวา ในประเทศอิตาลียุคนั้น มีคนรวย 20% คนจน 80% และใน 20% น้ี 

ครอบครองทรัพยสิน 80% ขณะที่คน 80% ครอบครองทรัพยสิน 20% 

 แผนภูมิพาเรโตเปนกราฟแสดงการจัดเรียงหมวดหมูของขอมูล โดยทําการเรียงจากมากไป

นอยและจากซายไปขวา สวนชนิดของขอมูลที่แสดงบนแผนภูมิพาเรโต คือ ปญหา สาเหตุของ

ปญหา ชนิดของความไมสอดคลองกันและอ่ืนๆ ทั้งน้ีก็เพื่อ ศึกษาหาป ญหาที่ใหญที่สุด หรือ สาเหตุ

ที่ทําใหเกิดปญหามากที่สุดแลวทําการพิจารณาแกปญหาเรียงตามลําดับความมากนอยตอไป 

 แผนภูมิพาเรโต มีลักษณะคลายกับกราฟแทง หรือ Histogram แตกตางกันที่ แทงของขอมูล

ตามแนวแกนนอน มีคาลดลงตามลําดับ หลักการของแผนภูมิพาเรโต ในการปรับปรุงคุณภาพ คือ

การหาตัวแปรที่มีอิทธิพลตอคุณภาพ (Quality Function) ตัวอยางเชน ถาเราหาตัวแปรที่มีผลกระทบ

ตอคุณภาพ และนํามาหาคาตัวเลข หรือรอยละของผลกระทบน้ัน จัดลําดับจากมากไปนอย นํามา

เขียนกราฟโดยใหแกนต้ังดานซาย เปนคาจริงของผลกระทบของตัวแปร สวนแกนต้ังดานขวา    

เปนคาสะสมของผลกระทบของตัวแปร  ตัวอยางเชน ในการเก็บตัวอยางที่มีปญหาจํานวน 200 ชิ้น 

จากสายการผลิตในชวงเวลาหนึ่ง มี 40 ชิ้นที่เกิดจากความรอนสูง 80 ชิ้นเกิดจากชิ้นสวนเสียหาย   

20 ชิ้นเกิดจากระบบไฟฟา ตามลําดับ 

ตารางท่ี 2.1 ตารางแสดงการจัดลําดับขอมูลจากปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 ถานําขอมูลมาจัดลําดับลงในตารางจากมากไปนอย จะไดกราฟความสัมพันธ 2 แบบ คือ 

กราฟแทงที่แสดงตัวเลขหรือรอยละของความสัมพันธ (ไดแก 80, 40, 20, 20, 20, 10, 10) และ

ผลรวมสะสม (Cumulative Sum) ของรอยละ (ไดแก 40, 60, 70, 80, 90, 95, 100) กราฟที่ไดจะ

แสดงใหเห็นลาํดับและขนาดของผลกระทบของตัวแปร และแสดงใหเห็นวาการแกไขปญหา      

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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ตองแกไขที่ตัวแปรใดกอน แผนภูมิพาเรโต มีประโยชนในการสรุปรวม และประมาณการณ          

ถึงขนาดของปญหา ที่จะแกไขไดจากแตละปจจัย 

ตารางท่ี 2.2 ตารางแสดงการจัดลําดับขอมูลจากจํานวนขอมูลจากมากไปหานอย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5 ภาพตัวอยางกราฟพาเรโต 

 

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 

 

ข้ันตอนในการสรางแผนภูมิพาเรโต 

1. แบงหมวดหมูของขอมูล โดยอาจแบงตามปญหา สาเหตุของปญหา หรือ ชนิดของความ

ไมสอดคลอง เปนตน 

2. เลือกวาจะแสดงความถี่ หรือ มูลคา (%, บาท, $) บนแกน Y 

3. เก็บขอมูลภายในชวงเวลาที่เหมาะสม ดวยชวงหางที่เหมาะสม 

4. รวบรวมขอมูล และเรียงตามหมวดหมู จากมากไปนอย 

5. คํานวณรอยละสะสม ในกรณีที่ตองการแสดงเสนรอยละสะสมดวย 

6. สรางแผนภูมิเพื่อหามูลเหตุที่สําคัญ 

2.3  Why Why Analysis และ 5 Gen 

 การวิเคราะห Why Why Analysis จะเปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา       

โดยหากเราสามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา หากปญหาเดิม

เกิดซ้ํา แสดงวาการวิเคราะหของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมา

ทําการวิเคราะหใหมเคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูวิเคราะห มีความเขาใจ 

และมีความชํานาญในงานที่ตนทําอยู รวมถึงความรูดานวิศวกรรม ที่ Toyota 5-Why Analysis ถูกใช

เปนเคร่ืองมือหลักในการวิเคราะหปญหา จากประสบการณของผูเขียนพบวาสวนใหญการใช

หลักการ Why Why Analysis น้ัน เปนไปเพียงเพื่อนําเสนอตอลูกคา เมื่อเกิดปญหาจากลูกคา เทาน้ัน 

แตปญหาเดิมยังคงเกิดซ้ําอยูเร่ือยๆ อาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่ขึ้น ซึ่งกอใหเกิดความสูญเปลา

ตามมา การวิเคราะห Why Why Analysis น้ันเปนเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงา

เทาน้ัน การจะทําใหปญหาน้ันหมดไปจึงจําเปนจะตองประยุกตหลักการอ่ืนๆเขามาชวย เชน เทคนิค 

Poka-Yoke, Triz เปนตน ทั้งน้ีทั้งน้ัน ขึ้นอยูกับสภาพปญหา ที่เรากําลังวิเคราะหกันอยู 

5 Gen คืออะไร 

 ปรากฏการธรรมชาติที่เกิดขึ้นลวนเปนผลมาจาก กฎของธรรมชาติ , Tomozo Kobata, 

(2005) ตัวอยางเชน งานตัด ถาใบมีดไมตัดลงบนวัสดุก็จะไมมีอะไรเกิดขึ้น แตถาเมื่อไหรก็ตามที่

ใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตนทุนเกิดขึ้น บางสิ่งบางอยางเกิดขึ้น และบางสิ่ง

บางอยางเปลี่ยนแปลงไป สิ่งเหลานี้เปนไปตามกฎเกณฑทางธรรมชาติ ถึงแมวาไมไดเกิดขึ้นเองตาม

ธรรมชาติก็ตาม ตางก็ขึ้นอยูกับหลักการหรือทฤษฏีเบื้องตน  (หลักการ:การเปลี่ยนแปลงสภาพ)  

และกฎเกณฑ พืน้ฐาน (เมื่อทําสิ่งใดสิ่งหน่ึงยอมสงผลใหเกิดสิ่งหน่ึงเสมอ)  5 Gen จะทําใหเรา
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วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผาน Why Why analysis ไดถูกจุดโดยลงไปสัมผัสพื้นที่จริง ของจริง 

สภาพการณจริง ในขณะเกิดการปฏิบัติงาน จะทําใหเราวิเคราะหสาเหตุถูกจุด 0

 

  

 
 

ภาพท่ี 2.6 แผนภาพสรุปการใชงานในแตละ Gen 

 

 จากรูป จะเปนการจําแนกลักษณะการใชงานของแตละ Gen เพื่อใหเขาใจถึงการเขาไป

แกไขปญหาหรื อการปรับปรุงโดยหากเปนการแกไขปญหาเราจะใชแค 3 Gen ก็เพียงพอต้ังแต 

Genba Genbusu และ Genjisu โดย 3 Gen แรกนั้นเปนการตรวจหาความผิดปกติของการทํางาน 

สวนการปรับปรุงนั้นจะเปนการ “คนหาสาเหตุรากเหงาของปญหา ” ใหใชอีกสอง Gen ที่เหลือ คือ 

Genri และ Gensoku มาทําการอธิบายถึงสาเหตุที่อาจเปนไปได ของปญหา ในหลายๆคร้ัง 3 Gen    

ก็เพียงพอ สวนปญหาเร้ือรังมักจะตองใชอีกสอง Gen ที่เหลือในการปรับปรุง ทําไมผมถึงเขียนวา 

สาเหตุที่อาจเปนไปได ก็เพราะวา จะตองทําการพิสูจ นสาเหตุอีกคร้ังเพื่อยืนยันวาสาเหตุน้ันคือ

สาเหตุรากเหงาจริงๆ อาจจะไดจากการใชสถิติในขอมูลที่ดูแลวไมแนใจ หรือการดูผลจาก           

การปฏิบัติโดยตรงที่เห็นชัดเจน เปนตน จึงกลาวไดวา หากสาเหตุรากถูกกําจัดหมดแลว ปญหาเดิม

จะไมเกิดซ้ํา 

ความแตกตางระหวางการแกไข และการปรับปรุง 

 การแกไขปญหาคือ “การทําใหกลับสูสภาพเดิม ” สวนการปรับปรุงคือ “การทําลายสภาพ

เดิม โดยระดับของผลงานสูงขึ้น ยังผลใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงขึ้น” 

 

 

5. Gensoku กฏเกณฑ 

4. Genri  หลักการทางทฤษฎี พ้ืนฐานทีส่ามารถอธิบาย

เหตุการตางๆได 

3. Genjitsu สถานการณจริงของการเกิดขอมูล 

2. Genbutsu ของจริง 

1. Genba สถานที่เกิดเหตุจริง 

คนหาสาเหตรุากเหงา

ของปญหา 

ตรวจหาความผิดปกต ิ
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ทําไม การวิเคราะห Why Why Analysis จึงตองใชควบคูกับ 5 Gen (Go to see) 

 สืบเน่ืองจาก การวิเคราะหดวย Why Why Analysis ในอดีตมขีอดอยคือ ขาดการทวนสอบ

จากสถานที่จริง จึงทําใหเกิดการวิเคราะหอยูเพียงบนโตะทํางาน ทําใหปญหาจริงๆไมไดรับ          

การแกไข  และคอนขางจะเอนเอียงในการวิเคราะหดวยการไลคําตอบ ใหเขากับความคิดในใจ      

ของผูตอบมากกวาสภาพการจริงในหนางาน ดังนั้นจึงตองใชหลักการของ 5 Gen เขาไปดวย         

ในหลายๆ  คร้ังผูท่ีทําการวิเคราะหหรือทีมงาน อาจจะตองไปเขาในสถานที่ทํางานมากกวา 10 คร้ัง

ขึ้นไปในแตละหัวขอที่ทําการวิเคราะห เพื่อมองสภาพการและคนหาคําอธิบาย ตอปรากฏการณ

ตางๆของปญหาที่เกิดขึ้น และในหลายๆคร้ัง เราสามารถคิดยอนกลับดวยการ “ทําใหเกิดของเสียซะ

เอง” โดยเทียบกับของเสียที่เกิดขึ้นเพื่อหาคําอธิบายและปรากฏการณของปญหา และจะตองมี       

การติดตามวัดผลสําเร็จเสมอแลวจัดทําเปนมาตรฐานตอไป 

การแกไขปญหาหนางานอยางมีประสิทธิภาพดวย Why Why Analysis + 5 Gen 

หลัก Why-Why Analysis 10 ขอ 

 ขอ 1  ใสเร่ืองหลักเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ” หรือ“สาเหตุ” 

   ตัวอยางที่ถูกตอง :  ทําไม Mold แตกมากกวา 3% (มี Target) 

   ตัวอยางที่ผิด :  ทําไม Mold แตกทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอย (จะปรับปรุงอะไร

    กนัแน)  

 ขอ 2  “ทําไม” ตองสัมพันธกับ “ปรากฏการณ ” และตรงตามหลักการ ( Genba) และ

กฎเกณฑ (Gensoku) 

   ตัวอยางที่ถูกตอง:  ไขทอดไหม ◊ใชไฟแรงกวา 200 องศานานกวา 1 นาที 

   หลักการ:   ไขจะสุกตองไดรับความรอน , การใชนํ้ามันเพื่อไมใหไขติด 

      กระทะและไขฟู    

   กฎเกณฑ:   หากไดรับความรอนสูง เวลานาน จะทําใหไขไหม 

 ตัวอยางที่ผิด:   ไขทอดไหม ◊ใชไฟแรงเกินไป 

 ขอ 3  “ทําไม” ที่เขียนขึ้นตองสัมพันธกับเหตุผลไมวาจะอานไปขางหนาหรือยอนกลับ 

   ตัวอยางที่ถูกตอง:  ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศา 

   ตัวอยางที่ผิด:  ไขทอดไหม ◊ใชนํ้ามันนอยเกินไป 

 ขอ 4  เขยีน “ทําไม” เปนขอๆ เรียงกันโดยใหตัวหลังสัมพันธกับตัวหนาใหทวนสอบความ

ถูกตองโดยการอานยอนกลับ เชน ถาหากใชไฟนอยกวา 200 องศาไขจะไมไหมใช ไหม ถาใชก็ให

ถามทําไมตอไป 
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 ขอ 5  สรางประโยค “ทําไม” ใหตรงตามเปาหมายของการวิเคราะห 

 ขอ 6  การเขียน “ทําไม” ที่ทุกคนเขาใจตรงกัน (อานแลวเขาใจงาย) 

 ขอ 7  มีเกณฑการใชคําคุณศัพทที่ชัดเจน (กระชับ) 

 ขอ 8  อยาใชคําวา “ทําไม” ในดานความรูสึกของคน (วัดไมได ก็ปรับปรุงไมได) 

   ตัวอยางที่ถูกตอง :  พนักงานเสยีบวงจรผดิ ◊ พนักงานหยบิวงจรผดิ(ใช poka-

    yoke)     

   ตัวอยางที่ผิด :  พนักงานเสียบวงจรผิด พนักงานไมใสใจเทาที่ควร 

 ขอ 9  คนหา “ทําไม” ตอไป จนแนใจวาจะไมเกิดเหตุการณซ้ําขึ้นอีก (ตองทวนสอบ) 

 ขอ 10  พิสูจนความถูกตองของ “ทําไม ” ที่สถานที่จริง ( Genba) และกับของจริง 

(Genbutsu) ในขั้นตอนนี้สําคัญเปนอยางมากในการตรวจสอบความถูกตอง ของการระดมความเห็น 

(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะหคนหาความจริง จากสาเหตุที่เปนไปได ที่หนางาน 

ข้ันตอนการวิเคราะห Why Why Analysis 

1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอที่จะทําการปรับปรุงผาน Pareto - ในขัน้ตอนน้ีจะเปนการ   

เลือกสาเหตุใหญๆมาทําการปรับปรุงผานแผนภาพ Pareto โดยเลอืกปญหาจาก KPI ทําไม

จึงเลอืกจาก KPI ก็เพราะวากา รปรับปรุงใดใด หากไมสอดคลองกับกลยุทธหลักของ

องคกรแลว จะทําใหการเติบโตขององคกรเปนไปไดชา 

2. เลือกหัวขอที่จะทําการปรับปรุงหรือแกไข  - หลังจากไดสาเหตุหลักที่จะนํามาแกไขแลว  

ใหทําการเขียนปญหาใหมีความกระชับ เขาใจงาย 

3. จัดต้ังทีมงานที่เกี่ยวของ  - ในสวนน้ีจะเปนการนําผูที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงมาชวยกัน  

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหนางานดวย เพราะเปนผูเขาใจ

สถานการณดีที่สุด 

4. สอบถามสภาพการณเบื้องตน (ตรวจหาความผิดปรกติ) - ในขั้นตอนนี้จะมีความสําคัญมา ก 

ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ ตัวอยางเชน “หองประชุมแอรไมเย็น 

(อุณหภูมิ มากกวา 28 องศา ตลอดการใชงาน) หากเราทําการวิเคราะหทันทีโดยไม

สอบถามสถานการณเลย ทุกคนจะมุงไปที่เคร่ืองทําความเย็นทันที! ทั้งๆที่เคร่ืองทําความ

เย็นอาจจะไมไดเสียก็ได หากไมทําความเขาใจกับสถานการณกอนก็จะเปนการน่ังเทียน

ทันที ในกรณีน้ีคนที่เราจะตองถามกอนใครคือ คนคุมหองประชุมวาเมื่อวานแอรเย็น ไหม 

วันกอนเยน็ ไหม วันนี้กับวันกอนมีอะไรเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม หลังจากสอบถามคนคุม

หองก็บอกวา วันกอนยังเย็นอยู เมื่อวานก็เย็นอยู แตวันน้ีคนเขาหองประชุมเยอะมาก     
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แถมเปดมานกระจกดวยเพราะแสงขางในไมพอ จากขอความขางตนจะเห็นไดวา ขั้นตอนน้ี

จะละเลยไมได เพราะจะทําใหการวิเคราะหผิดประเด็นไป 

5. Brainstorming 

6. ตรวจสอบความถูกตองผาน 5 Gen - หลังจากระดมสองและแตก ทําไม ทําไม ออกมาได

แลว เบื้องตนใหพาทีมงานไปดูสถานการณจริงและวิเคราะหผาน 3 Gen แรกกอน         

เพื่อตรวจสอบความผิดปรกติโดยเทีย บกับมาตรฐาน  หากพบวาทุกโอกาสที่เปนไปได     

อยูในมาตรฐาน  ใหใชอีก 2 Gen ที่เหลือ  หมายความว าการแกไขน้ันไมเพียงพอ  จําเปน

จะตองปรับปรุง0

- ในสวนนี้จะเปนการระดมความเห็นของทีมงาน ผูเขียนแนะนําวาควรจะมี 

Leader Team เพื่อไมใหการระดมสมองกลายเปนสนามรบและควบคุมการระดมสมองให

อยูในแนวทางการแกไขปญหา 

7. จัดทํามาตรการโตตอบ  - หลังจากที่เราพบ สาเหตุรากเหงาแลว ใหเราหา มาตรการโตตอบ

โดยเนนใหอยูในรูปแบบ Visual Control ซึ่งจะประกอบไปดวย ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา 

การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใชวิธีการที่งาย คาใชจายตํ่า ประสิทธิภาพสูง 

  

8. ตรวจสอบความสําเร็จของงาน  - เมื่อทําการแกไข หรือ ปรับปรุงไปแลว ก็ใหติดตามผลวา 

ปญหาดังกลาวไดเกิดขึ้นซ้ําหรือไม หรือลดนอยลงอยางมีนัยสําคัญหรือไม  ผานรูปแบบ

ของกราฟ หรือการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ หากพบวาปญหาไมไดลดลงใหกลับมา

วิเคราะหใหมทันที แสดงวามีสาเหตุที่ตกหลนไปในการวิเคราะหคร้ังแรก 

9. จัดทํามาตรฐาน - หากพบวามาตรการโตตอบน้ันไดผลก็ใหจัดทํามาตรฐานขึ้น เพื่อรักษาไว

ซึ่งระดับคุณภาพตอไป 

วิธีการวิเคราะห Why Why Analysis 

 โครงสรางการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสรางเหมือนกัน คือซายสุดจะเปน

ปรากฏการณ หรือสวนแสดงปญหาที่จะแกไข จากน้ันจะเร่ิมถาม “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบ

สาเหตุรากเหงาของปญหา โดยทั่วไปพบวาหากถาม ทําไม อยูประมาณ 5 คร้ังแลว เราจะพบคําตอบ 

คําถามคือวา จําเปนตอง 5 หรือไม คําตอบคือไมจําเปน ในหลายๆคร้ังเราถามทําไมแค 3 คร้ังก็พบ

คําตอบแลว คําถามที่วาเราจะรูไดอยางไรวาน้ีคือสาเหตุรากเหงา อันดับแรกใหเราถามตัวเองกอนวา 

ถาสาเหตุน้ีถูกแกไขแลวปญหาน้ีจะไมเกิดขึ้นอีกใชหรือไมหรือ ไมสามารถถามทําไมไดอีกแลว 

จากนั้นในสวนสุดทาย จะเปนการหามาตรการโตตอบเพื่อแกไขปญหาโดยรูปแบบการเขียนจะเปน

ลักษณะดังรูป 
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ภาพท่ี 2.7 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 

 จากภาพ จะเห็นวามีเคร่ืองหมาย NG ในสวนน้ีจะหมายถึง เมื่อใชหลักการ 5 Gen           

(Go to see) แลวพบวา สาเหตุน้ันๆ ไมตรงกับความเปนจริง ผาน 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว 

หรือจะตัดสวนน้ีออกกไ็ด 

 ตัวอยางการวิเคราะห 

  สภาพการ : นายตู เปนพนักงานประจําเคร่ืองยก Hydraulic โดยทําการยกแทง

เหลก็ขนาด 1 ตันทุกวัน โดยในวันดังกลาวนายตูพบวาไมสามารถยกขึ้นไดในระดับที่ตองการ       

จึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุ ดังรูป 

 

 

ภาพท่ี 2.8 ตัวอยางการวิเคราะหโดยใช Why Why Analysis 
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2.4  การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

 ความสูญเปลา  หรือ  MUDA หรือ  WASTE ลวนแตมีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่

เกิดขึ้นแตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ 

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. การรอคอย (Waiting) 

3. การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting) 

4. การทํางานที่ไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing) 

5. การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Unnecessary Inventory) 

6. การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) 

7. ของเสยี (Defect) 

 ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการน้ีเปนสิ่งที่ไมมีความจําเปนและไมไดกอใหเกิดประโยชนแก

บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การลดความสูญเปลานอกจากจะ

เปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว ยังเปนการลดตนทุนที่เกิดในบริษัทอีกดวย 

หลักการ ECRS 

 เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด ( Eliminate) การรวมกนั ( Combine) การจัดใหม 

(Rearrange) และ การทําใหงาย ( Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเร่ิมตน          

ลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี 

 ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 

สวนใหญๆ คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนน้ีสามารถกอใหเกิด

ความสูญเปลาได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 

 สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท 

การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความ  

สูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะ

สงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขง

สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังน้ี 

- การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญ

เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
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เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป              

การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน และ ของเสีย 

- การรวมกัน  ( Combine ) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา

สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบาง

ขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้น

และลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่

ระหวางขัน้ตอนกล็ดลง 

- การจดัใหม  ( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่                 

ที่ไมจําเปนหรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 

โดยทําขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 

- การทําใหงาย  ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น           

โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก ( jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวก

และแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและ

ลดการทํางานที่ไมจําเปน 
 

 สําหรับสวนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึงหนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรง

กับกระบวนการผลิต แตจะชวยสนับสนุนการผลิตน่ันเอง ในสวนของการสนับสนุนน้ี งานหลัก

ของสวนสนับสนุนจะเปนเร่ืองที่เกี่ยวกับงานดานเอกสาร และขอมูลเปนหลัก เพราะจะตองมี      

การจัดทําเอกสารหรือการบันทึกตางๆมากมายเพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อ

ประโยชนในการทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขามาใช

ดวยแลว ยิ่งไมตองพูดถึงเพราะในขอกําหนดหลายๆขอของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอบังคับ

ในเร่ืองงานการควบคุมเอกสาร และขอมูลอยูดวย 

 แตในบรรดาเอกสารที่มีอยูมากมายเปนภูเขารอบตัวน้ีเหลาน้ี เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารที่

มีความจําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไปนัก เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารที่ไมจําเปน 

และเปนเอกสารที่มีการจัดทําที่ซ้ําซอนมากมายก็เปนได ซึ่งหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับ

เอกสารเหลานั้นเลย แตเดิมเคยมีการใชงานกันมาอยางไรก็ยังคงใชงานตอกันมาเร่ือยๆ โดยไมคิดที่

จะมีการเปลี่ยนแปลงเอกสารเหลานั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะทําใหวุนวายใน      

การเก็บรักษา สิ้นเปลืองพื้นที่ในการเก็บเอกสาร และสิ้นเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและ

จัดทําเอกสารเหลานั้น นอกจากนี้ยังเปนการสิ้นเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปลาประโยชน    

อีกดวย 
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 ดังนั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตัว และเร่ิมทําการลดปริมาณเอกสารลงกันเถอะ ชวยกัน

กําจัดเอกสารขยะที่ไมมีความจําเปนออกไป เราสามารถใชหลักการ ECRS น้ีในการลดเอกสาร        

ที่ไมจําเปนลงไดกลาวคือ 

- การกําจัด ( Eliminate) หมายถึง การกําจัดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปนั่นเอง หากลอง  

พิจารณาเอกสารตางๆรอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนที่จะตองมีก็เปนได    

เราสามารถกําจัดออกไปไดเลย 

- การรวมกัน ( Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆ  แผนมาไวในแผนเดียวกนัได  

ซึ่งจะทําใหสะดวกสําหรับการวิเคราะหและลดปริมาณเอกสารที่ตองจัดเก็บลง 

- การจัดใหม ( Rearrange) บางคร้ังเอกสารที่ใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกัน จึงควรมีการ

จัดเรียงเอกสารใหม เพื่อลดความซ้ําซอนและความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลงไป  

การทําใหงาย ( Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงายและสะดวก

เหมาะสมกับการใชงาน 

 หากทําการลดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมีความคลองตัวขึ้ น ไม

ยุงยากในการทําเอกสารที่ซ้ําซอน และลดเวลาในการทําเอกสารที่ไมกอใหเกิดประโยชนลงไปได 

 ถาสามารถลดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิต       

ที่ดีขึ้น ลดความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซึ่งจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ลดลงอยาง

แนนอน สิ่งเหลาน้ีลวนแลวแตเปนประโยชนอยางมากสําหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะน้ี 

ดังนั้นแลวอยามัวรอชา มาจํากัดความสูญเปลาทั้ง 7 น้ี เพื่อเปนการปรับปรุงบริษัทของทานใหดี

ยิ่งขึ้นกันเถอะ 
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2.5  ข้ันตอนการแกปญหา 7 ข้ันตอนตามแนวทางของ QC Story 

 ความหมายของ QC Story คือขั้นตอนในการแกไขปญหาภายใตเงื่อนไขการพัฒนาบุคลากร

ใหเขาใจถึงหลักการในการบริหารโครงการดวยวงจร P-D-C-A โดยมีขั้นตอน 7 ประการ 

ตารางท่ี 2.3 ตารางแสดง 7 ขั้นตอนการแกปญหาตามแนวทาง QC Story 

 

 

  

 

 

 

 

 

ข้ันตอน 7 ประการ ประกอบดวย  

1. Plan and Problem definition : การกําหนดหัวขอปญหา  จะไดมาจากการกําหนด

แนวคดิของกลุม เพื่อกําหนดความคาดหมายของลูกคา สําหรับเปาหมายคุณภาพ เมื่อได

ปญหามา ใหนําไปวิเคราะหดวยหนาตางปญหาของโฮโซตานิ เพื่อเลือกปญหาประเภท  

A (ปญหาที่ไมทราบสาเหตุและมาตรการแกไข เพื่อกําหนดหัวขอปญหาตอไป) 

2. Data and Detail : การสํารวจเพื่อหาขอมูล/เพื่อหาลักษณะจําเพาะ  โดยใช

คําถาม  what   where  when  who How  Why  การเลอืกปญหาจะเลอืกบนพืน้ฐาน

ทั้ง  3  ประการ  คือ 

- ความถี่ของการเกิดปญหา 

- ความรุนแรงของลูกคา 

- ความเปนไปไดในการแกปญหา 

3. Analysis : การวเิคราะหสาเหต/ุสรุปมาเปนแผนงาน   เปนการนําโครงการที่วิเคราะห

และแกปญหาโดยอาศัยการสังเกตการณที่ไดแสดงผลลงในแผนภูมิของแกนทซึ่ง

แผนภูมิน้ีนอกจากจะใชวางแผนแลว  ยังสามารถใชเฝาพินิจเพื่อควบคุมโครงการดวย 

4. Action : ทําตามแผนงาน/ตามเปาหมาย/เก็บผลท่ีได   ดําเนินการดังน้ี 

- กําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผาน  การระดมสมอง  จาก สมาชิกในกลุม 

1. การกาํหนดหัวขอปญหา 

Plan 
2. การสํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย 

3. การวางแผนแกไข 

4. การวิเคราะหสาเหตุ 

5. การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติ Do 

6. การติดตามผล Check 

7. การทําใหเปนมาตรฐาน Action 
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- ทําการ รวบรวมขอมูลสําหรับการพิสูจนหาขอเท็จจริง โดยอยาลืมแยกแยะสาเหตุ 

จากการปฏิบัติงานและการควบคุม 

- ในการระดมสมองผานการสังเกตการณจากหลักการ   3 จริง  คือ สถานที่เกิด     

เหตุจริง (Genba) สภาพแวดลอมจริง  (Genjitsu)  และของจริง  (Genbusu) 

- เคร่ืองมือที่ใชหาความสัมพันธระหวางเหตุและผล   คือ แผนภาพกางปล าและ

พิจารณาเลือกสาเหตุในรูปกางปลาและทําการพิสูจนดวย   เคร่ืองมือที่เหมาะสม

ตอไป 

5. Study and Review : เปรียบเทียบผล/ปรับแก/ทบทวนตามขอกําหนด   จะเปนการ

กําหนดมาตรการตอบโตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ   คํานึงถึงขบวนการพัฒนา

อยางตอเน่ือง  (Kaizen) คือ มาตรการที่คนในกลุมคิดไดเองและมีความสามารถใน     

การทําไดจริง  โดยมีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใชเงินมาแกไข  และตองมี        

ความมั่นใจวาวิธีการแกไขที่สนใจน้ันสอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหาจริง 

6. Act/Standardization : ทดสอบทําซ้ํา/ติดตามผล/ทําแผน/กําหนดเปน มาตรฐาน

ประเมินผลโดยทําการตรวจสอบประเมินผลการแกปญหา  โดยการเก็บขอมูลของ

ลักษณะจําเพาะตัวเดียวกับที่ไดต้ังเปาหมายไวแตแรก  แลวนําเสนอผลการแกไขปญหา

ออกเปน 2 สวน คือผลประโยชนที่สามารถวัดเปนตัวเงิน  และผลประโยชนที่ไม

สามารถวัดเปนตัวเงนิได 

7. Plans for the future : วางมาตรฐานเพื่อใชปฏิบัติ/เปนขอมูลเพื่อใชในอนาคต  เพื่อ

จุดประสงคในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตที่ประยุกตใชไปแลว  ใหดํารงไวใน

ระบบเพื่อมิใหปญหาน้ันๆ เกิดขึ้นซ้ําอีก 

ประโยชนของ QC Story 

1. เพื่อพัฒนาพนักงานหนางานใหมีความเกงมากขึ้น 

2. สรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานของหนวยงาน ใหอยากอยู อยากทํา อยากคิด 

3. พัฒนาทีมงานใหเขาใจบทบาทตัวเอง เพื่อการประสานงานกัน ตลอดจนการพัฒนา  

เพื่อการเปนหัวหนางานในอนาคต เปนการสรางความเขมแข็งใหกับหนวยงาน 

4. เพื่อชวยกําหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน และยกระดับคุณภาพ และมาตรฐาน    

การทํางานของพนักงานใหสูงขึน้ 

5. ชวยใหไดสินคาและบริการมีคุณภาพและสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 

6. ชวยแบงเบาหนาที่งานจากหัวหนา ทําใหหัวหนามีเวลาทํางานดานอ่ืนเพิ่มขึ้น 



21 

 

2.6  งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 พิพัฒพงศ  ศรีชนะและ  พรประเสริฐ  ขวาลาธาร (2555): ไดทําการวิจัยเร่ืองการลดของเสีย

ในกระบวนการผลิตอิฐบล็อก กรณีศึกษา: บริษัท มาหาอาณาจักร จํากัด ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา

สาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อก  และหาแนวทางในการลดจํานวนของเสยี       

ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและสาเหตุ  ที่กอใหเกิดผลกระทบมากที่สุด  ซึ่งการ

ดําเนินงานจะเร่ิมจากการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นโดย  การวิเคราะหหาสาเหตุดวย ใบบันทึกขอมูล     

พาเรโตและ แผนภูมิกางปลา  พบวามีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอ น มีการเกิดของเสียหรือ

ขอบกพรองจากการที่ปูนเขาไปเปนสวนผสมนอย  อิฐบล็อกขนาดไมเทากัน  และอิฐบล็อกกนทะลุ  

ดังน้ันผูวิจัยจึงไดดําเนินการแกไขปญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อกโดย

เสนอการฝกอบรมพนักงานและเฝาติดตามกระบวนการปฏิบัติงานของพนักงานใหถูกวิธีอยาง

ใกลชิด  ทําใหพนักงานเกิดความต้ังใจที่จะปฏิบัติงานใหมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น    

ทําใหของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกลดลงไดอยางชัดเจน  ผลที่ไดรับจากการ

ปรับปรุงกระบวนการพบวาความถี่ของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 

 พรสุดา  ยอดบนุอก และสาวอารีรัตน  เขียนกระโทก  (2553) : ไดทําการวิจัยเร่ือง การลด  

ของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นสวนซีดีติดรถยนต โดยมีเน้ือหาคือ Part.PAN0851 บริษัท 

สีมาเทคโนโลยี  จํากัด  ปริญญานิพนธน้ีมีจุดประสงค คือ การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝา

ครอบชิน้สวนซดีติีดรถยนต. Part. PAN0851  โดยมีการนําหลักการของ QC7 Tools เขามาชวย       

ในการลดของเสียโดยใชกราฟพาเรโตชวยในการเรียงลําดับความสําคัญของขอมูลของเสีย           

เพื่อปรับปรุงแกไขเบื้องตนอยางเรงดวน ของเสียที่เกิดขึ้นจากงานคือรอย ผังกางปลาเปนเคร่ืองมือที่

นํามาชวยหาสาเหตุของการเกิดของเสียเนื่องจากงานเปนรอย เพื่อนําสาเหตุเหลานั้น มาปรับปรุง

แกไข และนํากราฟมาวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลของเสียใน แตละเดือน เพื่อมุงเนนที่จะลดของเสีย

จากงานเปนรอยของกระบวนการผลิตนี้ใหลดลง 

 อรพรรณ   วิชยัเดชและนิวทิ   เจริญใจ  (2544) : ไดทําการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงงานเพื่อลด

ของเสียในการผลิตหองสะอาด  ซึ่งมี วัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตหอง

สะอาดโดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นนําผลวิเคราะหที่ไดมาทําวิเคราะห 4 M ประกอบดวย

คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการทํางาน เพื่อแกไขปญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเคร่ืองมือ

ควบคุมคุณภาพ พบวากระบวนการตัดสังกะสีเปนขั้นตอนที่ใชวัสดุสิ้นเปลืองมากที่สุด หลังจาก

วิเคราะห 4M เพื่อหาสาเหตุของปญหาแลวจึงนําเทคนิคการปรับปรุงงานตางๆ  เชน การกระตุนให               

เกิดจิตสํานึกของการประหยัดการเพิ่มคาแรงจูงใจคูมือการปฏิบัติงาน เทคนิคการควบคุมดวย       

การมองเห็น ( Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายขึ้น ( Simplify) ของหลักการแบบ ECRS 
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(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไข ซึ่งกอนปรับปรุงระยะ          

3 เดือน มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72 หลังทําการปรับปรุง ของเสียมีปริมาณ

ลดลงเหลือรอยละ 55.03 

 ภาวิณี  อาจปรุ และสทุศัน  รัตนเกื้อกังวาน  (2551): ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดเวลาสูญเปลา

ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ เบรก เกอร  ซึ่งมีจุดประ สงค เพื่อลดความสูญเปลาในสายการผลิต

เบรกเกอร โดยพยายามขจัดและลดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non value added) ตอตัวผลิตภัณฑ

อาทิเชน ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย ( Delay) การเคลื่อนไหวที่เกิน จําเปน (Excess Motion) 

ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย ( Defect) หรืองานที่ตองนํากลับมาทําให ม (Rework) เปนตน         

ซึ่งสาเหตุที่กลาวมาน้ีทําใหโรงงานตัวอยางมีตนทุนที่ตองสูญเสียเปนเงิน 2,000,000 บาทใ นป 2550 

ซึ่งงานวิจัยชิ้นน้ีได ใชเทคนิค Why Why analysis, การศึกษาการทํางานโดย ใชแผนภูมิคน-

เคร่ืองจักร เปนเคร่ืองมือหลกั ที่จะชวยใหหารากเหงาของปญหา ( root cause) และการวิเคราะหโดย

หลักการ 3T เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาทีเ่ปนเวลาสวนเกนิ (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ ( T3) 

ซึ่งผลจากการที่ไ ดปรับปรุงในสวนของสายการผลิตพบวาความสูญเสียตางๆ ที่ไดกลาวมานั้น         

มีแนวโนมลดลงโดยสามารถลดรอบเวลาการผลิต ( Cycle time) ของผลิตภัณฑจาก 51.41 เหลอื 

41.97 วินาทีตอชิ้น โดยมีจํานวน สถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอรเซน็ต และลดสดัสวนของงานที่  

ไมกอใหเกิดมูลคาจาก 41 เปอรเซน็ตเหลอืเพยีง 28 เปอรเซน็ต 

 วุฒิชัย โทอุดทา และวรวิทย  แรมสระนอย  (2553) : ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดของเสีย

กระบวนการหลอปมเบรก บริษัท นิชชินเบรก (ประเทศไทย) จํากัด  ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อลด      

ของเสียในกระบวนการหลอปมเบรก จากการศึกษากระบวนการหลอปมเบรกและขอมูลงานเสีย

ของแผนก Gravity พบวาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตต้ังแตเดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 

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

เปอรเซ็นตเมื่อเทียบกับปริมาณการผลิตรวม ผูวิจัยจึงไดวิเคราะหดวยแผนภาพกางปลาและแผนภูมิ

พาเรโตเพื่อหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นพบวาปญหาสาเหตุสําคัญที่ทําใหชิ้นงาน FR M/C รุน 

KWBA มีปริมาณงานเสียที่มากกวารุนอ่ืนที่ผลิต คือปญหา Blow hole ที่ผิวของชิ้นงาน  เมื่อเทียบกับ

งานเสียทั้งหมดใน FR M/C รุน KWBA คอื 42.1 เปอรเซ็นต ดังน้ันผูวิจัยจึงไดนําปญหาดังกลาวมา

วิเคราะหและหาแนวทางในการแกไขปญหาโดยการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกับที่ปรึกษาโรงงาน

และทดลองแกไขปญหาพบวาวิธีที่จะใชในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นมีดังน้ีคือ 1.ปรับปรุงตัวล็อค

เบาเทและเคร่ืองเทใหติดอยูกับพิมพ 2.ปรับปรุงมาตรฐานของปากเบาเทหลอชิ้นงาน 3.ปรับปรุง

มาตรฐานของการปาดหนาเตาพักของน้ําอะลูมิเนียมและการตัก Slag ออกจากหนาเตาพักของนํ้า

อะลูมิเนียม 4.ปรับปรุงวิธีการกวนเตาพักโดยใหใชเคร่ืองปนอารกอนเปนตัวกวนเตา 5 .จัดทํา
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มาตรฐานสําหรับการตรวจเช็ค เคร่ืองจักรกอนการปฏิบัติ จากการแกไขปญหาดวยวิธีการแกไข     

ทั้ง 5 วิธีสามารถลดงานเสียลงไดถึง 8.61 เปอรเซ็นตเมื่อเทียบกับกอนปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ  

 อุษาวดี อินทรคลาย  (2555): ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการเชื่อมภายใน

แผนก Welding กรณีศึกษา:  โรงงานผลิตคอมเพรสเซอร ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียใน

กระบวนการเชือ่มภายในแผนก Welding วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชหลักการ PDCA, 

แผนผังพาเรโต ( Pareto Diagram), แผนภาพกางปลา ( Fish Bone Diagram) รวมถึงเทคนิค FMEA 

(Failure Modes and Effects Analysis) ซึ่งพบวามีสาเหตุของปญหา 3 สาเหตุหลักดังน้ี อันดับหน่ึง

คือการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเชื่อมที่ตําแหนง Pipe-L อันดับที่สองการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจาก         

การเชื่อมที่ตําแหนง Upper และอันดับสุดทายการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเชื่อมที่ตําแหนง Lower 

จากสาเหตุขางตนมีการออกแบบ Clam Station เพื่อจับชิ้นงานไมใหเกิดความคลาดเคลื่อนในขณะ

เชื่อมที่ตําแหนง Pipe-L และมีการการออกแบบเคร่ืองมือทําความสะอาด Tip และ Nozzle ที่มี

น้ําหนักเบา เพื่อลดความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการทําความสะอาด Tip และ Nozzle หลงั             

การปรับปรุงพบวาการเกิดรอยร่ัวเนื่องจากการเชื่อมที่ตําแหนง Pipe-L ลดลงจากเดิม 5.1% ลดลง

เหลอื 1.5% และในสวนของการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเชื่อมที่ตําแหนง Upper & Lower สามารถ

ลดการเชื่อมร่ัวจากเดิม 3.7% ลดลงเหลือ 1.2% 



บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1  แผนการปฏิบัติงาน 

 ในการปฏิบัติงานนั้นจะดําเนินการทําตามหลัก PDCA คือการวางแผน การลงมือทํา 

ตรวจสอบวัดผล และจัดทําใหเปนมาตรฐาน ซึ่งการปฏิบัติงานน้ีไดดําเนินการตามขั้นตอนตางๆ    

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.  กาํหนดหัวขอปญหา P                 

2.  ศึกษาสภาพปจจุบันและรายละเอียด P                 

3.  วิเคราะหสาเหตุ ศึกษาปญหา P                 

4.  จัดทําแผนงาน P                 

5.  ลงมือปฏิบัติตามแผนงาน D                 

6.  รวบรวมผล/ปรับแกตามขอกําหนด C                 

7.  ตรวจสอบผลและทําเปนมาตรฐาน A                 

8.  สรุปผลการดําเนินงาน A                 

9.  ชีแ้จงขอเสนอแนะ A                 

10. จัดทํารูปเลม                  

11. นําเสนอผลงาน                  
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 

3.2.1  รายละเอียด 

 การทํางานของ Jig Robot น้ันจะทํางานตามโปรแกรมที่ต้ังไว ซึ่งจะขึ้นอยูกับองคประกอบ

หลายอยาง เชน ตําแหนงและขนาดของแมพิมพ ตําแหนงของสายพานและลักษณะของชิ้นงาน 

Model: 381A R/C LENS CP นี้เปนแมพิมพแบบสามสีและเปนแมพิมพแนวต้ัง การทํางานของ Jig 

Robot น้ีจะตองหงาย Jig เพื่อไปรับชิ้นงานและเมื่อออกมาจากแมพิมพแลวจะควํ่า Jig เพือ่วาง

ชิ้นงานลงบนสายพาน และเมื่อศึกษากระบวนการ  Jig Robot ของ Model น้ีไดพบวามีปญหาหลาย

อยางเกิดขึ้นคือ ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ 

Jig ปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบสายพาน ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับผิวสายพาน และปญหาที่

ชิ้นงานกลิ้งตกจากรางเปนตน ซึ่งปญหาตางๆเหลานี้ไดนํามาวิเคราะหถึงสภาพปจจุบันของปญหา 

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และดําเนินการแกไขปญหา 

  

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 ตัวอยางชิ้นงาน Model 381A R/C LENS CP 
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 การดําเนินการของโครงงานจะดําเนินการตามรูปแบบของ QC Story โดยใชขัน้ตอนการ

แกปญหา  7 ขั้นตอนตามแนวทางของ QC Story และวงจร PDCA ในการวางแผนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบและดําเนินการทําใหเปนมาตรฐาน 

 การแกปญหา 7 ขัน้ตอนตามแนวทาง QC Story 

1. การกาํหนดหัวขอปญหา จะดําเนินการโดยเก็บขอมูลและเลือกแกปญหาที่เกิดขึ้น

รอยละ 80 ของปญหาทั้งหมดตามหลักการของ Pareto  

2. การสํารวจสภาพปจจุบันแล ะต้ังเปาหมาย  จะดําเนินการโดยศึกษากระบวน      

การทํางานของสิ่งที่สนใจ 

3. การวิเคราะห หาสาเหตุของปญหา  จะดําเนินการโดยการหาสาเหตุของการเกิด

ปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลาและการวิเคราะห Why Why Analysis เปน

เคร่ืองมือในการวิเคราะห 

4. คัดเลือกวิธีการแกปญหา และจัดทําแผนการปฏิบัติงาน จะดําเนินการโดยการ

จัดทําแผนการปฏิบัติงานเพื่อใหตอบสนองกับปญหาที่เกิดขึ้นและเก็บขอมูลเพื่อ

ทําการตรวจสอบ 

5. การปฏิบัติงาน จะดําเนินการโดยปฏิบัติตามแผนการปฏิบัติงานที่ไดวางเอาไว 

6. การเปรียบเทียบและติดตามผล  จะดําเนินการโดยการนําผลจากการดําเนินงาน 

มาเปรียบเทียบกับแผนวามีความสอดคลองกันหรือไม หากมีสวนที่ผิดไปจาก

แผนก็จะทําการแกไข นําผลของการแกไขมาประเมินและเปรียบเทียบกับ

เปาหมายที่ไดต้ังไว 

7. การกําหนดใหเปนมาตรฐาน จะดําเนินการจัดต้ังการทํางานหลังการปรับปรุงเปน

มาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

3.2.2  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

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

ประจําเดือนธันวาคม 2556 โดยใชกลุมตัวอยางจํานวน 300 ชิ้นในการเก็บขอมูล 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินโครงงาน 

3.3.1  การกําหนดหัวขอปญหา 

  การกําหนดหัวขอปญหาน้ีจะคัดเลือกตามปญหาที่ไดเก็บขอมูลและจะเลือกแกปญหาที่

เกิดขึ้นรอยละ 80 ของปญหาทั้งหมดตามหลักการของ Pareto การเก็บขอมูลน้ีจะใชใบ Check Sheet 

ในการบันทึกเพื่อใหงายตอการเก็บขอมูล ณ สถานที่จริง โดยในใบ Check Sheet น้ันจะบอกถึง

รายละเอียดชนิดของเสีย จํานวนของเสียแตละชนิด ทําแผนภูมิพาเรโตจากขอมูลที่บันทึกมาในใบ 

Check Sheet เพื่อแสดงถึงสถิติของเสียที่เกิดขึ้นและเพื่องายตอการตัดสินใจเลือกหัวขอปญหา 

3.3.2  การสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 

  จะทําการศึกษาภาพรวมกระบวนการทํางานของเคร่ือง จักรที่ใชผลิตชิ้นงาน Model: 381A 

R/C LENS CP โดยการเรียบเรียงกระบวนการทํางานเปนขั้นตอนระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot และ

สายพาน เพื่อใหเขาใจหลักการทํางานภาพรวมของกระบวนการ Jig Robot และทุกกระบวนการที่

เกี่ยวของกับกระบวนการ Jig Robot 

  ศึกษากระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP อยางละเอียดโดย

เพื่อใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการน้ี 

  สรุปปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ  Jig Robot เพือ่นําไปวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทาง

ในการแกไขตอไป 

3.3.3  การวเิคราะหหาสาเหตขุองปญหา 

 การวิเคราะหหาสาเหตุจะนําปญหาที่ไดเลือกไวน้ันมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา          

ที่แทจริงเพื่อใหสามารถแกไขไดตรงจุดโดยเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหน้ีคือแผนภูมิกางปลาและ 

Why Why Analysis ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

3.3.4  คัดเลือกวิธีการแกปญหาและจัดทําแผนการปฏิบัติงาน 

 คัดเลือกวิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหหาสาเหตุใหตรงจุดโดยเนน            

การแกปญหาใหเกดิผลถาวร 

 จัดทําแผนการปฏิบัติงานเพื่อใหสามารถปฏิบัติงานไดสําเร็จลุลวงไดทันเวลา 

3.3.5  การปฏิบัติงานตามแผนการปฏิบัติงาน 

  นําแผนการปฏิบัติงานมาเปนตัวอยางในการดําเนินการ เพื่อใหสามารถบรรลุตามเปาหมาย

ที่วางไว และอยูในขอบเขตของการดําเนินงาน 
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3.3.6  การเปรียบเทียบและติดตามผล  

  จะดําเนินการโดยการนําผลจากการดําเนินงานมาเปรียบเทียบกับแผนวามีความสอดคลอง

กันหรือไม หากมีสวนที่ผิดไปจากแผนก็จะทําการแกไข 

  นําผลของการแกไขมาประเมินและเปรียบเทียบกับเปาหมายที่ไดต้ังไว 

3.3.7  การกําหนดใหเปนมาตรฐาน  

  การกําหนดใหเปนมาตรฐานหากผลการดําเนินงานเกี่ยวของในการผูปฏิบัติงานจะ

ดําเนินงานโดยการจัดทาํ Work Standard เพื่อเปนตนแบบในการทํางาน แตถาหากเปนเร่ืองของ

เคร่ืองจักรก็จะทําการบันทึกคาการต้ังคาใหเปนมาตรฐาน เวลานํามาใชก็จะไดไมเกิดปญหาขึ้นอีก 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผล 

4.1  ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1  การกําหนดหัวขอปญหา 

 ไดทําการเก็บขอมูลของเสียจากการทํางานผิดพลาดของ Jig Robot ที่หนางานจริงโดยใช 

Check Sheet ในการเก็บขอมูล โดยแสดงในภาพที่ 3 ภาคผนวก 

 จากการเก็บขอมูลของชิ้นงานทั้งหมดจํานวน 300 ชิ้นไดทราบวาของเสียที่เกิดจาก         

การทํางานผิดพลาดของ Jig Robot นี้แบงเปนชิ้นงานกลิ้งตกจากรางจํานวน 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 จะเห็นวาหลังจากชิ้นงานถูกปลอยลงบนสายพานชิ้นงานก็ไดไปอยูที่ขอบ

ของสายพาน เนื่องจากจังหวะการปลอยชิ้นงานของ Cylinder บางตัวไมพรอมกัน เมื่อปลอยชิ้นงาน

ไมพรอมกันทําใหชิ้นงานไมอยูท่ีตําแหนงกลางของสายพาน และเมื่อชิ้นงานเคลื่อนที่ไปตาม

สายพาน ชิ้นงานซึ่งอยูขอบของสายพานนั้นก็จะตกลงไปนอกสายพาน  

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 ภาพอาการชิ้นงานที่เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 

 

 จากภาพที่ 4.2 จะเห็นวาเมื่อปลอยชิ้นงานลงบนสายพานแลวปลายของ Vacuum Pad         

มีการสัมผัสกับชิ้นงาน เนื่องจากชิ้นงานที่มีความโคงสูง และ Delay ของ Jig Robot กอนที่จะ

กลับไปยังจุด Home น้ันมเีปนเวลา 2 วินาที ทําให Jig Robot เคลื่อนที่กลับไปไมทันชิ้นงานที่เคลื่อน 

และเมื่อเวลาชิ้นงานเคลื่อนไปตามสายพาน ก็จะเกิดรอยที่ชิ้นงาน 
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ภาพท่ี 4.3 ภาพอาการชิ้นงานที่เสียดสีกับ Robot Frame 

 จากภาพที่ 4.3 จะเห็นวาปลายของชิ้นงานที่มีความโคงสูงนั้นจะอยูเลยขึ้นไปบน Robot 

Frame เน่ืองจากกอนที่จะพลิกตัวชิ้นงานลงมาน้ัน Robot จะตองเคลื่อนที่ขึ้นเพื่อเวลาพลิกตัวกลับ

ลงมาแลวชิ้นงานจะไมกระแทกกับสายพาน แตจังหวะที่พลิกตัวกลับน้ันชิ้นงานเกิดการเสียดสีกับ 

Robot Frame 

 

  
 

ภาพท่ี 4.4 ภาพรอยที่เกิดจากการเสียดสีกับสายพาน 

Robot Frame 
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 จากภาพที่ 4.4 จะเห็นวามีรอยเสียดสีที่ขอบดานลางของชิ้นงานซึ่งเกิดจากการเสียดสีกับ

สายพาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 ภาพอาการชิ้นงานที่กระแทกกับขอบของสายพาน 

 

 จากภาพที่ 4.5 จะเห็นวาในขณะที่ชิ้นงานเคลื่อนที่มาตามสายพานน้ัน ไดเกิดการกระแทก

กับขอบของสายพาน ซึ่งจะเปนโลหะที่เอาไวแขวน Remote ควบคุม Robot ทําใหเกิดรอยที่ชิ้นงาน

ดังภาพที่ 4.6 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ภาพรอยที่เกิดจากการกระแทกกับขอบของสายพาน 
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เมื่อมาเรียงลําดับจํานวนของชิ้นงานตามมากไปหานอยและจัดทํากราฟพาเรโต จะไดดังนี้ 

ตารางท่ี 4.1 ตารางขอมูลของเสีย 
 

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 กราฟพาเรโตที่ไดจากการเก็บขอมูลของเสีย 
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33.82%

64.71%

80.88%
91.18%

97.06% 100.00%

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

0

10

20

30

40

50

60

ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 
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ภาพท่ี 4.8 การเลือกปญหาโดยใชหลักการ 80:20 ของกราฟพาเรโต 

 

 เมื่อนําปญหาที่เลือกแกไขจากกราฟพาเรโตจะพบวาปญหาที่มีจํานวนสูงถึง 80 % มีถึง 3 

ปญหาดวยกันคือ ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ 

Jig และปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบสายพาน ซึ่งทั้ง 3 ปญหานี้มีจํานวนมากถึง 80.88 % แตเมื่อ

ทําการวิเคราะหแลวปญหาเสียดสีกับ Robot Frame น้ีเปนปญหาที่คอนขางใหญแตใชระยะเวลาใน

การแกไขสั้นเมื่อเกิดปญหาฝายเทคนิคก็ไดทําการแกไขโดยทันทีซึ่งจะไมสามารถนํามาวิเคราะห

แกไขได และปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบสายพานนี้มีความถี่ในการเกิดนอย อีกทั้งยังเปนปญหา

ที่จะตองใชระยะเวลาที่มากเพียงพอในการศึกษาขอมูลจึงไมสามารถนํามาแกไขไดตามเวลา       

การทําสหกิจศึกษาได ปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Jig ของ Robot เปนปญหาที่มีความถี่ในการเกิดขึ้น

สูงถึง 30.88 % ซึ่งสูงเปนอันดับสองของปญหาที่เกิดขึ้น จึงไดสรุปเลือกปญหาน้ีคือปญหาที่จะตอง

ทําการแกไขปรับปรุง 
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ปญหาที่เลือก 
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4.1.2  การสํารวจสภาพปจจุบัน  

 4.1.2.1 ศึกษาเร่ืองกระบวนการทํางานของเคร่ืองท่ีใชผลิต Model: 381A R/C LENS CP 

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

 

กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 4.9  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน กอนการปรับปรุง 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงและ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

1200 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 



36 
 

 4.1.2.2  กระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP 

 

  1. จุดเร่ิมตน (Home) ของ Robot 

 
 

ภาพท่ี 4.10 Jig Robot อยูที่จุดเร่ิมตน (Home) 

 

  2. Robot เคลื่อนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

 
 

ภาพท่ี 4.11 Jig Robot เคลื่อนที่เขาไปหยิบชิ้นงานในแมพิมพ 

   

  3. Robot เคลื่อนที่ขึ้นและดูดชิ้นงาน 

  4. Robot เคลื่อนที่ลงและถอยออกมาจากแมพิมพเพื่อไปที่สายพาน 
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ภาพท่ี 4.12 Jig Robot เคลื่อนที่ไปยังสายพานเพื่อจะวางชิ้นงาน 

 

  5. Robot เคลื่อนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวควํ่าลงเพื่อที่จะวางชิ้นงานลงบน

สายพาน 

  6. Robot กาง Cylinder ออกเพือ่ใหชิน้งานไมหลนนอกสายพาน เคลื่อนที่ลงและ 

Jig ปลอยชิ้นงานบนสายพาน 

 
 

ภาพท่ี 4.13 Jig Robot พลิกคว่ําและวางชิ้นงาน 

   

  7. Robot เคลื่อนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

  8. Robot เคลื่อนที่กลับไปยังจุด Home เพื่อรอรับงานชิ้นตอไป 
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 เมื่อทําการปลอยชิ้นงานลงบนสายพานชิ้นงานก็เคลื่อนที่ไปตามสายพาน เนื่องจากชิ้นงาน

มีความโคงมาก ระดับความสูงของชิ้นงานเมื่อวางลงบนสายพานแลวจะมีความสูง 15 เซนติเมตร 

แตระดับความสูงของสายพานกับปลายของ Vacuum Pad มีเพียง 13.5 เซนติเมตร และ Delay ของ

โปรแกรมที่จะขยับขึ้นหลังจากการปลอยชิ้นงานนั้น (ที่ไมสามารถปรับได) มีเปนเวลา 2 วินาที    

แตชิ้นงานที่อยูบนสายพานว่ิงผานตัว Vacuum Pad ของ Jig เพยีง 1.2 วินาที จึงทําใหชิ้นงานมีการ

เสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig ในขณะที่ Jig ยังไมไดพลิกตัวกลับเพื่อกลับไปยังตําแหนง Home  

 

 
  

ภาพท่ี 4.14 ภาพปญหา Vacuum Pad ของ Jig เสียดสีกับชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

13
.5

 ซ
ม.

 

15
 ซ

ม.
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4.1.3  การวเิคราะหหาสาเหตขุองปญหา 

 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหานี้ไดนําเคร่ืองมือ  Why Why Analysis มาใชใน            

การวิเคราะหดังน้ี 

ตารางท่ี 4.2 ตารางการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดย Why Why Analysis 
 

Why Why Analysis 

ปญหา Why 1 Why 2 Why 3 มาตรฐานตอบโต 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ช้ินงานเสียดสี

กับ Vacuum 

Pad ของ Jig 

ปลอยช้ินงานต่ํา

เกินไป 

Cylinder กาง

ออกมากเกินไป 

 

สายพานหมุน

เร็วเกินไป 

ปองกันช้ินงาน

กระแทกแรง 

 ระยะความสูง

ของ Jig ต่ํากวา

ระยะความสูง

ของช้ินงาน 

 ระยะของ 

Cylinder ยาว

จนเกินไป 

ไมใหพนกังาน

เกิดการรองาน 

ถึงแมวาจะปรับ

ใหชาลงแต

พนกังานก็

สามารถทาํได

ทันโดยที่ไม

ตองรองาน 

ไมใหเกิดของ

เสียจากการ

 

 

ตองการใหอยู

ต่ํามากที่สุด

กอนวางช้ินงาน

ลงสายพาน 

 

ปรับระยะความ

สูงของ Jig ให

เพ่ิมขึ้น 

ปรับลด

ความเรว็ของ

สายพาน 

= การวิเคราะหที่ไมใชสาเหตุที่

แทจริงและการวิเคราะหสาเหตุที่

ไมสามารถแกไขไดดวยตนเองแก  

= สาเหตที่เลือกมาแกไข 
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 เคร่ืองหมายสีแดงหมายถึงการวิเคราะหที่ไมใชสาเหตุที่แทจริงและการวิเคราะหสาเหตุ     

ที่ไมสามารถแกไขไดดวยตนเองแก เคร่ืองหมายสีเขียวหมายถึงสาเหตุที่เลือกมาแกไขโดยการวาง

มาตรการในการแกไข และจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาจะไดขอสรุปวาสาเหตุน้ันมาจาก 

ตําแหนงการปลอยชิ้นงานตํ่าเกินไป และสายพานหมุนเร็วเกินไป ทําใหชิ้นงานชนกับ Vacuum Pad 

กอนที่ Jig จะยกขึ้น 

4.1.4  การจัดทําแผนการปฏิบัติงาน 

 การจัดทําแผนการปฏิบัติงานน้ันไดจัดทําแผนตามปญหาที่เกิดขึ้น โดยจะใชเคร่ืองมือ 

ECRS (R: Rearrange) ในการแกไข โดยการจัดลําดับการเคลื่อนที่ของ Jig Robot ใหม ดวยการต้ังคา

โปรแกรมให Robot ปลอยชิ้นงานสูงขึ้น  5 เซนติเมตร ซึ่งอยูในระดับที่เหมาะสมที่จะไมทําให

ชิ้นงานกลิ้งตกลงออกนอกสายพานและปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหตํ่าลงจาก 

1200 รอบ/วินาที เหลือเพียง 550 รอบ/วินาที เพื่อใหชิ้นงานเคลื่อนที่ผานจุดที่ปลอยชิ้นงานลงมาได

ชากวา Robot จากเดิมคือ 1.2 วินาที จะกลายเปน 2.5 วินาที ที่จะเคลื่อนที่ขึ้นและกลับไปยังจุด 

Home ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานไมเกิดการเสียดสีกับตัว Vacuum Pad ของ Jig 

ตารางท่ี 4.3 ตารางแผนการปฏิบัติงาน 
 

Gantt chart 

ปญหา 
มาตรการตอบ

โต 
ผูรับผิดชอบ 

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 

 

ต้ังคาโปรแกรม

ให Robot ปลอย

ชิ้นงานสูงขึ้น 

- นายประยงค 

มณีสถิตย 

- นายคุณากร 

แกวเนียม 

                

ปรับความเร็ว

รอบในการหมุน

ของสายพาน 

- นายประยงค 

มณีสถิตย 

- นายคุณากร 

แกวเนียม 
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4.1.5 ปฏิบัติตามแผนการปฏิบัติงาน 

4.1.5.1  สาเหตุท่ี 1 ระยะความสงูของ Jig ต่ํากวาระยะความสูงของชิ้นงาน 

 Jig Robot ปลอยชิ้นงานตํ่าจนเกินไปจนทําใหชิ้นงานเกิดการเสียดสีกับ Vacuum 

Pad ของ Jig เวลาชิ้นงานไหลไปตามสายพานในขณะที่ Jig Robot ยังไมไดเคลื่อนที่

กลับไปยังจุด Home 

4.1.5.2  สาเหตุท่ี 2 สายพานหมนุเร็วเกนิไป 

 สายพานหมุนเร็วเกินไป ทําใหชิ้นงานชนกับ Vacuum Pad กอนที่ Jig จะยกขึ้น 

4.1.5.3  วิธีการแกไข 

 จะใชเคร่ืองมือ ECRS (R: Rearrange) ในการแกไขโดยการจัดลําดับการเคลื่อนที่

ของ Jig Robot ใหม ดวยการต้ังคาโปรแกรมให Robot ปลอยชิ้นงานสูงขึ้น  5 เซนติเมตร 

ซึ่งอยูในระดับที่เหมาะสมที่จะไมทําใหชิ้นงานกลิ้งตกลงออกนอกสายพาน (ขั้นตอนที่ 6) 

และปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหตํ่าลงจาก 1200 รอบ/วินาที เหลือเพียง 

550 รอบ/วินาที เพื่อใหชิ้นงานเคลื่อนที่ผานจุดที่ปลอยชิ้นงานลงมาไดชากวา Robot     

จากเดิมคือ 1.2 วินาที จะกลายเปน 2.5วินาที ที่จะเคลื่อนที่ขึ้นและกลับไปยังจุด Home  

ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานไมเกิดการเสียดสีกับตัว Vacuum Pad ของ Jig 
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ตารางท่ี 4.4 ตารางการ Kaizen กอนปรับปรุง 
 

ปญหา ช้ินงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 

 
 

สภาพปจจุบัน จากการวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาจะไดขอสรปุวาสาเหตนุัน้มาจาก ตาํแหนงการ

ปลอยช้ินงานต่าํเกินไป และสายพานหมุนเรว็เกินไป ทาํใหชิน้งานชนกับ Vacuum Pad 

กอนที่ Jig จะยกขึ้น 

วิธีการแกปญหา จะใชเครื่องมือ ECRS (R: Rearrange) ในการแกไข  โดยการจัดลําดับการเคล่ือนที่ของ 

Jig Robot ใหม ดวยการตั้งคาโปรแกรมให Robot ปลอยช้ินงานสูงขึ้น 5 เซนติเมตร ซ่ึง

อยูในระดับที่เหมาะสมที่จะไมทําใหช้ินงานกล้ิงตกลงออกนอกสายพาน (ขั้นตอนที่ 6) 

และปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหต่ําลงจาก 1200 รอบ/วินาที เหลือ

เพียง 550 รอบ/วินาที เพ่ือใหช้ินงานเคล่ือนที่ผานจุดที่ปลอยช้ินงานลงมาไดชากวา 

Robot จากเดมิคอื 1.2 วินาท ีจะกลายเปน 2.5 วินาที ที่จะเคล่ือนที่ขึ้นและกลับไปยังจุด 

Home ซ่ึงจะสงผลใหช้ินงานไมเกิดการเสียดสีกับตัว Vacuum Pad ของ Jig 

ผลที่คาดวาจะไดรับ สามารถลดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบช้ินงานออกมาจากเครื่องฉีด ของ 

Model: 381A R/C LENS CP จากปญหาการเกิดรอยเสียดสีระหวางช้ินงานกับ 

Vacuum Pad ใหกลายเปนรอยละ 0 
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ตารางท่ี 4.5 ตารางการ Kaizen หลังปรับปรุง 
 

ปญหา ช้ินงานเสียดสีกับ Vacuum Pad ของ Jig 

 
 

ส่ิงที่ทําการปรับปรุง ในขั้นตอนที่ 6 ไดปรับโปรแกรมให Jig ปลอยช้ินงานสูงขึ้นกวาเดิม 5 เซนตเิมตร     

ทาํใหระยะความสูงของสายพานกับปลายของ Vacuum Pad เปน 18.5 เซนตเิมตร     

ซ่ึงจากเดิมคือ 13.5 เซนติเมตร  

ไดปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหลดลงจาก 1200 รอบ/วินาที เหลือ 

550 รอบ/วินาที ทําใหช้ินงานเคล่ือนที่ผานจุดที่ปลอยช้ินงานจากเดิมเพียง 1.2 วินาที 

กลายเปน 2.5 วินาท ีซ่ึงชากวา Delay ของ Robot ที่จะกลับไปยังจุด Home เพียง 2 

วินาที 

ผลที่ไดรับ Vacuum Pad อยูสูงขึ้นกวาระดับเดิมเปน 18.5 เซนติเมตร ซ่ึงช้ินงานนี้มีความสูงเพียง 

15 เซนติเมตร สงผลใหช้ินงานไมเสียดสีกับ Vacuum Pad และความเร็วในเคล่ือนที่

ของช้ินงานผานจุดที่ปลอยนั้นกลายเปน 2.5 วินาที แต Delay ของ Robot นั้นคือ 2 

วินาที ซ่ึงทําให Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home กอนที่ช้ินงานจะเคล่ือนผาน สงผล

ใหของเสียจากการที่ช้ินงานเสียดสีกับ Vacuum Pad นั้นกลายเปนรอยละ 0 ของช้ินงาน

ที่เกิดจากปญหานี้ 
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4.1.6  ผลการปฏิบัติงานและการประเมินผลกิจกรรมท่ีปฏิบัติ 

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

 

หลังการ

ปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ภาพท่ี 4.15  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน หลังการปรับปรุง 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงดวยระยะที่ลดลงจากเดิม 5 ซม. 

และ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

550 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 
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 4.1.6.1 ผลการปฏิบัติงาน 

  จากการดําเนินการตามแผนการปฏิบัติงานมีผลการปฏิบัติงานดังตอไปนี้  

 4.1.6.1.1 แกไขปญหาตามแผนการปฏิบัติงาน 

- ในขั้นตอนที่ 6 ไดปรับโปรแกรมให Jig ปลอยชิ้นงานสูงขึ้นกวาเดิม   

 5 เซนติเมตร ทําใหระยะความสูงของสายพานกับปลายของ Vacuum 

 Pad เปน 18.5 เซนติเมตร ซึ่งจากเดิมคือ 13.5 เซนติเมตร  

- ไดปรับความเร็วรอบในการหมุนของสายพานใหลดลงจาก 1200 รอบ/

 วินาที เหลือ 550 รอบ/วินาที ทําใหชิ้นงานเคลื่อนที่ผานจุดที่ปลอย

 ชิ้นงานจากเดิมเพียง 1.2 วินาที กลายเปน 2.5 วินาที ซึ่งชากวา Delay 

 ของ Robot ที่จะกลับไปยังจุด Home เพยีง 2 วินาท ี

4.1.6.1.2  ผลการแกไขปญหา 

  Vacuum Pad อยูสูงขึ้นกวาระดับเดิมเปน 18.5 เซนติเมตร ซึ่งชิ้นงานน้ีมี

ความสูงเพียง 15 เซนติเมตร สงผลใหชิ้นงานไมเสียดสีกับ Vacuum Pad และ

ความเร็วในเคลื่อนที่ของชิ้นงานผานจุดที่ปลอยน้ันกลายเปน 2.5 วินาที แต Delay 

ของ Robot น้ันคือ 2 วินาที ซึ่งทําให  Robot เคลื่อนที่กลับไปยังจุด Home กอนที่

ชิ้นงานจะเคลื่อนผาน และจากการเก็บขอมูลใหมโดยการสํารวจบันทึกผลหนางาน

นั้นพบวาปญหาของเสียจากการที่ชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad น้ันหมดไป

กลายเปนรอยละ 0 จากปญหาเดิมที่เกิดขึ้น 
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ภาพท่ี 4.16 กราฟพาเรโตกอนทําการปรับปรุง 

 

 

ภาพท่ี 4.17 กราฟพาเรโตหลังทําการปรับปรุง 
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

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

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 24/12/2556 เวลา 13.00 - 16.00 น. 
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 4.1.6.2  การประเมินผลกิจกรรมท่ีปฏิบัติ 

  4.1.6.2.1 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

- ลดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมาจากเคร่ือง

 ฉีดของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP จากปญหาการเกิดรอย

 เสียดสีระหวางชิ้นงานกับ Vacuum Pad ที่เกิดขึ้นรอยละ 30.88 ของ

 ชิ้นงานที่เกิดของเสียใหหมดไป โดยการปรับปรุง การเคลื่อนที่ของ   

 Jig Robot  

 4.1.6.2.2  ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

- สามารถ ลดอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการหยิบชิ้นงานออกมา

 จากเคร่ืองฉีดของ Model: 381A R/C LENS CP จากปญหาการเกิดรอย

 เสียดสีระหวางชิ้นงานกับ Vacuum Pad ใหกลายเปนรอยละ 0 ของ

 ชิ้นงานที่เกิดของเสีย 

 4.1.6.2.3  ผลท่ีไดรับจากการปฏิบัติโครงงาน 

- ปญหาการเกดิรอยเสยีดสรีะหวางชิ้นงานกับ Vacuum Pad ของ Model: 

 381A R/C LENS CP หายไป กลายเปนรอยละ 0 ของชิ้นงานที่เกิด   

 ของเสยี 

4.1.7  การกําหนดใหเปนมาตรฐาน 

 ในการกําหนดการต้ังคาของโปรแกรม Robot ใหเปนมาตรฐานน้ีสามารถทําไดโดย       

การบันทึกการต้ังคาลงในอุปกรณควบคุม Robot เนื่องจากอุปกรณในการควบคุมนั้นจะสามารถ

บันทึกการต้ังคาการเคลื่อนที่ของ Jig Robot ได หากตองการนําคาที่ต้ังไวมาใชงานก็เพียงแคเลือก

โปรแกรมที่ต้ังคาไว 

4.2  วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายของ     

การจัดทําโครงงาน 

 จุดมุงหมายของการทําโครงการน้ีคือการกําจัดของเสียจากปญหาที่เลือกใหหมดไป         

ซึ่งสามารถทําไดเพราะ  ปญหาที่เกิดขึ้นนั้นเปนปญหาจากทางโปรแกรมของ Robot สงผลใหเกิด

ของเสียมากมาย เพียงแคศึกษาการทํางานของ Robot และหาวิธีการแกไขปรับปรุงก็จะทําใหปญหา

ดังกลาวหมดไป 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 จากการศึกษารายละเอียดเบื้องตนของโครงงานพบวาปญหาของเสียที่เกิดสูงที่สุด 2 อันดับ

แรกคือ ชิ้นงานเสียดสีกับ Robot Frame ในขั้นตอนที่ 5 และปญหาชิ้นงานเสียดสีกับ Vacuum Pad 

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

สงผลใหเกิดของเสีย 33.82% และ 30.88% ตามลําดับ เมื่อรวมแลวจะเปนของเสียทั้งหมด 64.71 %

ซึ่งมากกวาคร่ึงหนึ่งของของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด จึงไดทําการแกไขปรับปรุงของเสียโดยใช

หลักการ QC Story ในการปรับปรุงแกไข ประกอบดวยกัน 7 ขั้นตอนคือ 

1. การกาํหนดหัวขอปญหา  จะทําการบันทึกเก็บขอมูลโดยใช Check Sheet และใชกราฟ

พาเรโตเพื่อนําเสนอขอมูล จากน้ันนําขอมูลของเสียมาเลือกปญหาของเสียที่เกิดขึ้นเปน

ลําดับที่ 1 และ 2 

2. การสํารวจสภาพปจจุบันแล ะต้ังเปาหมาย  โดยการเรียงลําดับกระบวนการทํางานของ 

Jig Robot และสรุปปญหาที่เกิดขึ้น 

3. การวิเคราะห หาสาเหตุของปญหา ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนภูมิ

กางปลา และสรุปสาเหตุเพื่อนํามาแกไข 

4. คัดเลือกวิธีการแกปญหา และจัดทําแผนการปฏิบัติงานโดยการนําผลสรุปจากการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหามาจัดทําแผนปฏิบัติงานใหเหมาะสมและสอดคลองกัน 

5. การปฏิบัติงานตามแผนการปฏิบัติงานที่ไดจัดทําขึ้น 

6. การเปรียบเทียบและติดตามผล โดยการสรุปผลของการปฏิบัติงาน และประเมินผล    

การปฏิบัติงาน 

7. การกําหนดใหเปนมาตรฐาน โดยการบันทึกโปรแกรมของ Jig Robot  

 ผลของการดําเนินงานคือสามารถลดจํานวนของเสียใหหมดไป ซึ่งไดตามจุดมุงหมายของ

โครงการที่ต้ังไว 
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5.1.1  เปรียบเทียบกระบวนการทํางานของ Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP กอนปรับปรุง 

และหลังปรับปรุง 

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

กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ภาพท่ี 5.1  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน กอนการปรับปรุง 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงและ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

1200 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 



50 

 

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

หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ภาพท่ี 5.2  ภาพแสดงถึงกระบวนการทํางานระหวางเคร่ืองฉีด Jig Robot 

และสายพาน หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

1. จุดเริ่มตน (Home) ของ Robot 

2. Robot เคล่ือนที่เขาไปในแมพิมพ (Slide) 

3. Robot เคล่ือนที่ขึ้นและดูดช้ินงาน 

4. Robot เคล่ือนทีล่งและถอยออกมาจากแมพิมพ 

เพ่ือไปทีส่ายพาน 

6. Robot กาง Cylinder ออกเพ่ือใหช้ินงานไมหลนนอก

สายพาน เคล่ือนที่ลงดวยระยะที่ลดลงจากเดิม 5 ซม. 

และ Jig ปลอยช้ินงานบนสายพาน 

 

7. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตัวหงายขึ้น 

8. Robot เคล่ือนที่กลับไปยังจุด Home 

เพ่ือรอรับงานช้ินตอไป 

สายพานหมุน

ตลอดเวลา 

ดวยความเรว็ 

550 รอบ/นาท ี

เครื่องจักรฉีดงาน 

แมพิมพเปดเพ่ือ Eject 

งานออก 

เครื่องจักรฉีดงาน 

เครื่องฉีดและแมพิมพ Jig Robot สายพาน 

5. Robot เคล่ือนที่ขึ้นเล็กนอยและ Jig พลิกตวัควํ่าลง

เพ่ือทีจ่ะวางช้ินงานลงบนสายพาน 
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5.1.2  เปรียบเทียบกราฟพาเรโตแสดงจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 5.1 ตารางนําเสนอขอมูลของเสีย กอนการปรับปรุง 
 

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 กราฟพาเรโตที่ไดจากการเก็บขอมูลของเสีย กอนการปรับปรุง 

23 21 11 7 4 2

33.82%

64.71%

80.88%
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 
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ตารางท่ี 5.2 ตารางนําเสนอขอมูลของเสีย 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 กราฟพาเรโตที่ไดจากการเก็บขอมูลของเสีย หลังการปรับปรุง 

20

13
5 6 4 0

41.67%

68.75%

79.17%

91.67%
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ปญหาของเสียท่ีเกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 24/12/2556 เวลา 13.00 - 16.00 น. 
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5.2  ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1. เนื่องจากระยะเวลาในการดําเนินการทําการปรับปรุงนี้มีจํากัด จึงทําใหไมสามารถ

ดําเนินการปรับปรุงตามหลักการ 80 :20 ของพาเรโตได  หากมีระยะเวลาดําเนินการที่มาก

เพียงพอในการดําเนินการแกไขปรับปรุงของเสียที่เกิดจากกระบวนการ Jig Robot สิ่งที่ควร

ปรับปรุงเปนอันดับตอไปคือปญหาชิ้นงานกระแทกกับขอบของสายพานเน่ืองจาก           

การวิเคราะหขอมูลแลวปญหาดังกลาวน้ีอยูใน 80% ของการวิเคราะห 

2. อุปกรณ Jig Robot มีการใชงานอยูตลอดเวลาซึ่งจะทําใหอุปกรณน้ีมีการชํารุดไดตาม     

การใชงาน จึงควรจัดทําแผนการซอมบํารุงอุปกรณ Jig Robot เพือ่เปนการปองกนัของเสยี

ที่จะเกิดขึ้นตามมาอีกมากมาย 
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ภาคผนวก 

 การเก็บขอมูลจะตองใชใบ Check Sheet ในการเก็บขอมูลซึ่งแบบใบบันทึกขอมูล             

จะเปนไปตามภาพที่ 1 ดังน้ี 

 

ภาพท่ี 1 ใบ Check Sheet ที่ใชในการเก็บบันทึกขอมูล 

 

 เมื่อทําการสํารวจหนางานจริงและเก็บขอมูลโดยใชใบบันทึกขอมูลในบันทึกจะไดขอมูล

ตามภาพที่ 2 ดังน้ี 

 

 ภาพท่ี 2 ใบ Check Sheet ที่ไดทําการเก็บขอมูลมาแลว 
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 เมื่อนําใบบันทึกขอมูลมาจัดเรียงตามปญหาที่มากไปปญหาที่นอยและนํามาทํากราฟ       

พาเรโตจะไดตามภาพที่ 3 ดังน้ี 

 

ภาพท่ี 3 กราฟพาเรโตที่ใชในการวิเคราะหปญหา 

ตารางท่ี 1 ตัวอยางตารางแผนการปฏิบัติงาน 
 

Gantt chart 

ปญหา มาตรการตอบโต ผูรับผิดชอบ 

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 จะแสดงถึงตัวอยางของตารางแผนการปฏิบัติงานที่ใชในการวางแผนการทํางาน 

ซึ่งจะบอกถึงปญหา การตอบโต ผูรับผิดชอบ และระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ปญหาของเสียที่เกิดจากการทํางานของ

Jig Robot Model:381A R/C LENS CP

ทีม่าของขอมูล : Lamp 7 ใน บมจ. ไทยสแตนเลย 

วันเวลาเก็บขอมูล : 25/11/2556 เวลา 14.30 - 17.00 น. 
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ประวัตผิูจัดทาํโครงงาน 

 

ชื่อ-สกุล นาย คุณากร  แกวเนียม 

วัน เดือน ปเกิด 2 กรกฎาคม พ.ศ. 2535 

ประวัติการศึกษา  

ระดับประถมศึกษา โรงเรียนอนุราชประสทิธิ ์

ระดับมัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนโยธนิบรูณะ 

ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย แผนการเรียน วิทยาศาสตร- คณิตศาสตร โรงเรียนโยธนิบรูณะ 

ระดับอุดมศึกษา สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ  

 สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน พ.ศ.2553 - ปจจุบัน 

ทุนการศึกษา - ไมมี - 

ประวัติการฝกอบรม                     

1. Arranged of the student relationship program with HCU ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

2. สัมมนาการคิดเชิงกลยุทธ ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

3. สัมมนาการจัดซื้อ ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

4. การอบรมการประกันคุณภาพ  : กิจกรรมนักศึกษาในส ภาวะ การณ AEC ณ สถาบั น

เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ - ไมมี - 
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