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บทสรุป 

   จากการด าเนินการแกไ้ข Jig และชั้นวาง Jig ท่ีใชส้ าหรับการเช่ือม( Spot Welding) 

Side Plate รุ่น 3961 โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดของเสียจากการเช่ือมผิดข้างของพนักงานกะ

กลางคืน ( 20.00 เป็นตน้ไป ) ท่ีเช่ือมช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 กบั BKT. No.3 สลบัขา้งทั้ง 

 ล๊อทให้เหลือ 0 ช้ิน เพื่อลดขั้นตอนการ Rework และลดของเสียทั้งหมดของช้ินงาน Side Plate 

รุ่น 3961 ลง 68.75 % ส่งผลให้ของเสียท่ีไลน์ เช่ือม ( Spot Welding ) ลดลงทั้ งพนักงานกะ

กลางวนัและกะกลางคืนลดลงจากเดิมทั้งหมด 550 ช้ิน เหลือ 0 ช้ินและไม่ตอ้ง ใช้เวลาในการ 

Rework ช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 รวมถึงสามารถส่งงานใหก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลาอีกดว้ย   
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Summary 
  

       The corrective action Jig and shelves Jig used for welding (Spot Welding) Side Plate 
Model 3961 with the aim to reduce waste by connecting the wrong side of the night (20:00 -
onwards) connecting pieces Side Plate. model 3961 with BKT. No.3 slot with both sides reduced 
to 0 to process Rework including the delivery of goods to customers on time. Results from 
operations, resulting in the waste line connection (Spot Welding) reduced staff day shift and night 
shift decreased from 550 pieces to 0 and do not take the time to Rework pieces Side Plate Model 
3961. including the ability to deliver to customers on time 
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สถำนท่ีตั้ง : 12/4 ถ.บำงนำ-ตรำด กม.15 ต.บำงโฉลง อ.บำงพลี จ.สมุทรปรำกำร 10540 

เบอร์โทรศพัท ์: 038 578 662  

 

ภำพที ่1.1 แผนท่ีตั้งของบริษทั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

รับผลิตและประกอบช้ินส่วนหมอ้น ้ำของรถ 6  ลอ้ข้ึนไปเป็นหลกัรวมถึงช้ินส่วนต่ำงๆของยำน

ยนตเ์ป็นจ ำนวนมำกดว้ยกระบวนกำรข้ึนรูปจนไปถึงกระบวนกำรประกอบเพื่อใชใ้นอุตสำหกรรม

ยำนยนต ์

1.2.1 ช้ินงำนประเภท เหลก็ 

 

ภำพที ่1.2 ภำพช้ินงำน  Flange 

 

ภำพที ่1.3 ภำพช้ินงำน Inlet Flange 

 

ภำพที ่1.4 ภำพช้ินงำน Insert 
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ภำพที ่1.5 ภำพช้ินงำน Baffle Plate 

 

 

ภำพที ่1.6 ภำพช้ินงำน Oil Plan 

 

1.2.2 ช้ินงำนประเภทสแตนเลส 

 

 

ภำพที ่1.7 ภำพช้ินงำน End Plate 
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ภำพที ่1.8 ภำพช้ินงำน Heat Shield 

 

 

ภำพที ่1.9 ภำพช้ินงำน 3 Bolt Flange 

 

1.2.3 ช้ินงำนประเภท อลูมิเนียม 

 

 

ภำพที ่1.10 ภำพช้ินงำน Plate 
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1.3 แผนผงัองค์กรและกำรบริหำรองค์กร ( ฝ่ำยผลติ ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.11 แผนผงัองคก์ร 

วศิวกร 

อตุสำหกรรมกำรผลิต 

ผู้จัดกำรโรงงำน 

ผู้จัดกำรฝ่ำยผลติ 

อตุสำหกรรมกำรผลิต 

 

 ผู้จัดกำรแผนก 

อตุสำหกรรมกำรผลิต 

 

 
หัวหน้ำแผนก 

วำงแผนกำรผลิต 

 

หัวหน้ำแผนก 

อุตสำกรรมกำรผลิต 

หัวหน้ำงำน 

ไลน์ผลติ C 

 

หัวหน้ำงำน 

ไลน์ SPOT 

 

หัวหน้ำงำน 

ซ่อมบ ำรุง 

 

หัวหน้ำงำน 

ไลน์ผลติ D 

 

หัวหน้ำงำน 

ไลน์ผลติ B 

 

หัวหน้ำงำน 

ไลน์ผลติ A 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
1.4.1 ต ำแหน่ง 

- Production Engineer  

1.4.2 หน้ำทีท่ีรั่บผดิชอบ 

- ระบบ QAD 

- ปรับปรุงกระบวนกำรผลิต 

- ออกแบบ Lay Out ต่ำงๆ 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
นำยชชัพงศ ์  บุญเหลือ ต ำแหน่ง   Production Engineer  

นำยจกัรพงศ ์ เรือนไธสง                Production Engineer 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
เวลำในกำรปฏิบติังำน ตั้งแต่วนัท่ี 25 ตุลำคม 2559 ถึงวนัท่ี 28 กุมภำพนัธ์ 2560 

รวมระยะเวลำ 4 เดือน 

 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
ในปัจจุบนัอุตสำหกรรมบรรทุกถือไดว้ำ่เป็นอุตสำหกรรมท่ีมี บทบำทส ำคญัในกำรรองรับ

แรงงำนในภำค อุตสำหกรรม   เพรำะจะมีกำรเปิด  AEC ในปลำยปี 2559  ประเทศไทยถือไดว้ำ่มี

ศกัยภำพในดำ้นปัจจยักำรผลิตไม่ว่ำจะเป็นทำงดำ้น ทรัพยำกรมนุษย ์ทรัพยำกรควำมรู้ โดยมี

กำรพฒันำลกัษณะกำรผลิตสินคำ้หรือผลิตภณัฑ์ท่ีมีควำมหลำกหลำยมำก  ซ่ึงอตัรำกำรเติบโต

ของอุตสำหกรรมรถบนนทุกของประเทศไทยมีกำร ขยำยตวัอย่ำงรวดเร็ว โดยส่งผลให้เกิด

ประโยชน์ต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศทั้งทำงตรงและทำงอ้อม คือ กำรจำ้งงำนและกำร

ลงทุนท่ีเพิ่มข้ึน แต่อยำ่งไรก็ตำมประเทศไทยยงัขำดศกัยภำพในกำรแข่งขนัดำ้นนวตักรรมหรือ

ควำม หลำกหลำยเชิงสร้ำงสรรคเ์ม่ือเปรียบเทียบกบัประเทศอ่ืน 
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จำกกำรเติบโตอย่ำงต่อเน่ืองของอุตสำหกรรมรถบรรทุกส่งผลให้บริษทั ไทยเรดิเอเตอร์ 

เมนูแฟคเจอร์ร่ิง จ  ำกดั ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนภำยในรถบรรทุกให้กบัอุตสำหกรรมรถบรรทุก

ต่ำงๆ ตอ้งเร่งผลิตช้ินงำนในเวลำกลำงคืน ซ่ึงมีโอกำสท่ีจะเกิดควำมผิดพลำดจำกกำรด ำงำนสูง

เน่ืองดว้ยจำกสภำพแวดลอ้มกำรท ำงำนในเวลำกลำงคืนมีแสงสวำ่งไม่เพียงพอ ฉะนั้นเพื่อสร้ำง

ควำมพึงพอใจให้กบัลูกคำ้และส่งมอบสินคำ้ให้ทนัตำมเวลำท่ีก ำหนด จะตอ้งมีกำรป้องกัน

ควำมผิดพลำดจำกกำรท ำงำน เป็นปัจจยัหลกัเพื่อกำรพฒันำธุรกิจให้เติบโตข้ึน นอกจำกนั้นกำร

ลดของเสีย ยงัเป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีจะเพิ่มประสิทธิผลของกระบวนกำรกำรผลิต และยงัลด

ตน้ทุนในกำรผลิตลงไดด้ว้ย และเพื่อเพิ่มควำมสำมำรถในกำรแข่งขนักบัคู่แข่งในอุตสำหกรรม

เดียวกนั 

เน่ืองด้วยควำมตอ้งกำรของลูกคำ้มีควำมส ำคญัเป็นล ำดบัตน้ ซ่ึงในปัจจุบนัทำงบริษทัมี

ค ำสั่งซ้ือจำกลูกคำ้เขำ้มำเพิ่มมำกข้ึนจำกเดิม เน่ืองจำกโรงงำนมีกำรผลิตเป็นล๊อตเพื่อควบคุม

ของเสียรวมถึงยงัไม่มีกำรวำงแผนกำรผลิตท่ีแน่ชดั เม่ือมีค ำสั่งซ้ือจำกลูกคำ้ท่ีเพิ่มมำกข้ึนส่งผล

ให้บริษทัตอ้งเปิดเวลำในกำรท ำงำนกลำงคืนเน่ืองดว้ยสภำพแวดลอ้มแสงสว่ำงไม่เพียงพอจึง

ท ำให้พนกังำนไม่สังเกตุถึงอุปกรณ์ป้องกนัคควำมผดิพลำดวำ่เป็นขำ้งซ้ำยหรือขวำจึงท ำให้เกิด

ของเสียข้ึนทั้งล๊อต เพื่อให้บริษทัสำมำรถผลิตสินค้ำได้ทนัตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ จึง

จดักำรควำมคุมควำมผิดพลำดทำงสำยตำโดยกำรท ำสีติดป้ำยกบัอุปกรณ์ป้องกนัควำมผิดพลำด

เพื่อให้บริษทัมีก ำลงักำรผลิตท่ีเพิ่มข้ึนและกำรผลิตสินคำ้ให้ทนัต่อควำมตอ้งกำรลูกคำ้ได้ใน

อนำคต 
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1.8 วตัถุประสงค์ 
1.8.1 เพื่อป้องกนัควำมผิดพลำดในกำรเช่ือมงำนสลบัขำ้งช้ินงำน Side Plate รุ่น 3961

ของพนกังำนกะกลำงคืน 

1.8.2 เพื่อใหล้ดของเสีย ( Bkt. No.3 ) ในแต่ละล๊อทใหมี้จ ำนวนเท่ำกบั 0 ช้ิน 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 
1.9.1 ป้องกนักำร Spot ผิดพลำดในกระบวนกำร Spot Bkt. No.3 จำกขำ้ง R เป็นขำ้ง L 

และจำกขำ้ง L เป็นขำ้ง R 

1.9.2 สำมำรถลดของเสีย ( Bkt. No.3 ) ในแต่ละล๊อทใหมี้จ ำนวนเท่ำกบั 0 ช้ิน 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.10.1 Spot Welding คือ กำรเช่ือมด้วยกำรกดหัวทองแดง 2 หัวทองแดงเพื่ อให้

กระแสไฟฟ้ำไหลผำ่น 

1.10.2 SIDE PLATE คือ ช้ินส่วนหน่ึงท่ีใชป้ระกอบหมอ้น ้ำ 

1.10.3 BKT. คือ ช้ินส่วนหน่ึงท่ีเช่ือมติดกบั Side Plate 

1.10.4 NUT M 6 , Nut M 8 คือ ช้ินส่วนหน่ึงท่ีเช่ือมติดกบั Side Plate 

1.10.5 Inlet Flange คือ ช้ินส่วนประกอบท่อไอเสีย 

1.10.6 End Plate คือ ช้ินส่วนประกอบหมอ้น ้ำ 

1.10.7 QAD  คือ ระบบท่ีใชส้ ำหรับควบคุมและป้องกนัตน้ทุนของบริษทั 

1.10.8 Heat Shield คือ = ช้ินส่วนประกอบท่อไอเสีย 

1.10.9 Oil Plan คือ ช้ินส่วนประกอบถงัน ้ำมนัเคร่ือง 

1.10.10 Insert  คือ ช้ินส่วนประกอบหมอ้น ้ำ 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 QC 7 Tools ( 7 เคร่ืองมอืคุณภาพ ) 

วฑูิรย ์สิมะโชคดี.  (2541). QC 7 Tool มีช่ือเตม็ๆ คือ Quality Control 7 Tool หรือท่ีเรียก

ในภาษาไทยคือ เคร่ืองมือ 7 อยา่งในการควบคุมคุณภาพ. QC 7 Tool นั้นเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ

แกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือก

ปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวเิคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อ

การแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง โดยมี

ทั้งหมด 7 เคร่ืองมือดงัน้ี 

1) แผนภูมิการจัดกลุ่มความคิด ( Affinity Diagram )  
เป็น เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพในการระดมและรวบรวมความคิดท่ีกระจดักระจายของคน 

ท่ีเป็นสมาชิกในกลุ่มมาจดัเรียงใหเ้ป็นหมวดหมู่ หรือกลุ่มตามลกัษณะท่ีมีความเก่ียวขอ้งซ่ึงกนัและ
กนั หรือมีความหมายท่ีคลา้ยคลึงกนั เพื่อท่ีจะไดน้ ากลุ่มความคิดเหล่านั้นไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 

2) แผนผงัแสดงเหตุและผล ( Cause & Effect Diagram ) 
  คือ แผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหา(ผล) กบัปัจจยัต่างๆ(สาเหตุ)
ท่ีเก่ียวขอ้งเม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหาโดยท าการศึกษา ท าความเขา้ใจกบักระบวนการอ่ืน 
หรือกระบวนการของแผนกอ่ืนแลพเม่ือตอ้งการให้ระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กคนใหค้วามสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

3) แผนภูมิต้นไม้ตัดสินใจ ( Tree Diagram )  
ใชเ้พื่อหาแนวทางแกไ้ข/ป้องกนั ในรูปของแผนงาน/แนวทางหรือวธีิการ โดยตอบค าถาม

วา่ “ท าอยา่งไร” เพื่อมุ่งสู่วตัถุประสงค/์เป้าหมายท่ีอยากเป็น โดยการมุ่งเนน้ไปท่ีตน้ตอหรือสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของปัญหา จากแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ (Relation Diagram 
4) แผนภูมิเมตริกซ์ ( Matrix Diagram )   
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เป็น เคร่ืองมือท่ีช่วยหาความสัมพนัธ์ของวตัถุประสงค/์เป้าหมาย และแผนงาน/มาตรการ/
วธีิการ ท่ีไดจ้ากการเสนอแนะข้ึนวา่แนวทางใดน่าจะมีความเป็นไปได ้มีความคุม้ค่า และส่งผล
กระทบใหบ้รรลุถึงเป้าหมายไดก่้อน โดยใชท้รัพยากรท่ีมีอยูจ่  ากดั อยา่งเตม็ประสิทธิภาพ/
ประสิทธิผล 
5) แผนภาพการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงเมตริกซ์ ( Matrix Data Analysis Chart )  

เคร่ืองมือท่ีใชเ้ปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmark) จาก มุมมองของลูกคา้และเทียบกบั
คู่แข่งท่ีเป็นผูน้ าในดา้นสินคา้ หรือบริการคลา้ยๆกบัองคก์รของเรา วธีิน้ีจะท าใหเ้ห็นภาพวา่องคก์ร
เราอยูใ่นต าแหน่งใด (Positioning) เพื่อมองกลยทุธ์ในการบริหารจดัการท่ีเหมาะสมต่อไปอยา่งถูก
ทิศทาง 
6) แผนภาพทางเลอืกตัดสินใจ เพือ่บริหารความเส่ียง ( Process Decision Program Chart ) 

 เป็น เคร่ืองมือท่ีใชช่้วยหาแนวทางซ่ึงอาจเป็นแผนงาน/มาตรการ/วธีิการ โดยมุ่งเนน้ไปยงั
อุปสรรคท่ีน่าจะมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน เพื่อบรรลุวตัถุประสงค/์เป้าหมายท่ีก าหนด
ไว ้เม่ือทราบถึงทุกอุปสรรคในกระบวนการก็สามารถหาแนวทางในการขจดัอุปสรรคทุก ประเภทท่ี
อาจเกิดข้ึนไดใ้นอนาคต คลา้ยกบัการมีแผนปฏิบติัการฉุกเฉินรองรับไวเ้ผือ่ส าหรับการเปล่ียนแปลง
หรือ ความไม่แน่นอนท่ีจะเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลา ท าใหอ้งคก์รมีความมัน่ใจต่อการเผชิญ 
7) แผนภูมิลูกศร ( Arrow Diagram )  

เป็นการวางแผนงานท่ีมีการก าหนดกิจกรรม ผูรั้บผดิชอบ ระยะเวลา และล าดบัก่อนหลงั
ของแต่ละกิจกรรมวา่กิจกรรมใดควรท าก่อน-หลงั เพื่อท่ีจะบริหารโครงการหรือแผนงานใหบ้รรลุ
เป้าหมายไดใ้นระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้และใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า 
ความส าคญัของเคร่ืองมือคุณภาพใหม่ 7 อยา่ง (The 7 New QC Tools) 
เคร่ืองมือคุณภาพใหม่ 7 อยา่ง หรือเคร่ืองมือส าหรับการบริหาร 7 อยา่ง (The 7 Management Tools) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีทางประเทศญ่ีปุ่นพฒันาเพิ่มเติมมาจากเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (The 7 QC Tools) 
ให ้มีความเหมาะสมและเป็นประโยชน์ส าหรับผูบ้ริหารระดบัหวัหนา้/ผูจ้ดัการ แผนก/ฝ่ายข้ึนไป 
ใชช่้วยในการเก็บและวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นค าพูด ความรู้สึกจากผูบ้ริหาร เพื่อวางแผนกลยทุธ์ 
แผนปฏิบติัการ ในเชิงป้องกนัหรือเชิงรุก โดยการระดมความคิดและขอ้เท็จจริงในอดีต รวมถึงการ
มองภาพความตอ้งการในอนาคตของลูกคา้และคู่แข่งมาใชเ้พื่อก าหนดแผน งาน/โครงการในการ
รักษาฐานลูกคา้เดิม ขยายฐานลูกคา้ใหม่ เพิ่มยอดขาย และลดตน้ทุนขององคก์รไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
 

2.1.1 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
ประเทือง วบิูลศกัด์ิ  (2552).  แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) คือ 
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แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง(Effect) กบัสาเหตุ (Causes) ท่ีท าใหเ้กิดผลลพัธ์
นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ทเกิดจากสาเหตุต่างๆอาจมี หลายสาเหตุ จึงตอ้งมีการแจกแจง
สาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชัดเจนทั้งน้ึเพื่อการศึกษา วิเคราะห์ท า ความเขา้ใจและการหา
แนวทางแกปั้ญหาใหต้รงประเด็น แผนผงัแสดงเหตุและผลเรียกอีกช่ือวา่ ผงั กา้งปลา (Fish 
Bone Diagram) หรือผงัอิชิกาวา (Ishigawa Diagram) หากกล่าวถึงในส่วนของกระบวนการ
ผลิต โดยสวนมากมกัจะใช้หลกัการ 4M เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M น้ีมาจาก 

1. Man    หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบตังานตามมาตรฐานทก าหนด
หรือไม่  มีความ 

รับผิดชอบหรือไม ผูป้ฏิบตัมีทกัษะความชานาญหรอไม่ผูป้ฏิบตัไดรั้บมอบงานท่ี
ตรงกบั ความสามารถหรือไม่ 

2. Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อ านวยความสะดวกสอดคลอ้ง
กบัความสามารถ 

ของกระบวนการผลิตหรือไม่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่ การจดัวาง
เหมาะสมหรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพการใชง้านหรือไม่ 

3. Material หมายถึง การตรวจสอบขอ้ผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการ
ตรวจสอบระบบคงคลงั 

เพยีงพอหรือไม่ 

4. Method   หมายถึง การตรวจสอบวามาตรฐานในการท างานมีเพียงพอ
หรือไม ปลอดภยั 

หรือไม่ เป็นกระบวนการท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ล าดบัขั้นตอนการท างานเหมาะสม
หรือไม่ 
 

2.2 Poka-Yoke  ( ระบบป้องกนัความผดิพลาด ) 
ไมตรี บุญขนัธ์  (2559).  POKA คือ ความผดิพลาดจากการไม่เอาใจใส่YOKA คือ ป้องกนั/

ไม่ใหเ้กิด/หลีกเล่ียงหรือท่ีเรียกกนัเป็นท่ีแพร่หลายวา่ ระบบป้องกนัความผดิพลาดจากการพลั้งเผลอ
หรือใชค้  าวา่ Error- Proofing ซ่ึงระบบ POKA-YOKE น้ี ควบคุมใหง้านในกระบวนการมีความ
ถูกตอ้งมากท่ีสุด ก่อนท่ีจะสามารถผา่นไปสู่กระบวนการต่อไปโดยความผิดพลาดท่ีเกิดจาก
เคร่ืองจกัรนั้นไม่ค่อยหนา้เป็นห่วงซกัเท่าไหร่ เพราะวศิวกรท่ีไดอ้อกแบบเคร่ืองจกัรนั้นมกั
ออกแบบใหไ้ดต้ามมาตรฐานเป็นท่ียอมรับในระดบัหน่ึง ส่วนมากท่ีมีปัญหาในการผลิตคือคน แต่
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ถา้เราออกแบบใหดี้ตั้งแต่ตน้ปัญหาต่างๆ เช่นของเสีย หรือ ปัญหาท่ีเกิดจากคนก็จะหมดไปม าให้
ประหยดัค่าอบรมซ ้ าๆ ค่าความเสียหายท่ีเกิดจากของเสียเป็นตน้ 
ระบบ Poka-Yoke สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 
1.เคร่ืองมือในกลุ่มท่ีเรียกวา่ Fail-Safe Devices 
1.1 Interlocking Sequences เช่นระบบท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อให้พนกังานคนท่ีรับงานต่อจากคนแรก รู้วา่
คนแรกไดท้  างานจริง ถา้คนแรกไม่ท างานใหส้มบูรณ์จริงคนท่ีสองก็ไม่ท างาน 
1.2 Alarm and cutoofs เช่นเคร่ืองมือตรวจสอบช้ินงานวา่แหวง่ตรงไหน รูปร่าง ขนาด มีการผดิไป
หรือไม่ โดยอาจใช ้Sensor ในการตรวจจบัโดยถา้ช้ินงานไหนมีคุณภาพเสียงเตือนจะไม่ดงั แต่ถา้
งานช้ินไหนไม่ไดคุ้ณภาพเสียงเตือนจะดงั 
1.3 All-Clear Signal เป็นการติดตั้งสัญญาณเพื่อให้รู้วา่ช้ินงานท่ีผลิตผา่นครบทุกขั้นตอน เช่นติดตั้ง 
Signal Tower สีแดง เหลือง เขียว เป็นตน้ 
1.4 Foolproof Fixtures การใช ้Fixtures เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งของช้ินงานท่ีผลิตได ้เช่นให้
ช้ินงานผา่นรู หรือ ช่องแคบ เพื่อใหแ้น่ใจวา่ขนาดของช้ินงานถูกตอ้ง 
1.5 Limited Mechanisms อยา่ใหมี้การใชแ้รงหรือก าลงัมากไป เช่น Torque ท่ีตั้งแรงไว ้ถา้พนกังาน
ขนัแน่นไปก็จะหมุนฟรีไป 
 
2.Magnification of Sense คือการสร้างเคร่ืองมือท่ีเพิ่มความสามารถของประสาทสัมผสัทั้ง5 ใหรั้บรู้ 
เช่นการใชเ้คร่ืองผอ่นแรง หรือน าอุปกรณ์เสริมเขา้มาช่วยในงาน 
3.การท าซ ้ า (Redundancy) เช่น 
- การใชร้หสั รหสัสี หรือ Barcode เพื่อป้องกนัสินคา้ปะปนกนั 
- ตรวจซ ้ า ควรตรวจซ ้ าช้ินงาน  
- การ Audit เช่นการตรวจแบบ ISO  
4.การนบัถอยหลงั (Countdowns) 
เป็นการนบัเวลาถอยหลงัเพื่อส่งผลกระทบต่อจิตวทิยา เพื่อใหพ้นกังานปฎิบติังานไดท้นัตามเวลาท่ี
ก าหนด 
5.การตรวจสอบพิเศษ(Special Checking and Control Devices) เป็นการใชอุ้ปกรณ์หรือเคร่ืองมือ
ต่างๆเขา้มาตรวจสอบความผิดพลาด เช่น การใชเ้คร่ืองมืออตัโนมติัต่างๆ การใช ้Software มา
ตรวจสอบ การตั้งเวลาของอุปกรณ์ต่างๆเป็นตน้ 
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2.3 การวางแผนการผลติ (Production Planning) 

 วมิลิน สุขถมยา (2557) การวางแผนการผลิตหมายถึงการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมอยูเ่พื่อวางแผน

เก่ียวกับการจดัหาวตัถุดิบ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และบุคคลท่ีมีความสามารถมาผลิตสินค้าหรือ

บริการให้มีคุณภาพและเพียงพอต่อความตอ้งการอยูต่ลอดเวลาเป้าหมายหลกัของการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต ก็เพื่อให้ธุรกิจหรือบริษทั สามารถผลิตสินคา้หรือบริการไดต้ามก าหนดเวลา และ

เสียค่าใชจ่้ายต ่าสุด 

2.4 Visual Control ( การควบคุมโดยการมองเห็น ) 

ศุภนิธิ เรืองทอง  (2552). Visual Control หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น เป็นวธีิควบคุม
บริหารเพื่อใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดง
มาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท าใหส้ามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น นัน่
หมายถึง การน าเสนอขอ้มูลท่ีมีอยูม่าน าเสนอใหเ้ขา้ใจไดง่้ายข้ึนดว้ยการแปลงขอ้มูลใหอ้ยูใ่น
รูปแบบของตาราง, ป้าย สติกเกอร์ กระดาน สัญลกัษณ์, ภาพ, แถบสี,สัญญาลกัษณ์,แผนภาพ เป็น
ตน้ แต่การน าเสนอตอ้งมีความหมายและสาระดึงดูดใหเ้กิดความน่าสนใจ เพื่อน าขอ้มูลมาใช้
ติดตามงานหรือเป็นเคร่ืองมือช่วยย  ้าเตือนเป้าหมายต่าง ๆ ดงัเช่น มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน 
ก าหนดการผลิตในแต่ละวนั หวัขอ้การควบคุม การระบุต าแหน่งจดัวางวสัดุ กฎระเบียบและขอ้หา้ม
ต่าง ๆ ป้ายแสดงต าแหน่งท่ีจอดรถ ท าใหผู้รั้บผดิชอบทราบความแตกต่างระหวา่งเป้าหมายกบั
ผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับการคน้หาและติดตามสารสนเทศ 
สารสนเทศท่ีไดรั้บจากระบบควบคุมดว้ยการมองเห็นยงัช่วยใหพ้นกังานสามารถประเมินปัญหา
และคน้หาแนวทางแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว ดงันั้นจึงมกัถูกใชป้ระยกุตก์บัการไหลของงานหรือการ
บริหารพื้นท่ีท างานประจ าวนัเพื่อเป็นแนวทางส าหรับควบคุมดว้ยตนเอง (Self-controlling) และ
เป็นองคป์ระกอบหลกัของการด าเนินตามแนวทางของลีนท่ีมุ่งขจดัความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากปัจจยั
ของกระบวนการ นัน่คือ เคร่ืองจกัร (Machine), วสัดุ (Material), วธีิการ (Method), แรงงาน 
(Manpower) รวมทั้งความผนัแปรของผลิตผลท่ีประกอบดว้ย คุณภาพ การส่งมอบ และตน้ทุน 
(Quality, Delivery, Cost) การควบคุมดว้ยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นท่ี
ท างานจะตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนดว้ยระบบการบริหารดว้ยการมองเห็น ซ่ึงเป็นวธีิการบริหารดว้ย
การใชส้ารสนเทศในสถานท่ีท างานอยา่งชดัเจนจนมองเห็นไดง่้ายส าหรับผูรั้บผดิชอบเพื่อจ าแนก
ความผดิปกติท่ีเกิดข้ึนไดท้นัทีดว้ยการแบ่งปันสารสนเทศใหทุ้กคนไดรั้บรู้ โดยมีการแจง้กลบั
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สถานะของการด าเนินงานแบบเวลาจริงซ่ึงเป็นเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุ่งการ
ติดตามกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีด าเนินภายในโรงงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง  Visual Control (VC) เป็นอีก
หน่ึงเคร่ืองมือทางดา้นการเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) ท่ีถูกน ามาใชใ้นหลาย ๆ องคก์ร Visual 
Control นั้นเกิดข้ึนจากในการท างานท่ีตามปกตินั้นพบวา่การส่ือสารหรือการถ่ายทอดขอ้มูลไปยงั
บุคคลอ่ืนนั้นมกัจะเป็นการส่ือผา่นประสาทสัมผสัทางการมองเห็นและการไดย้นิ และมกัจะพบวา่
การรับขอ้มูล โดยการไดย้นิอยา่งเดียวมีขอ้จ ากดัต่างๆ มากมาย เช่น ใน line การผลิตมีเสียงดงัจาก
เคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างานหรือเสียงรบกวนอ่ืน ๆ เป็นตน้ ท าใหมี้ปัญหาหรือเป็นอุปสรรคต่อการได้
ยนิเน่ืองจากเสียงของเคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างานท าการผลิตอยู ่โดยเฉพาะอยา่งยิง่การพดูคุยเพื่อ
ถ่ายทอดงานกนั ดงันั้นองคก์รจึงไดมี้การน าเอา Visual Control มาใชเ้พื่อช่วยการส่ือสารผา่นการ
มองเห็น โดยการส่ือสารนั้นจะถูกท าในรูปแบบต่าง ๆ เช่น เป็นป้าย สัญลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมาย 
รูปภาพ กราฟ ฯลฯ อีกทั้งหากมองวา่ Visual Control เป็นเทคนิคการส่ือสารรูปแบบหน่ึง หากมอง
ไปรอบ ๆ ตวัเราในชีวติประจ าวนัทุก ๆ วนัก็จะเห็นการใช ้Visual Control กนัเป็นประจ าอยูแ่ลว้ ไม่
วา่จะเป็นตามทอ้งถนน ในโรงเรียน โรงพยาบาล สถานีต ารวจ ร้านสะดวกซ้ือ หา้งสรรพสินคา้ 
ตลาด สวนสนุก พิพิธภณัฑ ์สถานท่ีท่องเท่ียวต่าง ๆ ในบริษทัหรือโรงงานต่าง ๆ สถานท่ีราชการ
ต่าง ๆ ฯลฯ เพียงแต่เราอาจไม่ไดส้ังเกต หรือไม่ไดใ้หค้วามส าคญัเท่าท่ีควรในการน ามาขยายผล
และประยกุตใ์ชเ้พิ่มเติม ดงันั้นเพื่อให้เกิดประโยชน์ในการท างาน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในงานท่ีมี
โอกาสผดิพลาดและส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเป็น
เทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ท่ีสามารถช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และ
มีความปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 

 

2.5  PDCA  

คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ยอ่มาจาก 4 ค า ไดแ้ก่ Plan (วางแผน), Do (ปฏิบติั), Check 

(ตรวจสอบ) และ Act (การด าเนินการใหเ้หมาะสม) ซ่ึงวงจร PDCA สามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกๆ 

เร่ือง นบัตั้งแต่กิจกรรมส่วนตวั เช่น การปรุงอาหาร การเดินทางไปท างานในแต่ละวนั การ

ตั้งเป้าหมายชีวิต และการด าเนินงานในระดบับริษทั ซ่ึงรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนมีดงัน้ี 

 
1. P = Plan ( ขั้นตอนการวางแผน ) 
ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหวัขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง ซ่ึง
รวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ฯลฯ พร้อมกบัพิจารณาวา่มี
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ความจ าเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวธีิการเก็บขอ้มูลและ
ก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงใหช้ดัเจน ซ่ึงการวางแผนจะช่วยใหกิ้จการสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ี
เกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ทั้งในดา้นแรงงาน วตัถุดิบ 
ชัว่โมงการท างาน เงิน และเวลา 
2. D = Do ขั้นตอนการปฏิบติั ( ขั้นตอนการปฏิบติั ) 
ขั้นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดก้  าหนดไวใ้นขั้นตอนการ
วางแผน ซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้งมีการตรวจสอบระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่ไดด้ าเนินไปในทิศทางท่ี
ตั้งใจหรือไม่ เพื่อท าการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นไปตามแผนการท่ีไดว้างไว ้
3. C = Check ( ขั้นตอนการตรวจสอบ ) 
ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อให้ทราบวา่ ใน
ขั้นตอนการปฏิบติังานสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไวห้รือไม่ แต่ส่ิงส าคญั
ก็คือ ตอ้งรู้วา่จะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหน เพื่อใหข้อ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบเป็น
ประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป  
4. A = Action ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม ( ขั้นตอนการด าเนินงานใหเ้หมาะสม ) 
ขั้นตอนการด าเนินงานใหเ้หมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู ่2 กรณี คือ ผลท่ี
เกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หรือไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หากเป็นกรณีแรก ก็ใหน้ าแนวทาง
หรือกระบวนการปฏิบติันั้นมาจดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวธีิการท่ีจะปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึนไป
อีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกวา่เดิม 

2.6 Kaizen (ไคเซ็น ) 

สรรเพชญ พนสับดี. (2554). ไคเซ็น หมายถึง กลยทุธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น (Kaizen) 
เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลวา่ การปรับปรุง (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีท าใชใ้นการบริหารการจดัการมี
ประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวธีิการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนั
แสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ือง ทั้งฝ่ายบริหาร
และฝ่ายปฏิบติัเกิดจากการบริหาร ท่ีประสบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งทศวรรษท่ี 1980 และ
ทศวรรษท่ี 1990 บริษทัท่ีประสบความส าเร็จมกัน าเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวา่การ
บริหารใหป้ระสบผลส าเร็จจะตอ้งแสวงหาวธีิการท่ีจะท าใหลู้กคา้พึงพอใจและตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี เป็นกลยทุธ์ในการปรับปรุงท่ีมุ่งท่ีตวัลูกคา้  
นอกจากน้ีแนวคิดไคเซ็นยงัขยายขอบข่ายออกไปถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งพนกังานกบันายจา้งดว้ย
ในดา้นการผลิต การตลาด การจดัจ าหน่าย ฯลฯ อยา่งเป็นระบบ Kaizenใหค้วามส าคญักบั
กระบวนการท างานและริเร่ิมวธีิการคิดท่ีมุ่งกระบวนการท างานและระบบการบริหารท่ีสนบัสนุน
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และยอมรับแนวคิดของผูบ้ริหารและพนกังาน จากหลกัการของ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วย
มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดียิง่ข้ึน (Improvement)ซ่ึงก าหนดแนวคิดน้ีแลว้ 
มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมก็จะค่อย ๆ ลดลง ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้
ความสามารถของพนกังาน 
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพียงเล็กนอ้ยซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงท่ีละเล็กท่ีละนอ้ยท่ีค่อย 
ๆ เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของนวตักรรม (Innovation)ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญ่ ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูงดว้ยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชว้ธีิการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้
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บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในฝ่ายการผลิต ณ บริษทั ไทยเรดิเอเตอร์เมนนูแฟคเจอร์ร่ิง 

จ  ากดัใช้ระยะเวลา 4 เดือน มีการจดัท าแผนการปฏิบติังานในการท าโครงงาน เพื่อท างานให้เป็น

ขั้นตอนและบรรลุวตัถุประสงคก์ารฝึกปฏิบติังานจริงดงัน้ี 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1   แผนงานปฏิบติังาน 
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3.2 รายละเอยีดงานโครงงาน 

จากการส ารวจไลน์ Spot Welding นั้นมีเคร่ืองจกัรทั้งหมด 17 ตวั ซ่ึงไลน์ Spot Welding 

นั้นมีการเดินเคร่ืองบางตวัโดยจะมีทั้งกะเชา้และกะกลางคืน ซ่ึงทกัษะของกะเชา้และกะกลางคืนจะ

ไม่เหมือนกนัรวมไปถึงสภาพแวดลอ้มของแสงมีผลกระทบต่อการท างานของพนกังานอยา่งยิง่  

รายการสั่งซ้ือของลูกคา้มีจ านวนมากและบางคร้ังก็มีรายการเร่งด่วนซ่ึงจ าเป็นตอ้งเปิดงาน

ล่วงเวลาตั้งแต่ 17.20น. – 20.00 น.และพนักงานกะกลางคืนตอ้งท างานล่วงเวลาตั้งแต่ 05.20 น. – 

08.00 น. โดยเดินเคร่ืองจกัรอยา่งเตม็ก าลงัเพื่อผลิตงานใหท้นัส่งลูกคา้ 

 
ภาพที ่3.1 แสดงแผนผงัไลน์ Spot Welding 

ปัจจุบนัไลน์ Spot Welding มีการผลิตงานต่างๆ มากมายเช่น Oil Plan , Side Plate รุ่น 9520 

,  Side Plate รุ่น 9534 , Side Plate รุ่น 7760 และ Side Plate รุ่น 3961 เป็นตน้ แต่เน่ืองจากมีการเร่ง

ผลิตจึงท าให ้Side Plate รุ่น 3961 เกิดปัญหาข้ึนคือ 

1. Spot Nut M 8 และ M 6 สลบักนัจ านวน 50 ช้ิน ( 6.25% ) 2.Spot BKT. No. 

2. ผดิรุ่นระหวา่ง 3961 และ 7760 จ านวน 200 ช้ิน ( 25% )3.Spot BKT. No. 

3. เขา้กบัตวัช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 จ านวน 550 ช้ิน ( 68.75% ) 
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ภาพที ่3.2 แสดงกราฟของเสียท่ีพนกังานเช่ือมผดิ 

จากปัญหาขั้นตน้การ Spot BKT. No.3 มีจ านวนของเสีย 550 ช้ิน ซ่ึงเป็นจ านวนท่ีมากท่ีสุด 

จึงเลือกแกไ้ขการ Spot BKT. No.3 เขา้กบัช้ินงานช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 และมีขอ้มูลของเสีย

ดงัน้ี 

 

ภาพที ่3.3 แสดงกราฟของเสียกะกลางวนัและกะกลางคืน 
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ภาพที ่3.4 แสดงการ Spot Welding ท่ีผดิขา้ง 

 

จากอาการการท่ีกล่าวมาจึงไดมี้การวเิคราะห์โดยใชก้ารวเิคราะห์แบบกา้งปลา  

( Fish Bone Analysis ) ดงัรูปต่อไปน้ี 

 

ภาพที ่3.5 แสดงกา้งปลาของอาการของปัญหา 

 

 

 

 

R L 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

ในการด าเนินโครงงานศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลในไลน์ Spot Welding ท่ีผลิตช้ินงาน 

Side Plate รุ่น 3961 ของบริษทัไทยเรดิเอเตอร์ เมนูแฟคเจอร์ร่ิง จ  ากดั เพื่อป้องกนัการ Spot BKT. 

No.3 เขา้กบัตวัช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 สลบัขา้งกนัทั้งล๊อท เพื่อลดของเสียใหต้ ่ากวา่ 50 ช้ินโดย

มีขั้นตอนการปฏิบติังานดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6  Flow แสดงขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 

  

 

1. ศึกษาเคร่ืองจกัรไลน์ 
Spot 

2. ศึกษาขั้นตอน Side Plate รุ่น 3961 

3. วเิคราะห์กระบวนการ 

4. คน้หาทฤษฎีในการแก้ไขปัญหา 

5. ก าหนดวธีิการแกไ้ขและรวบรวมอุปกรณ์ 

7. ด าเนินการแกไ้ข 

 

8. ตรวจเช็คและติดตามผล 
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3.3.1.ศึกษาเคร่ืองจักรไลน์ Spot Welding 

การเช่ือมจุด ( Spot Welding ) คือ การเช่ือมจุดโดยใชไ้ฟฟ้าเหน่ียวน าท่ีปลายแท่งทองแดง 

2 แท่ง ท่ียดึติดกนัท าให้ช้ินงานทั้ง 2 ช้ินติดกนัท่ีตรงจุด Spot โดยเกิดการหลอมละลายข้ึนท่ีจุด Spot 
โดยจ าเป็นตอ้งมีระยะเวลาในการกดและยกออกท่ีเหมาะสม โดยมีเคร่ืองจกัรดงัน้ี 

 

ภาพที ่3.7  แสดงถึงเคร่ือง Spot Welding ตวัใหญ่ 

 

ภาพที ่3.8  แสดงถึงเคร่ือง Spot Welding ตวัเล็ก 
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ภาพที ่3.9  แสดงถึงเคร่ือง Stamp Spot Welding 

 

ภาพที ่3.10  แสดงถึงเคร่ือง Tig Welding 
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3.3.2.ศึกษาขั้นตอน Spot Side Plate รุ่น 3961 

จากการศึกษาเคร่ือง Spot Welding แลว้ขั้นตอนต่อไปคือการศึกษาขั้นตอนการ Spot 

Welding ช้ินงานต่างๆท่ีเช่ือมติดกบั Side Plate รุ่น 3961 รวมถึงขั้นตอนการ Rework มีขั้นตอนดงันี 

 
ภาพที ่3.11 แสดงขั้นตอนการ Spot Side Plate รุ่น 3961 ขา้ง R 

 

ภาพที ่3.12 แสดงขั้นตอนการ Spot Side Plate รุ่น 3961 ขา้ง L 

 

ภาพที ่3.13 แสดงถึงขั้นตอนการ Rework Side Plate 
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3.3.3.วเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

จากการศึกษาขั้นตอนการ Spot Welding ท าให้รู้วา่การ Spot Welding ผิดขา้งเกิดท่ีขั้นตอน

ท่ี 5 คือการ Spot Welding BKT. No.3 ของพนกังานไลน์ Spot Welding กะกลางคืนและไดว้ิเคราะห์

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนดงัน้ี 

 

ภาพที ่3.14 แสดงถึงขั้นตอนท่ี 5 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในบจัจุบนัมีทั้งหมด 4 ปัญหาดงัน้ี 

3.3.3.1. Jig ขา้ง R และ ขา้ง L มีลกัษณะเหมือนกนั 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.15 แสดงถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

R L 
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3.3.3.2. ตวัอกัษรท่ีบ่งช้ี Jig วา่เป็นขา้ง R หรือ ขา้ง Lไม่ชดัเจนและมีขนาดเล็ก  

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.16 แสดงถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3.3.3.3 ชั้นวาง Jig รกและไม่เป็นระเบียบ 

 

ภาพที ่3.17 แสดงถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3.3.3.4. Jig ขา้ง L สามารถใส่กบั Side Plate รุ่น 3961 ไดท้ั้งขา้ง R และขา้ง L 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.18 แสดงถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

R L R R 
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3.3.3.5. ไม่มีหวัหนา้งานตรวจสอบช้ินงานในกะกลางคืน 

 

ภาพที ่3.19 แสดงถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

โดยใชก้ารวเิคราะห์แบบกา้งปลา ( Fish Bone Analysis ) 

 

ภาพที ่3.20 แสดงการวเิคราะห์กา้งปลาย 

เง่ือนไข : ไม่สามารถแกไ้ขปัญหาปัญหาท่ี 4 ไดเ้น่ืองจาก ช้ินงาน Side Plate มีจุด Datum ท่ี

ใชย้ดึ Jig จุดเดียวกนั , บริษทัไม่มีนโยบายจา้งหวัหนา้งานเพิ่มในกะกลางคืน 

 

ภาพที ่3.21 แสดงจุด Datum ของ Side Plate รุ่น 3961 
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3.3.4.ค้นหาทฤษฏใีนการปรับปรุง 

3.3.4.1 Visual Control 

3.3.4.2 Poka-Yoke 

3.3.4.3 Kaizen 

3.3.5.ก าหนดวธิีแก้ไขและรวบรวมอปุกรณ์ 

3.3.5.1 พน่สี Jig ใหมี้ลกัษระท่ีแตกต่างกนั 

3.3.5.2 เขียนตวัอกัษรบ่งช้ีบน Jig วา่เป็นขา้ง R หรือขา้ง L 

3.3.5.3 จดัพื้นท่ี Jig ท่ี Spot BKT. No.3  

3.3.5.4 บ่งช้ีพื้นท่ี Jig ท่ี Spot BKT. No.3  

3.3.5.5 จดัท ากระบวนการมาตราฐาน 

อุปกรณ์ท่ีใชแ้กไ้ข Jig ส าหรับเช่ือม ( Spot Welding ) BKT. No.3  ทั้งหมดมีดงัน้ี 

3.3.5.5 ทินเนอร์ 

  

 

ภาพที ่3.22 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 
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3.3.5.6 เศษผา้ 

 

 

ภาพที ่3.23 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 

 

 

3.3.5.7 กระป๋องสี 

 

 

ภาพที ่3.24 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 
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3.3.5.8 ปากกามาร์คเกอร์ 

 

 

ภาพที ่3.25 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 

 

 

3.3.5.9 กระป๋องแลคเกอร์ 

 

 

ภาพที ่3.26 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 
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3.3.5.10 ไมบ้รรทดั 

 

 

ภาพที ่3.27 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 

 

 

3.3.5.11 กระดาษ 

 

ภาพที ่3.28 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 

 



32 
 

3.3.5.12 5กาว 2 หนา้ 

 

ภาพที ่3.29 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 

 

 

3.3.5.12 5 ปากกา 

 

 

ภาพที ่3.30 แสดงถึงอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการแกไ้ข 
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3.3.6 ด าเนินการแก้ไข 

3.3.7.1 ปรับปรุง Jig เช่ือม ( Spot Welding ) ช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 

- ท าความสะอาด Jig 

- พน่สี Jig  

- เขียนระบุ Jig ขา้ง R และ ขา้ง L 

3.3.7.2 ปรังปรุงชั้นเก็บ Jig 

- ท าความสะอาดชั้น Jig 

- ตีเส้นชั้น Jig 

- ระบุ Jig เช่ือม BKT. No.3 

3.3.7.ตรวจเช็คและติดตามผล 

 ท าการตรวจเช็คและติดตามผลในสัปดาห์ท่ี 4 ของการสหกิจศึกษา 

                           ตารางที ่3.2   แผนงานปฏิบติังาน 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินการ 

ขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อท่ีจะป้องกนัความผดิพลาดและลดของเสียท่ี ไลน์เช่ือม 

( Spot Welding ) ใหเ้หลือของเสียเกิดข้ึน ต ่ากวา่ 50 ช้ินในกะกลางคืนมีขั้นตอนมีดงัน้ี  

4.1.1 ท าความสะอาด Jig ดว้ยทินเนอร์ 

 

ภาพที ่4.1 แสดงวธีิในการปรับปรุง 

4.1.2 น า Jig ขา้ง R และขา้ง L มาพน่สีท่ีแตกต่างกนั 

 

ภาพที ่4.2 แสดงวธีิในการปรับปรุง 
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4.1.3 น าปากกามาร์คเกอร์มาเขียนบ่งช้ี 

 

ภาพที ่4.3 แสดงวธีิในการปรับปรุง 

4.1.4 พน่แลคเกอร์ทบัเพื่อยืดอายกุารใชง้าน 

 

ภาพที ่4.4 แสดงวธีิในการปรับปรุง 

รูปท่ี4.1.5 น าทินเนอร์ท าความสะอาดชั้น Jig 

 

ภาพที ่4.5 แสดงวธีิในการปรับปรุง 
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4.1.6 ตีเส้นชั้นวาง Jig เฉพาพื้นท่ี Jig Spot BKT No.3 

 

ภาพที ่4.6 แสดงวธีิในการปรับปรุง 

4.1.7 เขียนบ่งช้ีชั้น Jig 

 

ภาพที ่4.7 แสดงวธีิในการปรับปรุง 

4.1.8 จดัท ากระบวนการมาตราฐาน 

 

ภาพที ่4.8 แสดงการจดัท ากระบวนการมาตราฐาน 
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4.2 ตรวจเช็คและติดตามผลติผลหลงัปรับปรุงแก้ไข 

จากการด าเนินการแกไ้ข Jig และชั้น Jig ท าใหไ้ลน์เช่ือม ( Spot Welding ) นั้นสามารถลด

ของเสียของพนกังานกะกลางคืนไดต้ ่ากวา่ 50 ช้ินและยงัท าใหข้องเสียของพนกังงานกะ

กลางวนัลดตามไปอีกดว้ย  

 

ภาพที ่4.9 แสดงถึงกราฟของก่อนปรับปรุง 

 

 

ภาพที ่4.10 แสดงถึงกราฟของเสียหลงัปรับปรุง 
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โดยท่ีพนกังานสามารถป้องกนัการมองเห็น Jig ของพนกังานโดยรุบะวา่ Jig ช้ิน Jig ไหนใช้

เช่ือมกบัช้ินงานขา้ง R หรือ Jig ช้ินไหนใชเ้ช่ือมกบัช้ินงานขา้ง L  

 

 

ภาพที ่4.11 แสดงถึงการใส่ Jig ขา้ง R เขา้กบัช้ินงาน 

 

ภาพที ่4.12 แสดงถึงการใส่ Jig ขา้ง L เขา้กบัช้ินงาน 
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 พนกังานสามารถหา Jig เช่ือมขา้ง R และขา้ง L ไดง่้ายโดยไม่สับสนกบัวา่ Jig ในการเช่ือม 

Side Plate รุ่น 3961 มี Jig เพียงช้ินเดียว 

 

 

ภาพที ่4.13 แสดงการคน้หาของพนกังาน 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 จากการท่ีได้ด าเนินการแก้ไข Jig Spot และ ชั้น Jig ในไลน์เช่ือม ( Spot Welding ) ท่ีผลิต

ช้ินงาน Side Plate รุ่น 3961 นั้นมีวตัถุประสงค์เพื่อป้องกนั Spot BKT. No.3 ผิดขา้งให้ต ่ากว่า 50 

ช้ินของพนกังานกะกลางคืนท าใหส่้งผลใหข้องเสียในการเช่ือมท่ีผดิพลาดของพนกังานกะกลางวนั

ลดลง รวมถึงเปอร์เซนต์ภาพรวมของเสียไลน์ Spot Welding ยงัลดลงถึง 66 % และขั้นต่อการ 

Rework ช้ินงานท่ีอาจส่งผลกระทบต่อลูกคา้อีกดว้ย 

 

ภาพที ่5.1  แสดงกราฟของเสียท่ีลดลง 

 

ภาพที ่5.2  แสดงถึงขั้นตอนการ Rework Side Plate     
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5.2 ปัญหาและอปุสรรคในการท างาน 

 เน่ืองจากไม่มีหวัหนา้งานคอยควบคุมในเวลากลางคืน อีกทั้ง Jig ท่ีใช ้Spot BKT. รุ่นต่างๆ 

( ขา้ง R และ ขา้ง L ) มีหนา้คลา้ยกนั รวมไปถึงชั้น Jig ท่ีมีพื้นท่ีจ  ากดัในการวางจึงท าให้เกิดปัญหา

การ Spot BKT. เขา้ท่ีตวัช้ินงานผดิท่ี 

 Jig Spot BKT No.3 และชั้น Jig มีความสกปรกมากจึงต้องใช้ทินเนอร์ท าความสะอาด

ก่อนท่ีจะด าเนินงานขั้นตอนต่อไป รวมไปถึงการใช้ Jig Spot BKT No.3 ท่ีมีการใช้บ่อยในช่วงเช้า

จึงตอ้งรอใหพ้นกังานใชเ้สร็จก่อนจึงด าเนินการแกไ้ข  

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 จากปัญหาและอุปสรรคท่ีกล่าวมาในขั้นตน้นั้นจึงขอน ามาเป็นขอ้เสนอแนะดงัน้ี 

 5.3.1 Jig ท่ีใช้ Spot ช้ินงานตวัอ่ืนหรือรุ่นอ่ืนๆนอกจาก Side Plate รุ่น 3961 ก็มีหน้าตา

คล้ายๆกัน ( ข้าง R และ ข้าง L ) รวมไปถึงชั้น Jig ท่ียงัจดั  าม่เป็นระเบียบท่ีพอสมควร สามารถ

พฒันาไดใ้นอนาคต 
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