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บทคดัย่อ 

            จากท่ีผูศึ้กษาเขา้ไปฝึกสหกิจท่ีบริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั ได้พบว่าปัญหาพนกังานใช้
แก๊สโซลีนในการลอกยางปริมาณมาก เฉล่ีย 1,242 มิลลิลิตรต่อวนั ซ่ึงส่งผลใหโ้รงงานฯ ตอ้งจ่ายค่า
แก๊สโซลีนต่อปี 13,413 บาทต่อปี สาเหตุปัญหามาจากพนักงานแต่ละคนเช่ือมยางต่างกัน ทางผู ้
ศึกษาไดเ้ล็งเห็นปัญหาท่ีเกิดข้ึน จึงคิดหาทางแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในคร้ังน้ี โดยมีวตัถุประสงคคื์อ 
1.ก าหนดมาตรฐานระยะในการเช่ือมยาง 2. ลดปริมาณการใชแ้ก๊สโซลีน ส าหรับวธีิการแกไ้ขของผู ้
ศึกษาคือ น าหลกัการ POKA-YOKE เขา้มาใช้ในการแกปั้ญหาระยะเช่ือมยางไม่ได้มาตรฐานเพื่อ
ตอ้งการใหร้ะยะการเช่ือมยางมีขนาดเล็กลง    

   หลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขสามารถลดระยะการเช่ือมยางเส้นก่อนหนา้กบัเส้นใหม่ จากเดิม
มีอยูท่ี่ 138 มิลลิเมตร เม่ือจุดมาร์คพอ้ยเพื่อก าหนดระยะในการเช่ือมท าใหร้ะยะลดลงเฉล่ียอยูท่ี่ 40.4 
มิลลิเมตร ซ่ึงส่งผลให้แก๊สโซลีนท่ีใช้ลอกยางลดลงจากเดิม 1,242 มิลลิลิตร เหลือเพียง 363.6 
มิลลิลิตร และสามารลดค่าใช้จ่ายในการซ้ือแก๊สโซลีนลง 9,489 บาท/ปี  (จากเดิม 13,413 บาท/ปี 
ลดลงเหลือ 3,924 บาท/ปี) คิดเป็นร้อยละ 70  
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Summary 
 

        This project had objective to reduce using gasoline in divided compound of inner. At first , 
workers used gasoline 1,242 ml./day that over Bridge stone' policy that effected to company 
would have to buy gasoline 13,413 baht/year. because of join inner at A+B Doubling machine, 
everytime when worker joined inner together with inner that would have join inner did not be 
standard, join inner around 138 mm. , that effect to company brought gasoline more too. From the 
cause Project devoloper had made improvements by POKA-YOKE tool for made point stop to 
joined inner  

     After improvement, it can reduce reduce join between inner with inner , resulting in reducing 
join inner's gap 138 mm to 40.4 mm. , gasoline 1,241 ml. to 363.6 ml. and buying 13,413 
baht/year to 3,924 baht/year , reduce 9,489 baht/year (around 70 percentage of 13,413 baht/year). 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
 
1.1.1 ช่ือสถำนทีป่ระกอบกำร 

ช่ือภาษาไทย บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั 
ช่ือภาษาองักฤษ THAI BRIDGESTONE CO.,LTD 

 

 
 

รูปที ่1.1 ตราสัญลกัษณ์บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั 
 
1.1.2 ทีต่ั้งของสถำนทีป่ระกอบกำร  

14/3 ถนนพหลโยธิน กม.33 ต าบลคลองหน่ึง อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 12120 
โทรศพัท ์: 0-2516-8721-5 
โทรสาร  : 0-2516-8083 , 0-2516-9952 
https://www.bridgestone.co.th 
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รูปที ่1.2 แผนท่ีบริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
        บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี พ.ศ. 2512 มีทุนจดทะเบียน 400 ลา้นบท โดยเร่ิม
จากการเป็นผูผ้ลิตยางรถยนตส์ าหรับรถยนตน์ัง่ รถขบัเคล่ือน 4 ลอ้ รถบรรทุกขนาดเล็ก ขนาดกลาง
และขนาดใหญ่ รถโดยสาร รวมทั้งรถท่ีใช้ในการเกษตรกรรมและอุตสาหกรรม ยางใน ยางรอง    
ยางหล่อดอก ภายใตช่ื้อสินคา้ “บริดจสโตน” และ “ไฟร์สโตน” เพื่อการจ าหน่ายภายในประเทศ 
จ าหน่ายใหก้บัโรงงานประกอบรถยนต ์รถยนตช์ั้นน าและตลาดยางรถยนตเ์พื่อการส่งออก 
        เรามุ่งมัน่ท่ีจะท างานอย่างหนกัเพื่อพฒันาทางดา้นเทคโนโลยียางรถยนต์ และน าเสนอคุณค่า
ใหม่ๆส าหรับการเดินทางท่ีปลอดภยัยิ่งกว่า ให้ลูกค้าประทับใจจากความเช่ือมัน่ในคุณภาพท่ี
เหนือกวา่ของยางบริดจสโตนท่ีสูงถึงศูนยจ์  าหน่ายและบริการทุกสาขาทัว่ประเทศไทย 
         บริดจสโตนกรุ๊ปในประเทศไทย คือการประสานพลงัของบริษทัในเครือบริดจสโตน 
คอปอเรชัน่ ตั้งแต่การจดัการดา้นวตัถุดิบคือยางพารา เส้นลวด เหล็กกลา้ ผง Carbon Black รวบทั้ง
การควบคุมคุณภาพของเคร่ืองจกัรส าหรับการผลิตยางรถยนต์ และแม่พิมพ์ท่ีไดจ้ากโรงงานผลิต
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แม่พิมพ ์เขา้สู่กระบวนการผลิตท่ีไดรั้บการศึกษาวจิยัจากศูนยว์ิจยัทางเทคนิค รวมถึงสนามทดสอบ
ผลิตภณัฑม์าตรฐานสากล ผลิตสินคา้ดว้ยมาตรฐานท่ีเหนือกวา่ของ บริดจสโตน ดว้ยความมุ่งหวงัท่ี
จะให้การด าเนินธุรกิจในประเทศไทยเป็นศูนยก์ลางในการด าเนินธุรกิจของบริดจสโตนในภูมิภาค
เอเชียแปซิฟิกไดอ้ยา่งสมบูรณ์  
        ปรัชญาองคก์รของบริดจสโตนคือความเป็นบริดจสโตนท่ีสืบทอดต่อกนัมายาวนานนบัแต่เร่ิม
ก่อตั้งในปี พ.ศ. 2474 ซ่ึงไดก้ าหนดเป็น “หน้าท่ี” ให้กบัพนกังานทุกๆคน ไดน้ าเอาปรัชญาบริษทั
เหล่าน้ีไปใช้ในการปฏิบติังานในแต่ละส่วน เกิดความภาคภูมิใจในงานท่ีตนเองท าเพื่อเป็นขุมพลงั
ในการสรรคส์ร้างสินคา้และบริการอนัเป็นประโยชน์ ดว้ยเป้าหมายเดียวกนัของบริดจสโตนทัว่โลก   
 

 
 

รูปที ่1.3 ปรัชญาองคก์รบริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั 
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        บริดจสโตน เราระลึกเสมอว่าอะไรคือส่ิงท่ีดีท่ีสุดส าหรับลูกคา้และน าเสนอส่ิงเหล่านั้นต่อ
ลูกคา้ ไม่เพียงแต่สินคา้ บริการและเทคโนโลยีเท่านั้นยงัรวมไปถึงกิจกรรมทั้งหมดขององคก์รและ
ไม่ใช่เพียงเพื่อแสวงหาแต่ผลก าไรขององคก์รเท่านั้น แต่เพื่อการมีส่วนร่วมและเก้ือกูลต่อการพฒันา
สังคมอยา่งกวา้งขวาง ช่วยเสริมสร้างความปลอดภยัและการใชชี้วติ ท่ีสะดวกสบายของผูค้นทัว่โลก
ส่งผลใหเ้กิดความภาคภูมิใจในความเป็นบริดจสโตนของเราได ้
คติประจ าใจ :  
o เซจิตสึ เคียวโจ (ซ่ือสัตย ์มัน่ในทีม) 

        การปฏิบติังาน คบหาผูค้น รับใช้สังคมด้วยความซ่ือสัตยอ์ยูเ่สมอและเคารพต่อความแตกต่าง
ดา้นความสามารถ ทศันคติ ประสบการณ์ เพศและชาติพนัธ์ุอนัหลากหลาย ดว้ยความร่วมมือร่วมใจ
ท่ีดีน้ีจะน าพาไปสู่ความส าเร็จ 
o ชินฉุ โดะขโุซ (กา้วน าสร้างสรรค)์ 

        มองและท าความเขา้ใจส่ิงต่างๆ ในสังคมผา่นมุมมองของลูกคา้อยูเ่สมอและคิดคาดการณ์วา่จะ
เกิดอะไรข้ึนในอนาคต มุ่งมัน่ มานะบากบัน่และใชค้วามพยายามเพื่อ “สร้างสรรค์” ส่ิงท่ีก่อให้เกิด
ประโยชน์ต่อสังคมมากยิง่ข้ึนและสร้างคุณค่าใหม่ๆ ใหเ้กิดข้ึนเสมอดว้ยวธีิการท่ีไม่เลียนแบบใคร 
o เก็มบุตสึ เก็มมะ (ดูของจริงสถานท่ีจริง) 

        ไปยงัสถานท่ีจริง เพื่อตรวจสอบ “ขอ้เท็จจริง” ดว้ยตาของตนเอง ไม่พึงพอใจกบัสภาพปัจจุบนั 
คิดเสมอวา่อะไรคือ “ส่ิงท่ีควรเป็น” เพื่อตดัสินใจด าเนินการท่ีน าพาไปสู่ส่ิงท่ีดีท่ีสุด 
o จุขเุรียว ดงัโค (คิดถว้นถ่ีแลว้ ลงมือปฏิบติั) 

        เม่ือจะด าเนินการใดๆ ก็ตาม ตอ้งคาดการณ์ถึงสถานการณ์ต่างๆ ให้รอบคอบและความเป็นไป
ไดทุ้กดา้นอนัอาจจะเกิดข้ึนได ้พิจารณาให้ดีวา่ “แก่นแทคื้ออะไร” แลว้จึงตดัสินใจเลือกทางท่ีควร
ท า เม่ือตดัสินใจแลว้ก็รีบลงมือท าและอดทนพยายามท าใหส้ าเร็จ 
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บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั ประกอบดว้ย 5 สายงาน ไดแ้ก่  
1) Tire / Tire-related Plants 

 

 
 

รูปที ่1.4 บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั (Thai Bridgestone Co.,Ltd.) 
รำยละเอยีด : ผลิตยางรถยนตส์ าหรับรถยนตท่ี์นัง่ รถขบัเคล่ือน 4 ลอ้ รถบรรทุกขนาดเล็ก  
ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ รถโดยสาร รวมทั้งรถท่ีใชใ้นการเกษตรกรรมและอุตสาหกรรม ยางใน 
ยางรอง ยางหล่อดอก ภายใต้ช่ือสินค้า “บริดจสโตน” และ “ไฟร์สโตน” เพื่อการจ าหน่าย
ภายในประเทศ จ าหน่ายใหก้บัโรงงานประกอบรถยนตแ์ละเพื่อการส่งออก 
 

 
 

รูปที ่1.5 บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั (รังสิต) 
ช่ือบริษัท : บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั (รังสิต) 
เปิดด ำเนินกำร : 22 มกราคม 2512 
ทีอ่ยู่ : 14/3 ถนนพหลโยธิน กม.33 ต าบลคลองหน่ึง อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 12120 
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รูปที ่1.6 บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั (หนองแค) 
ช่ือบริษัท : บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั (หนองแค) 
เปิดด ำเนินกำร : 3 พฤษภาคม 2538 
ทีอ่ยู่ : 75 หมู่ 2 ถนนพหลโยธิน กม.82 ต าบลไผต่ ่า อ าเภอหนองแค จงัหวดัสระบุรี 18140 
 

 
 

รูปที ่1.7 บริษทั บริดจสโตน ไทร์ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน ไทร์ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 
       Bridgestone Tire Manufacturing (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอียด : ผลิตยางเรเดียลส าหรับรถบรรทุกและรถโดยสาร เพื่อการจ าหน่ายภายในประเทศ
จ าหน่ายใหก้บัโรงงานประกอบรถยนต ์และเพื่อการส่งออก 
เปิดด ำเนินกำร : 1 พฤษภาคม 2547 
ทีอ่ยู่ : 700/622 หมู่ 4 ต าบลบา้นเก่า อ าเภอพานทอง จงัหวดัชลบุรี 20160 
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รูปที ่1.8 บริษทั ไทร์ โมลด ์(ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั ไทร์ โมลด ์(ประเทศไทย) จ ากดั 
       Tire Mold (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : ผลิตแม่พิมพส์ าหรับใชใ้นการผลิตยางรถยนต ์
เปิดด ำเนินกำร : 13 กนัยายน 2548 
ทีอ่ยู่ : 700/622 หมู่ 4 ต าบลบา้นเก่า อ าเภอพานทอง จงัหวดัชลบุรี 20160 
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2) Sales / Service & Logistics 
 

 
 

รูปที ่1.9 บริษทั บริดจสโตนเซลส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตนเซลส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
           Bridgestone Sales (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอียด : จ าหน่ายและด าเนินการทางการตลาด ส าหรับผลิตภณัฑ์ยางรถยนต์ “บริดจสโตน” 
และ “ไฟร์สโตน” ท่ีใช้ส าหรับรถยนตน์ัง่ รถขบัเคล่ือน 4 ลอ้ รถบรรทุกขนาดเล็ก ขนาดกลาง และ
ขนาดใหญ่ รถโดยสาร รวมทั้งรถท่ีใชใ้นการเกษตรกรรมและอุตสาหกรรม ยางใน ยางรอง ยางหล่อ
ดอก 
เปิดด ำเนินกำร : 1 มกราคม 2534 
ทีอ่ยู่ : 990 อาคารอบัดุลราฮิม ชั้น 16 ถนนพระรามส่ี แขวงสีลม เขตบางรัก กรุงเทพมหานคร 10500 
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รูปที ่1.10 บริษทั บริดจสโตน เอ.ซี.ที  (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน เอ.ซี.ที  (ประเทศไทย) จ ากดั 
          Bridgestone A.C.T (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : จ าหน่ายและใหบ้ริการเปล่ียนยาง อะไหล่รถยนตท่ี์ไดม้าตรฐานคุณภาพสูง โดยช่างผู ้    
ช านาญท่ีไดรั้บการอบรมมาเป็นอยา่งดี เพื่อใหลู้กคา้ใชร้ถไดอ้ยา่งมัน่ใจและปลอดภยัสูงสุด 
เปิดด ำเนินกำร : 1 เมษายน 2551 
ทีอ่ยู่ : เลขท่ี 9 อาคารภคินทร์ ชั้น 5 ถนนรัชดา แขวงดินแดง เขตดินแดง กรุงเทพมหานคร 10400 
 

 
 

รูปที ่1.11 บริษทั ทีบีเอสซี โลจิสติกส์ จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั ทีบีเอสซี โลจิสติกส์ จ ากดั 
            TBSC Logistics Co.,Ltd. 
รำยละเอียด : บริการจดัส่งสินคา้ ยางรถยนต์ให้กบัผูแ้ทนจ าหน่ายภายในประเทศโรงงานประกอบ
รถยนตแ์ละการส่งออก 
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เปิดด ำเนินกำร : 22 สิงหาคม 2544 
ทีอ่ยู่ : ศูนยบ์ริการจดัส่งสินคา้ บริดจสโตน (รังสิต) 
          14/3 ถนนพหลโยธิน กม.33 ต าบลคลองหน่ึง อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 12120 
............................................................................................................................................................. 
ทีอ่ยู่ : ศูนยบ์ริการจดัส่งสินคา้ บริดจสโตน (หนองแค) 
          75 หมู่ 2 ถนนพหลโยธิน กม.82 ต าบลไผต่ ่า อ าเภอหนองแค จงัหวดัสระบุรี 18140 
............................................................................................................................................................. 
ทีอ่ยู่ : ศูนยบ์ริการจดัส่งสินคา้ บริดจสโตน (ร่มเกลา้) 
          9/2 ซ.ร่มเกลา้ 21/9 ถ.ร่มเกลา้ แขวงคลองสามประเวศ เขตลาดกระบงั กรุงเทพมหานคร  
          10520 
............................................................................................................................................................. 
ทีอ่ยู่ : ศูนยบ์ริการจดัส่งสินคา้ บริดจสโตน (ชลบุรี) 
          60/1 หมู่ท่ี 2 ถนนบายพาส ต าบลหนองชา้งคอก อ าเภอเมืองชลบุรี จงัหวดัชลบุรี 20000 

3) Raw Material Plants 
 

 
 

รูปที ่1.12 บริษทั บริดจสโตน เนเชอรัล รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน เนเชอรัล รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
            Bridgestone Natural Rubber (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : ผลิตยางแท่งเพื่อการจ าหน่ายภายในประเทศและส่งออก 
เปิดด ำเนินกำร : 18 เมษายน 2544 
ทีอ่ยู่ : 129/2 หมู่ 3 ต าบลปริก อ าเภอสะเดา จงัหวดัสงขลา 90120 
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รูปที ่1.13 บริษทั บริดจสโตน เมตลัฟา (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน เมตลัฟา (ประเทศไทย) จ ากดั 
           Bridgestone Metalpha (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : ผลิตเส้นใยเหล็กกลา้เสริมยางรถยนตจ์ากลวดโลหะ เพื่อใชใ้นการผลิตยางรถยนต ์
ภายในประเทศและต่างประเทศ 
เปิดด ำเนินกำร : 6 มิถุนายน 2541 
ทีอ่ยู่ : 29/1 หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์น ซีบิร์ด (ระยอง) ต าบลปลวกแดง อ าเภอปลวกแดง  
         จงัหวดัระยอง 
 

 
 

รูปที ่1.14 บริษทั บริดจสโตน คาร์บอนแบล็ค (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน คาร์บอนแบล็ค (ประเทศไทย) จ ากดั 
            Bridgestone Carbon Black (Thailand) Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : ผลิตผงเขม่าด า เพื่อใชใ้นการผลิตยางรถยนตภ์ายในประเทศและต่างประเทศ 
เปิดด ำเนินกำร : 6 พฤษภาคม 2547 
ทีอ่ยู่ : 4/11 หมู่ 2 สวนอุตสาหกรรมโรจนะ ต าบลหนองบวั อ าเภอบา้นค่าย จงัหวดัระยอง 21120 
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4) Diversified Products Plants 
 

 
 

รูปที ่1.15 บริษทั บริดจสโตน เทคนิไฟเบอร์ จ ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน เทคนิไฟเบอร์ จ ากดั 
            Bridgestone Tecnifibre Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : ผลิตลูกเทนนิสเพื่อการส่งออก 
เปิดด ำเนินกำร : 1 พฤศจิกายน 2548 
ทีอ่ยู่ : 43/42 หมู่ 1 ถนนสายฉะเชิงเทรา-สัตหีบ ต าบลเขาไมแ้กว้ อ าเภอบางละมุง  
         จงัหวดัชลบุรี 20150 
 

 
 

รูปที ่1.16 บริษทั บริดจสโตน เอ็นซีอาร์ จ  ากดั 
ช่ือบริษัท : บริษทั บริดจสโตน เอน็ซีอาร์ จ  ากดั 
           Bridgestone NCR Co.,Ltd. 
รำยละเอยีด : ผลิตยางป้องกนัการสั่นสะเทือน ท่อยานยนต ์ท่อไฮโดรลิก เบาะท่ีนัง่ สายพานล าเลียง 
ส าหรับจ าหน่ายภายในประเทศและส่งออก 
เปิดด ำเนินกำร : 1 พฤศจิกายน 2539 
ทีอ่ยู่ : 88/8 หมู่ 2 ถนนสาย 13 ต าบลมะขามคู่ ก่ึงอ าเภอนิคมพฒันา จงัหวดัระยอง 21180 
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5) Other Facilities 

 

 
 

รูปที ่1.17 สนามทดสอบไทยบริดจสโตน  
ช่ือบริษัท : สนามทดสอบไทยบริดจสโตน 
            Thai Bridgestone Proving Ground 
รำยละเอียด : สนามทดลอบยางแห่งแรกในประเทศไทย จากการจ าลองแม่แบบสนามทดสอบใน
ประเทศญ่ีปุ่นท่ีไดรั้บการยอมรับวา่เป็นสนามทดสอบท่ีทนัสมยั มีประสิทธิภาพ และสมบูรณ์แบบ
แห่งหน่ึงของโลก ถูกสร้างข้ึนเพื่อใชใ้นการทดสอบสมรรถนะของยางรถยนตใ์หไ้ดม้าซ่ึงคุณภาพท่ี
เหนือระดับทุกการใช้งานบนพื้นท่ี 526,194 ตารางเมตร หรือ 329 ไร่ ณ อ าเภอวงัน้อย จงัหวดั
พระนครศรีอยุธยา ท่ีมีสถานีทดสอบท่ีหลากหลายมากถึง 8 สถานี ทั้งสถานีทดสอบความเร็วสูง 
สถานีทดสอบเอนกประสงค์ สถานีทดสอบการล่ืนไถล สถานีทดสอบประสิทธิภาพการยึดเกราะ
ขณะเบรคกระทนัหัน สถานีทดสอบการเหินน ้ า สถานีทดสอบการยึดเกาะบนถนนแห้ง สถานี
ทดสอบการยดึเกาะบนถนนเปียกและสถานีทดสอบบนพื้นผวิท่ีหลากหลายแตกต่างกนั เพื่อทดสอบ
เร่ืองเสียงและความนุ่มนวลในการขบัข่ี 
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รูปที ่1.18 ศูนยฝึ์กอบรมนานาชาติ บริดจสโตน/ไฟร์สโตน  
ช่ือบริษัท : ศูนยฝึ์กอบรมนานาชาติ บริดจสโตน/ไฟร์สโตน 
           Bridgestone / Firestone Training & Communication Center 
รำยละเอียด : ศูนยฝึ์กอบรมนานาชาติ บริดจสโตน/ไฟร์สโตน ตั้งอยูท่ี่ ณ โรงงานหนองแค จงัหวดั
สระบุรี มีพื้นท่ีใช้สอย 1,500 ตารางเมตร เพียบพร้อมดว้ยห้องฝึกอบรมทางดา้นเทคนิคปฏิบติัการ 
และศูนยก์ลางการส่ือสารขอ้มูลท่ีทนัสมยัท่ีสุดแห่งแรกในเอเชีย-โอเชียเนีย โดยมีวตัถุประสงคใ์น
การให้ข้อมูลความรู้ด้านการขายและเทคโนโลยีใหม่ๆ ของบริดจสโตนและไฟร์สโตน ให้กับ
บุคลากรและผูแ้ทนจ าหน่าย ในกลุ่มบริษทับริดจสโตน 
 

 
 

รูปที ่1.19 ศูนย์บริกำรยำงหล่อดอก บริดจสโตน-บันแดก  
ช่ือบริษัท : ศูนยบ์ริการยางหล่อดอก บริดจสโตน-บนัแดก 
           Bridgestone Bandag Retread Center  
รำยละเอยีด : ศูนยบ์ริการยางหล่อดอก บริดจสโตน-บนัแดก ตั้งอยูท่ี่ ณ โรงงานหนองแค จงัหวดั
สระบุรี มีพื้นท่ีใชส้อย 3,444 ตารางเมตร ท าการผลิตยางหล่อดอก ส าหรับตลาดภายในประเทศ เพื่อ
ใหบ้ริการธุรกิจยางรถบรรทุกและรถโดยสารอยา่งครบวงจร อีกทั้งยงัเป็นสถานท่ีฝึกอบรมยางหล่อ
ดอกภูมิภาคเอเชีย-แปซิฟิค ท่ีพร้อมสรรพไปดว้ยส่ิงอ านวยความสะดวกครบครัน ตลอดจนหอ้ง
อบรมท่ีทนัสมยัและหอ้งนิทรรศการท่ีจดัแสดงครอบคลุมในทุกดา้นท่ีเก่ียวขอ้ง 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 

รูปที ่1.20 ผงัโครงสร้างแผนกการบริหารการผลิต VDO Standard 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
ต าแหน่งท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย คือ นกัศึกษาฝึกงานในแผนกการบริหารการผลิต  

ทางแผนกมีหน้าท่ีควบคุมการบริหารการผลิต การจัดท ามาตรฐานการท างาน (WS , LS) การ
ปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตโดยใชโ้ปรแกรม OTRS Standard การจดัท า VDO Standard 
Training ก ารด า เนิ น กิ จก รรมก ลุ่ ม ย่อ ย  (Small Group Improvement Activity) Standard Skill 
Instructor และ Monitoring & Retraining 

โดยนกัศึกษาสหกิจไดรั้บมอบหมายให้ศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานดว้ย
การปรับปรุงมาตรฐานการท างานของ บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั 
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งงำนพนักงำนทีป่รึกษำ 
ทีป่รึกษำ  :     นาย ธนภทัร  จ าปาเรือง  
ต ำแหน่ง  :     หวัหนา้แผนกบริหารการผลิต 
ทีป่รึกษำ  :    นาย  สุรสิทธ์ิ ไม่มีทุกข ์
ต ำแหน่ง  :    VDO man 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
ระยะเวลำทีป่ฏิบัติงำน 25 ตุลาคม 2559 ถึง 28 กุมภาพนัธ์ 2560 
วนัจันทร์ – วนัศุกร์  เวลา 8.00 – 17.00 น. 
รวมทั้งส้ิน  76 วนั (608 ชัว่โมง) 

 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
จากการเติบโตอยา่งต่อเน่ืองของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละระบบขนส่งยงัใช้ยานยนต์เป็น

ส่วนใหญ่ส่งผลให้ บริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตและจดัจ าหน่ายยางรถยนต์ให้กบั
อุตสาหกรรมยานยนต ์จึงตอ้งค านึงถึงความตอ้งการของผูบ้ริโภค คุณภาพของช้ินงาน รวมถึงการ
ผลิตให้ทนัต่อความตอ้งการของผูบ้ริโภค การเพิ่มอตัราการผลิตและปรับปรุงการท างานนั้นเป็น
ปัจจยัหลกัส าหรับการพฒันาธุรกิจให้เติบโตข้ึน นอกจากนั้นการลดของเสียในกระบวนการผลิตยงั
เป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิต และยงัลดตน้ทุนในการผลิตลง
ไดด้ว้ย 

 เน่ืองดว้ยความตอ้งการของผูบ้ริโภคมีความส าคญัมากเป็นล าดับตน้ และการแข่งขนัใน
อุตสาหกรรมยางรถยนตน์ั้นเร่ิมมีการแข่งขนัสูง ท าให้จ  าเป็นตอ้งผลิตสินคา้ให้มีคุณภาพและทนัต่อ
ความตอ้งการของผูบ้ริโภค รวมถึงตอ้งสามารถปรับตวัเพื่อเตรียมตวัต่อการเปล่ียนแปลงในอนาคต 
จึงเป็นท่ีมาของโครงงานสหกิจการลดของเสียในกระบวนการการผลิตเพื่อลดตน้ทุนในการผลิต
และมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งได ้
  จากท่ีได้ท าการศึกษาสภาพปัจจุบันพบว่ามีพนักงานใช้แก๊สโซลีนในการลอกยางใน
ปริมาณท่ีมากต่อวนัเฉล่ีย 1,242 มิลลิลิตรต่อวนั  ซ่ึงส่งผลให้บริษทัตอ้งเสียเงินในสั่งซ้ือแก๊สโซลีน
ต่อปี 13,413 บาท/ปี ท าให้ทางผูศึ้กษาเล็งถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน ท าให้ทางผูศึ้กษามีความประสงคท่ี์จะ
แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงาน 
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รูปที ่1.21  กราฟแสดงสภาพปัจจุบนัของการใชแ้ก๊สโซลีน 
 

 1.8 วตัถุประสงค์ของกำรปฏบัิติงำน 
1.8.1 เพื่อใหข้นาดยางอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน 
1.8.2 เพื่อลดปริมาณแก๊สโซลีนท่ีใชต่้อวนั 

 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 
1.9.1 ขนาดยางอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานเฉล่ีย 40±10 มิลลิเมตร 
1.9.2 เพื่อปริมาณแก๊สโซลีนท่ีใชต่้อวนัลดลง 20 เปอร์เซ็น 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
2.1 ทฤษฎทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
2.1.1 หลกัการแก้ไขปัญหาพื้นฐาน 5G 
        ขั้นตอนแกปั้ญหามาจากตวัยอ่ในภาษาญ่ีปุ่นท่ีมีอยูด่ว้ยกนั 5 ตวั ดงัน้ี 

1. Genba  สถานท่ี/หนา้งานจริง 
คือ เราไม่อาจแกไ้ขปัญหาอะไรจากการนัง่ท างานอยูใ่นแต่ Office เพราะขอ้มูลท่ี
จ าเป็นลว้นแลว้อยูท่ี่หนา้งานเท่านั้น การนัง่โตะ๊แกปั้ญหาท าไดแ้ต่นัง่นึกเท่านั้น 

2. Genbutsu  ส่ิงของ/ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาจริง 
คือ เราไม่อาจแกไ้ขปัญหาอะไรจากการนัง่ท างานอยูใ่นแต่ Office เพราะขอ้มูลท่ี
จ าเป็นลว้นแลว้อยูท่ี่หนา้งานเท่านั้น การนัง่โตะ๊แกปั้ญหาท าไดแ้ต่นัง่นึกเท่านั้น 

3. Genjitsu  สถานการณ์จริง 
คือ ของจริงมีถึง 6 มิติ ท่ีท าใหเ้ราไดต้รวจสอบ ไม่เหมือนกบัการดูรูปจากภาพ
กระดาษท่ีมีเพียงแค่ 2 มิติ หรือจากจอภาพคอมพิวเตอร์ ซ่ึงมีขอ้จ ากดัไม่วา่จาก
ความบงัเอิญดว้ยของมุมกลอ้ง หรือ ดว้ยความตั้งใจของใครบางคนท่ีจะให้เราเห็น
เพียงไม่ก่ีมุมเท่านั้น 

4. Genri  ทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งจริง 
คือ ทฤษฏีจะเป็นตวัอธิบายแต่ละเหตุการณ์ หรือปัญหามนัเกิดข้ึนไดอ้ยา่งไรบา้ง 
เม่ืออธิบายไดก้็สามารถปิดขอ้สงสัยหรือปิดปัญหาไดน้ั้นเอง ซ่ึงบางคร้ังก็ตอ้ง
อาศยัดว้ยการทดลองเพื่อให้พิสูจน์วา่ถูกตอ้งตรงกบัหลกัของทฤษฏีหรือไม่ก่อนท่ี
จะมีการยอมรับนั้นเอง 

5. Gensoku  เง่ือนไขประกอบท่ีเก่ียวขอ้งจริง 
คือ เง่ือนไขประกอบเป็นตวัส่งเสริมหรือเร่งเร้าใหปั้ญหาเกิดข้ึน (ในบางปัญหามี
แต่ในอีกหลายปัญหากลบัไม่มี) และแกไ้ขใหห้มดไปไดย้าก ใชง้บประมาณหรือ
ตอ้งใชเ้วลาในการแกไ้ขปัญหาท่ีนาน 
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2.1.2 แผนภูมิกระบวนการท างาน (Operation Process Chart) 
เป็นแผนภูมิท่ีจะแสดงขั้นตอนตั้ งแต่เป็นวตัถุดิบและผ่านกระบวนการต่างๆ จนจบ

กลายเป็นผลิตภณัฑ์ โดยจะบนัทึกขั้นตอนการปฏิบติังานต่างๆท่ีตอ้งด าเนินการกบัวตัถุดิบนั้น โดย
แผนภูมิน้ีจะช่วยใหส้ามารถศึกษากระบวนการท่ีซบัซอ้นและมีขั้นตอนเยอะไดง่้ายข้ึน  
 
2.1.3 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 
  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด ถูกน ามาใช้ในประเทศญ่ีปุ่นในปี ค.ศ. 1954 เพื่อสร้าง
ความรู้ความเขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงโดยให้พนกังานในองคก์รร่วมมือกนัในการแกปั้ญหาและ
ปรับปรุงให้ดีข้ึน อีกทั้ งยงัเป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มประสิทธิภาพ ประสิทธิผลด้านการจดัการ
คุณภาพภายในองคก์รเคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพมีดงัต่อไปน้ี 

 ผงัแสดงเหตุและผล ( Cause and Effect Diagram) 
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 กราฟ (Graphs) 
 แผน่ตรวจสอบ (Checksheet) 
 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
2.1.3.1 แผ่นตรวจสอบ (Checksheet) 

แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) หมายถึง แบบฟอร์มส าหรับการบนัทึกขอ้มูล ซ่ึงไดรั้บการ
ออกแบบพิเศษส าหรับการตีความหมายผลลพัธ์ทนัทีท่ีกรอกแบบฟอร์มเสร็จโดย  
JURAN Institute Inc. ไดจ้  าแนกประเภทของแผน่ตรวจสอบดงัน้ี 

 แผน่ตรวจสอบส าหรับการบนัทึกขอ้มูล 
 แผน่ตรวจสอบส าหรับการคน้หาสาเหตุ 
 แผน่ตรวจสอบส าหรับการกระจายตวัของกระบวนการผลิต 
 แผน่ตรวจสอบส าหรับระบุต าแหน่งการเกิดปัญหา 
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2.1.3.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) หมายถึง มาจากแนวคิดวา่ “ภายใตส้ภาวการณ์ธรรมชาติ   

ส่ิงท่ีมีความส าคญัมาก จะมีเพียงเล็กนอ้ย (Vital Few) ในขณะท่ีส่ิงท่ีมีความส าคญันอ้ย จะมีจ านวน
มากมาย (Trivial Many)” เราใชแ้ผนผงัพาเรโตเพื่อวตัถุประสงคด์งัน้ี 

 เพื่อตอ้งการหาปัจจยัท่ีส าคญัท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา 
 เพื่อก าหนดเป้าหมายในการแกปั้ญหาคุณภาพท่ีสอดคลอ้งกบัปัจจยัส าคญั 
 เพื่อตรวจสอบความไม่แน่นอนของกระบวนการ (Stability of Process) 

 

 
 

รูปที ่2.1 แผนภูมิพาเรโต 
 

2.1.3.3 Why-Why analysis 
Why-Why Analysis คือ เคร่ืองมือหน่ึงท่ีใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหา

เทคนิคการวเิคราะห์ดว้ย Why-Why นั้นสามารถแบ่งได ้2 ประเภท คือ  
1. ปัญหาเร้ือร้ัง (Chronic Problem)  
2. ปัญหาคร้ังคราว (Sporadic Problem) 
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รูปที ่2.2 Why-Why analysis 
 

2.1.3.4 PDCA 
PDCA  คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ยอ่มาจาก 4 ค า ไดแ้ก่ Plan (วางแผน), Do 

(ปฏิบติั), Check (ตรวจสอบ) และ Act (การด าเนินการใหเ้หมาะสม) ซ่ึงวงจร PDCA สามารถ
ประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกๆเร่ือง นบัตั้งแต่กิจกรรมส่วนตวั เช่น การปรุงอาหาร การเดินทางไปท างานใน
แต่ละวนั    การตั้งเป้าหมายชีวติ และการด าเนินงานในระดบับริษทั ซ่ึงรายละเอียดในแต่ละขั้นตอน
มีดงัน้ี 
1. P = Plan ขั้นตอนการวางแผน 
  ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหวัขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ฯลฯ พร้อมกบัพิจารณาวา่
มีความจ าเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเก็บขอ้มูลและ
ก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงให้ชดัเจน ซ่ึงการวางแผนจะช่วยให้กิจการสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ี
เกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ทั้งในดา้นแรงงาน วตัถุดิบ ชัว่โมง
การท างาน เงิน และเวลา 
2. D = Do ขั้นตอนการปฏิบติั   

 ขั้นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีได้ก าหนดไวใ้น
ขั้นตอนการวางแผน ซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้งมีการตรวจสอบระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่ไดด้ าเนินไปใน
ทิศทางท่ีตั้งใจหรือไม่ เพื่อท าการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นไปตามแผนการท่ีไดว้างไว ้
3 .C = Check ขั้นตอนการตรวจสอบ  
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ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อให้
ทราบวา่ ในขั้นตอนการปฏิบติังานสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไวห้รือไม่ 
แต่ส่ิงส าคญัก็คือ ตอ้งรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหน เพื่อให้ขอ้มูลท่ีได้จากการ
ตรวจสอบเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป  
4. A = Action ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม 

ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู ่2 กรณี 
คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หรือไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หากเป็นกรณีแรก ก็ให้น า
แนวทางหรือกระบวนการปฏิบติันั้นมาจดัท าให้เป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวธีิการท่ีจะปรับปรุงให้ดี
ยิ่งข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกว่าเดิม หรือเสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่าเดิม 
หรือท าให้คุณภาพดียิ่งข้ึนก็ไดแ้ต่ถา้หากเป็นกรณีท่ีสอง คือ ผลท่ีไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคต์ามแผน
ท่ีวางไว ้ควรน าขอ้มูลท่ีรวบรวมไวม้าวเิคราะห์และพิจารณาวา่ควรจะด าเนินการอยา่งไร  
 
 

 
 

รูปที ่2.3 PDCA 
 
2.1.3.5 POKA-YOKE 

POKA YOKA ค าน้ีมาจากภาษาญ่ีปุ่น 2 ค  า คือ ค าว่า “ POKA” (อ่านว่า โพ-คา ) แปลว่า 
การผิดพลาดโดยไม่ไดต้ั้งใจ หรือพลั้งเผลอ แลว้ค าวา่ “ YOKE ” (อ่านวา่ โย-เกะ) แปลวา่ ป้องกนั 
ดงันั้นเม่ือรวมกนัแลว้จึงมีความหมายวา่ การป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ไดต้ั้งใจ สาเหตุ
ของความเสียหายนั้นอยูท่ี่ความผิดพลาดของพนกังาน และความเสียหายนั้นคือ ผลจากไม่เอาใจใส่
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ความผดิพลาดเหล่าน้ี ซ่ึงจะเก่ียวเน่ืองกบัปัญหาคุณภาพตามมาเสียส่วนใหญ่ หรือเม่ือความผดิพลาด
ท่ีเกิดข้ึนกลายเป็นผลิตภณัฑ์แลว้ การคน้หาและการเลือกของเสียออกจากของดี ก็จะใช้เวลามาก
รวมถึงค่าใชจ่้ายตามมาดว้ย หรือการคน้หาของท่ีไม่ดีก็ยากและอาจหลุดไปสู่ตลาดหรือลูกคา้ไดง่้าย 
ซ่ึง ณ จุดตรงน้ี เพื่อป้องกนัหรือหลีกเลียงการผิดพลาดของการผลิตในกระบวนการสายการผลิต
ไม่ให้หลุดออกจากกระบวนการ ในกระบวนการผลิตจึงไดน้ าหรือติดตั้ง “โพคา โยเกะ” ในสายงาน
ของตนเอง   

โพคา โยเกะ มีหลายระดบั ระดบัดั้งเดิมจริงๆก็เป็นการหาทางป้องกนัท่ีไม่มีทางท่ีจะเกิด
ปัญหาไดเ้ลยเรียกวา่ 100 % ตวัอยา่งเช่น ปลัก๊ไฟ ออกแบบให้ 3 ขา พร้อมขาดิน เสียบขาผิดไม่ได้
เพราะมนัจะเสียบไม่เขา้  เพราะตอ้งการให้เส้นท่ีมีไฟต่อเขา้กบั “เตา้รับ” สายท่ีมีไฟ สายกลางต่อเขา้
กบัสายกลาง และสายดินต่อเขา้กบัสายดิน ถา้เตา้รับมี 2 ขามนัจะเสียบสลบักนัอาจจะเกิดอนัตราย
ได ้ระบบ โพคา โยเกะ ตอ้งศึกษาแลว้สร้างกระบวนการป้องกนัข้ึนมาเพื่อน าไปใชต้ามลกัษณะงาน
ของแต่ละกิจกรรมหรือโรงงาน 
ระบบ POKA YOKE จะมีหน้าทีใ่นการท างาน ดังต่อไปนี้ 

 วธีิการควบคุม เป็นวธีิการควบคุมป้องกนัความผิดปกติ ความผดิพลาด หรือการชะงกัชะ
งนัของกระบวนการผลิตท่ีอาจเกิดข้ึนได ้วธีิดงักวา่น้ีเม่ือมีช้ินงานท่ีผดิปกติเกิดข้ึนเคร่ืองจกัรจะหยดุ
การผลิตทนัที ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้คร่ืองจกัรผลิตช้ินงานผดิปกติช้ินต่อไป ซ่ึงวธีิน้ีจะเป็นการ
ควบคุมการเกิดของเสียไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากกวา่ระบบเตือน 
          วธีิการเตือน คือการใชส้ัญญาณเพื่อเตือนใหท้ราบถึงความผดิปกติในกระบวนการผลิตซ่ึง
อาจจะท าใหเ้กิดการผลิตช้ินงานผดิปกติหรือเสียออกมา วิธีน้ีเราสามารถใชก้ารเตือนดว้ย
สัญญาณเสียงหรือสัญญาณไฟเตือนก็ไดอ้ยา่งไรก็ตาม วธีิน้ีอาจมีประสิทธิภาพนอ้ยลงหากสภาพ
การท างานไม่เอ้ืออ านวย ผูป้ฏิบติังานนั้นอาจไม่ไดย้นิเสียหรือไม่เห็นสัญญาณท่ีเตือน 
 

2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
2.2.1 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) ประกอบดว้ยค าวา่ Check หมายถึง การตรวจสอบ และ Sheet 
หมายถึง แผ่น กระดาษ แผน่กระดาน หรือตารางท่ีเราจดัท าข้ึนในโปรแกรม Excel ถา้น าทั้งสองค า
มารวมกนั ก็จะให้ความหมายของค าว่า Check Sheet หมายถึง แผ่นบนัทึกขอ้มูลท่ีเราเตรียมเอาไว้
ล่วงหน้า เพื่อใช้บันทึกรายละเอียดท่ีเราสนใจ และท าให้ได้ข้อมูลท่ีเราต้องการเพื่อน าไปใช้
ประโยชน์ต่อไป 
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วธีิการใช้ โดยส่วนใหญ่จะประยุกต์ใช้ 2 แบบ ได้แก่ 
 1. ใชบ้นัทึกขอ้มูล เช่น ใบรายงานผลการปฏิบติังานประจ าวนั (daily report) ใบบนัทึกรายงาน
ของเคร่ืองจกัร (machine report) ขอ้มูลส่วนใหญ่ท่ีบนัทึกจะเป็นส่ิงท่ีพบ ณ ขณะท่ีตรวจสอบ เช่น 
ระดบัน ้ามนัในเคร่ืองจกัร อยูใ่นระดบั M (medium) ความเร็วของสายพาน 50 rpm. (round pre 
minutes) อุณหภูมิเตาอบ 90 องศาเซลเซียส เป็นตน้   
 2.ใชต้รวจสอบ โดยเราจะท าตารางเป็นช่องๆ ตามท่ีเราก าหนด ส าหรับ check sheet เช่น ใบ
รายงานผลการตรวจสอบสินคา้ ใบรายงานการตรวจสอบการท าความสะอาดหอ้งน ้ าของแม่บา้น 
เช่น ตรวจสอบพบวา่สินคา้ไม่มีต าหนิ เราก็ขีดวา่ “ผา่น” หรือ สินคา้ครบตามจ านวนท่ีจดัส่ง และเรา
ขนข้ึนรถส่งของเรียบร้อยแลว้ไม่พบปัญหา เราก็ขีดวา่ “ผา่น” เป็นตน้ 
 ข้ันตอนการประยุกต์ใช้ check sheet ให้เกดิผลจริง มดีังนี ้
 1.ก าหนดเป้าหมายในการจดัท า และการใช้ให้ชัดเจน เพื่อท าให้ได้หัวขอ้ และรายละเอียดท่ี
ตอ้งการ อยา่งเหมาะสม ไม่มีหวัขอ้ ซ ้ ากนั หรือจ านวนหวัขอ้ละเอียดมากจนท าใหเ้สียเวลามาก หรือ 
มีหวัขอ้ใน check sheet นอ้ยเกินไป ก็อาจท าใหเ้ราขาดขอ้มูลท่ีส าคญั 
 2.จดัท า check sheet โดยออกแบบใหเ้หมาะสมกบัการใชง้าน จะเลือกเป็นกระดาษ A4 A5 หรือ 
จะวางกระดาษตามแนวนอน หรือแนวตั้ง ขนาดตวัอกัษร การเวน้ระห่างแต่ละช่องเพื่อใชบ้นัทึก
ขอ้มูลแต่ละอยา่งตอ้งเหมาะสม 
 3. น าไป check sheet ไปทดลองใช้ แลว้ขอ feedback เร่ิมตน้ผูป้ฏิบติัตอ้งตรวจสอบตามหัวขอ้
ทั้งหมดกนัจริงๆ ท ากนัทุกคน ทุกระดบั ไม่วา่จะเป็น พนกังาน ลีดเดอร์ โฟร์แมน และซุปเปอร์ไว
เซอร์ ผูจ้ดัการ ก็ตอ้งไปตรวจสอบพนักงานดว้ย เพื่อท าให้มัน่ใจว่าทุกคนท ากนัจริงๆ จงัๆ ไม่ใช่ 
เพียงแค่ขีดๆ เขียนๆ ท าแบบส่งๆ ให้มนัครบๆ ไม่มีช่องวา่ง ก็จบ อยา่งน้ีไม่ได ้เม่ือท ากนัจริงๆ จงัๆ 
จากนั้นหลงัจากใชก้นัไปไดส้ักพกัหน่ึงแลว้เราก็ลองไปสอบถามความคิดเห็นกบัผูใ้ช ้check sheet 
เพื่อขอค าแนะน า เช่น มีปัญหาในการใชง้านบา้งไหม? หรือเรายงัขาดหวัขอ้อะไร? อยากให้เพิ่มเติม
หวัขอ้ หรือตดับางหวัขอ้ท่ีไม่จ  าเป็นไหม? อยากใหย้อ่ หรือขยาย ช่องใดบา้งหรือไม่? เป็นตน้ 

 4. ปรับปรุง check sheet ตามค าแนะน าท่ีไดรั้บ โดยท าการปรึกษากบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง เช่น ผูจ้ดัการ 
หวัหน้างาน หรือพนกังานแผนกอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ถา้เขาเป็นผูก้  าหนด หรือผูใ้ช้ check sheet น้ีเราก็
ตอ้งพูดคุยกบัเขาถึงปัญหา หรือแนวทางการปฏิบติัท่ีถูกตอ้งส าหรับการใช้ check sheet เพื่อท าให้
การปฏิบติัเป็นไปตามแนวทางเดียวกนั และตรงตามวตัถุประสงค์ของการจดัท า check sheet มาก
ท่ีสุดครับ 
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 5. ปรับปรุง Check sheet ให้สอดคลอ้งกบัการท างาน เพราะบางคร้ังเคยพบปัญหาในการปฏิบติั
จริงก าหนดให้พนกังานตอ้งตรวจสอบหวัขอ้ใหม่เพิ่มเติม แต่ใน check sheet ยงัไม่แกไ้ขให้ update 
ตรงกบัการปฏิบติังานจริง หรือบางคร้ังในทางปฏิบติัท่ีตดับางหวัขอ้การตรวจสอบออกแต่ใน check 
sheet ยงัมีหัวขอ้ให้ตรวจสอบอยู ่อยา่งน้ีตอ้งรีบแกไ้ขด่วนๆ นะครับ นอกจากน้ีอาจจะยงัพบปัญหา 
บางหัวข้อมีการเปล่ียนแปลงรายละเอียดบางอย่าง เช่น พารามิเตอร์ท่ีก าหนดไวใ้น check sheet  
ก าหนดให้ 60 rpm. แต่ในการปฏิบัติจริงมีการเปล่ียนแปลงให้เป็น 80 rpm. แต่ยงัไม่แก้ไขใน
เอกสาร เม่ือบนัทึกขอ้มูลไปก็จะผดิไปดว้ย 

 
 

รูปที่ 2.4 ตารางเช็คชีทแบบสัญลกัษณ์ 
 

 
 

รูปที ่2.5 ตารางเช็คชีทแบบนบัเลข 
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2.2.2 รูปแบบการติดตั้งระบบ POKA YOKE ในกระบวนการผลิตนั้นสามารถแบ่งออกได้
ดงัต่อไปน้ี 

 วิธีการสัมผสั เป็นการใช้มือในการตรวจจับช้ินงานท่ีผิดปกติอันเน่ืองมาจากรูปร่าง 
สัดส่วน ช้ินงานแต่ละช้ินจะถูกตรวจสอบโดยผา่นมายงัเคร่ืองมือน้ีเพื่อเช็คดูวา่ขนาดรูปร่างงานได้
มาตรฐานปกติหรือไม่ 

วิธีการก าหนดค่าแน่นอน ใชว้ิธีตรวจนบัช้ินงานตามจ านวนท่ีไดก้ าหนดไวแ้ละบอกความ
ผิดพลาดเม่ือช้ินงานไม่ครบตามจ านวนท่ีก าหนดไว ้ส่วนใหญ่จะใช้ในช้ินงานท่ีการผลิตตอ้งใช้
สายพานเพื่อส่งต่อช้ินงาน 
           วิธีการตรวจสอบท่ีขั้นตอนของการส่งช้ินงาน วิธีน้ีช้ินงายจะไม่ถูกตรวจสอบโดยการส่ง
ช้ินงานแต่ละช้ินไปบนสายพาน ทั้งน้ีการตรวจสอบจะท าโดยการเทียบกบัมาตรฐานท่ีวางไว ้
          ความสัมพันธ์ระหว่างเคร่ืองมือ POKA YOKE,ระบบ POKA YOKE กับการตรวจสอบ
เคร่ืองมือ POKA YOKE จะมีลกัษณ 
1.สามารถท าการตรวจเช็คช้ินงานแต่ละช้ินหรือเช็ค 100 %ได ้
2.เคร่ืองมือ POKA YOKE จะตอ้งไม่ยุง่ยากและสามารถใชใ้นการตรวจสอบช้ินงานไดทุ้กช้ิน 
3.มีตน้ทุนในการติดตั้งต ่า 

ระบบ POKA YOKE จะช่วยลดจ านวนของการเกิดของเสียไดด้ว้ยการจดัการแกไ้ขปัญหา
ไดอ้ยา่งทนัท่วงทีทุกคร้ังท่ีเกิดปัญหาการผลิต โดย POKA YOKE จะท าหนา้ท่ีดงัต่อไปน้ี 
1.ระบบท่ีอยู่ในการควบคุมเม่ือเกิดของเสียในระหว่างกระบวนการผลิต ต้องมีการหยุดปฏิบัติ
ชัว่ขณะ เพื่อใหมี้การปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิตก่อนท่ีการผลิตจะด าเนินการต่อไป 
2.เม่ือเกิดความผดิพลาดในการผลิต ระบบการเตือนจะแจง้สัญญาณเพื่อให้มีการแกไ้ขความผิดปกติ
อยา่งทนัทีทนัใด 

                       
 

       รูปที ่2.6 วธีิแบบ POKA – YOKE (1)                       รูปที ่2.7 วธีิแบบ POKA – YOKE (2) 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

แผนการปฏิบติังานฝึกงานในช่วงระยะเวลา 4 เดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบติังานฝึกงาน 
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3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
 

ผงักระบวนการของการผลิตยาง TBR 
 

 
 

รูปที ่3.1 กระบวนการท าการท ายาง TBR 
 

จากรูปท่ี 3.1 เป็นกระบวนการท ายาง TBR ซ่ึงพบวา่ เกิดการเช่ือมยางท่ีไม่ไดม้าตรฐานข้ึน 
ซ่ึงส่งผลให้พนกังานตอ้งน ายางไป แยกช้ินงานออกจากกนัท าให้เสียแก๊สโซลีนเป็นปริมาณมาก 
และน าไป Rewarm ในล าดบัถดัไป  
3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

หลงัจากท่ีผูศึ้กษาทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึน ผูศึ้กษาจึงไดท้  าการสุ่มกลุ่มในการท างานวา่ในกลุ่ม 
กลุ่มไหนเกิดปัญหามากท่ีสุขโดยการ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
        3.2.1.1 จ านวนพนกังาน 

- พนกังานจ านวน 3 กะ 4 กรุ๊ป 
        3.2.1.2 เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการประกอบจ านวน 1 เคร่ือง 

- Building TBR No.4  
        3.2.1.3 การเก็บขอ้มูล 

- โดยใช ้Check sheet 
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3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือในการท าโครงงาน 
 
ตารางที ่3.2 ตาราง Check sheet 
 

 
 

ขั้นตอนในการด าเนินงานมีขั้นตอนดังนี้ 
 

 
 

รูปที ่3.2 ขั้นตอนในการด าเนินงาน 
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3.2.2.1 ศึกษาระบบและรูปแบบการท างานในโรงงาน 
ศึกษาระบบการท างาน เพื่อหาปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงาน 
 

 
  

รูปที ่3.3 กระบวนการผลิตยางของบริษทั 
 

จากรูปท่ี 3.3 คือ กระบวนการผลิตยางของบริษทั ท่ีเร่ิมตั้งแต่ผสมสารเคมีเพื่อผลิตยงัไป
จนถึงการตรวจยางเม่ือผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้ 

 
3.2.2.2 ปรึกษาและสอบถามข้อเสนอแนะผู้จัดการ 

เม่ือผู ้ศึกษาพบปัญหาจากหน้างาน ผู ้ศึกษาได้น าปัญหาไปปรึกษาและสอบถาม
ขอ้เสนอแนะกบัผูจ้ดัการ 

 

 
 

รูปที ่3.4 ขั้นตอนการผลิตของแผนก P.11 และปัญหาท่ีพบ 
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จากรูปท่ี 3.4 คือ หลงัจากท่ีดูภาพรวมกระบวนการแลว้ไดพ้บอาการท่ี P.11 ไดเ้จาะปัญหา
ลงไปต่อจนพบว่าปัญหาเกิดจากแผนก P.4 หลงัจากทราบปัญหาแล้ว ทางผูศึ้กษาไดน้ าปัญหาไป
ปรึกษาผูจ้ดัการและหาแนวทางแกไ้ข 
3.2.2.3 วางแผนส ารวจปัญหา 
 หลงัจากไดข้อ้เสนอแนะและสรุปปัญาท่ีจะท าเรียบร้อย ทางผูศึ้กษาจึงไดว้างแผนส ารวจ
ปัญหาท่ีพบ 
 

 
 

รูปที ่3.5 วางแผนและจดัตารางส ารวจปัญหา 
 

 เม่ือปรึกษากบัผูจ้ดัการเรียบร้อยทางผูศึ้กษาไดว้างแผนในการส ารวจขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนวา่เกิด
จากเคร่ืองจกัรไหน 
 
3.2.2.4 วางแผนเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 วางแผนรวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

 
 

รูปที ่3.6 วางแผนและจดัตารางเก็บขอ้มูล 
 

เม่ือปรึกษากบัผูจ้ดัการเรียบร้อยทางผูศึ้กษาไดว้างแผนในการเก็บขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนวา่
เกิดจากเคร่ืองจกัรไหน 
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3.2.2.5 ลงพืน้ทีเ่กบ็ข้อมูล 
 
 ลงพื้นท่ีเกิดปัญหาโดยน าแผนท่ีวางเอาไวเ้ป็นหลกัในการลงเก็บขอ้มูล 
 

 
 

รูปที ่3.7 ประเภทของอาการท่ีเกิดข้ึนในแผนก P.11 
 

 จากรูปท่ี 3.7 คือ อาการท่ีเกิดข้ึนในแผนก P.11 เม่ือพนกังานพบ จะน ายางท่ีพบอาการ
น าไปลอกยางและน าไป Rewarm ต่อไป 
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3.2.2.6 รวบรวมข้อมูลและวเิคราะห์ข้อมูล 
 หลงัจากลงพื้นท่ีเรียบร้อย ผูศึ้กษาไดน้ าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

 
 

รูปที ่3.8 ปริมาณยาง Rewarm ท่ีพบ 
 

 
 

รูปที ่3.9 กราฟพาเรโตแสดงเปอร์เซ็นอาการท่ีพบ 
 

จาก รูป ท่ี  3 .8  คือ  กราฟแสดงป ริมาณยาง  Rewarm ท่ี ผู ้ศึ ก ได้ เก็บ รวบรวมตั้ งแ ต่                           
วนัท่ี   12 – 23 ธันวาคม 2559 และ จากรูปท่ี 3.9 คือ กราฟพาเรโตแสดงอาการท่ีส่งผลท่ีท าให้เกิด
การ Rewarm มากท่ีสุดนั้นก็คือ รอยต่อ คิดเป็น 38.67 %  
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และอาการ “ รอยต่อ” ยงัส่งผลให้โรงงานตอ้งเสียค่าแก๊สโซลีนท่ีเอาไวส้ าหรับลอกยาง
ก่อนน าไป Rewarm ซ่ึงทางผูศึ้กษาได้ลงพื้นท่ีและเก็บขอ้มูลเพื่อหาผลกระทบท่ีเกิด ท าให้พบว่า
แก๊สโซลีนท่ีเสียไปในปริมาณมากต่อวนัเฉล่ียอยูท่ี่ 1,242 ml. 

 

 
 

รูปที ่3.10 กราฟแสดงปริมาณแก๊สโซลีนท่ีใช ้
 

 
 

รูปที ่3.11 เคร่ืองจกัร A+B Doubling ท่ีเกิดปัญหา 
 ขั้นตอนของเคร่ืองจกัร A+B Doubling มีขั้นตอน ดงัน้ี 
1) ใส่ Roll ใหม่  
2) พนกังานเช่ือมยาง 
3) ยาง Inner A และ Inner B ติดกนั และ  4) ส่ง Roll 
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รูปที ่3.12 ขนาดรายเช่ือมของยางท่ีต่างกนั 
 
 จากรูปท่ี  3.12 คือ เคร่ืองจกัรท่ีพบปัญหารอยต่อ และ รูปท่ี 3.12 คืออาการรอยต่อท่ีพบใน
เคร่ืองจกัร  A+B Doublingแลว้พบวา่ในขั้นตอน “ พนกังานเช่ือมยาง ” เป็นสาเหตุของ อาการ
รอยต่อ เน่ืองจากพนกังานแต่ละคนเช่ือมยางในแต่ละคร้ังมีขนาดไม่เท่ากนั 
 

 
 

รูปที ่3.13 Check sheet เก็บขอ้มูลรอยต่อยาง 
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 จากรูปท่ี 3.13 หลงัจากท่ีพบจุดท่ีเกิดอาการ ทางผูศึ้กษาไดท้  าการเก็บขอ้มูลปัญหาโดยใช ้ 
Check sheet รวบรวมขอ้มูลโดยความยาวท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถท าไดคื้อ 40 mm และมาก
ท่ีสุดอยูท่ี่ 280 mm  
 

 

. 
 

รูปที ่3.14 น าขอ้มูลจาก Check sheet มาท า Control chart 
 

 
 

รูปที ่3.15 เป้าหมายความยาวรอยเช่ือม 
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 จากรูปท่ี 3.15 คือ เป้าหมายท่ีผูศึ้กษาตั้งเอาไวเ้ป็นมาตรฐานของรอยเช่ือมหลงัจากท่ีไดท้  า
การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์เรียบร้อยแลว้และส่งใหป้ริมาณแก๊สโซลีนลดลง 
 

 
 

รูปที ่3.16 วเิคราะห์ Why – Why Analysis 
จากรูปท่ี 3.15 จากท่ีผูศึ้กษาไดเ้ก็บรวบรวมและวเิคราะห์ขอ้มู,แลว้ พบวา่สาเหตุของปัญหา

มาจาก 1. ทกัษะของพนกังานต่างกนั 2. เคร่ืองจกัรไม่มีตวัก าหนดจุดเช่ือมยาง ส่งผลให้ยางสั้นยาว
ต่างกนัไม่สม ่าเสมอและท าใหต้อ้งใชแ้ก๊สโซลีนตามประมาณความยาวตามไปดว้ย 

 
ตารางที ่3.3 มาตรการตอบโต ้

 

สาเหตุ 
แนวทาง
ปรับปรุง 

ทฤษฎี ขั้นตอน ผู้รับผดิชอบ เสร็จส้ิน 

ทกัษะการเช่ือม
ยางของ 

พนกังานต่างกนั 

ติดตั้งอุปกรณ์
ระบุต าแหน่ง
เช่ือมยาง 

Poka-Yoke 

1.ติดตั้งอุปกรณ์ หวัหนา้ฝ่ายช่าง 16 มกราคม 60 

2.ก าหนดมาตรฐาน หวัหนา้ฝ่ายช่าง 6 กมุภาพนัธ์ 60 

3.ทดสอบการใชง้าน VDO STD 9 กมุภาพนัธ์ 60 

4.ติดตามผล VDO STD 15 กมุภาพนัธ์ 60 

5.ก าหนดเป็นมาตรฐาน VDO STD 24 กมุภาพนัธ์ 60  

 
 จากตารางท่ี 3.3 หลงัจากท่ีผูศึ้กษาวเิคราะห์ปัญหาเรียบร้อยแลว้ทางผูศึ้กษาไดส้ร้าง
มาตรการตอบโตเ้พื่อใชใ้นการแกไ้ขปัญหา 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

4.1 ผลการด าเนินงาน 
 เนื่องจากทางบริษัท Bridgestone มีนโยบายที่ต้องการลดปริมาณยาง Rewarm ในแต่ละวัน
ให้มีปริมาณให้ลดลงจึงได้มอบหมายให้นักศึกษามาศึกษาและหาวิธีการแก้ไข โดยมีขั้นตอนในการ
แก้ไขปัญหาดังนี้           
 
4.1.1 ผลการด าเนินงานของ Gantt Chart 
 

          
รูปท่ี 4.1 ตาราง Gantt Chart  

 
 จารูปที่ 4.1 แสดงให้เห็นว่าผมการด าเนินงานที่ผู้ศึกษาได้ว่างเอาไว้อยู่ในช่วงการ
ด าเนินงานที่ได้ตั้งเป้าหมายเอาไว้ 
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4.1.2  ผลการด าเนินงานตาม Action plan 
 
 ตาราง 4.1 ตารางการด าเนินงาน 
 

สาเหตุ 
แนวทาง
ปรับปรุง 

ทฤษฎี ขั้นตอน ผู้รับผิดชอบ เสร็จสิ้น 

ทักษะการ
เชื่อมยาง
ของ 

พนักงาน
ต่างกัน 

ติดตั้งอุปกรณ์
ระบุต าแหน่ง
เชื่อมยาง 

Poka-Yoke 

1.ติดตั้งอุปกรณ์ หัวหน้าฝ่ายช่าง 16 มกราคม 60 

2.ก าหนดมาตรฐาน หัวหน้าฝ่ายช่าง 6 กุมภาพันธ์ 60 

3.ทดสอบการใช้งาน VDO STD 9 กุมภาพันธ์ 60 

4.ติดตามผล VDO STD 15 กุมภาพันธ์ 60 

5.ก าหนดเป็น
มาตรฐาน 

VDO STD 24 กุมภาพันธ์ 60 

 
 จากตาราง 4.1 ผู้ศึกษาได้วางแผนในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นโดยเร่ิมจากการ 

4.1.1.1 ติดตั้งอุปกรณ์ 
4.1.1.2 ก าหนดมาตรฐาน 
4.1.1.3 ทดสอบการใช้งาน 
4.1.1.4 ติดตามผล 
4.1.1.5 ก าหนดเป็นมาตรฐาน 
 

4.1.3 ขั้นตอนการฝึกอบรมพนักงาน 
ในการวิเคราะห์ข้อมูลนั้นได้หลักการ 5 G ควบคู่ไปด้วยจะเห็นได้ว่าพนักงานไม่

ทักษะการท างานแตกต่างกันจึงได้จัดการฝึกอบรมทักษะตาม Flowchart โดยมีขั้นตอนดังน้ี 
        4.1.2.1 ติดต่อการฝึกอบรมที่แผนก VDO Standard 
        4.1.2.2 ขออนุมันติจากทางแผนกเพื่อท าการฝึกอบรม 
        4.1.2.3 วางแผนการฝึกอบรมโดยเตรียมเอกสารการฝึกอบรมและ VDO มาตรฐานใน
การท างานของแต่ล่ะหน้าที่งานที่จะท าการฝึกอบรม  
        4.1.2.4 ท าการฝึกอบรมการแผนที่วางไว้ 
        4.1.2.5 ติดตามผลหลังจากที่มีการผ่านการฝึกอบรมแล้ว 
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4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 
 

รูปท่ี 4.2  ความยาวของรอยเชื่อม Inner A ก่อนปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี 4.3 ความยาวของรอยเชื่อม Inner B ก่อนปรับปรุง 
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รูปท่ี 4.4 ความยาวของรอยเชื่อม Inner A หลังปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี 4.5 ความยาวของรอยเชื่อม Inner B หลังปรับปรุง 
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หลังจากที่ผู้ศึกษาได้ท าการแก้ไขปัญหารอยเชื่อมยางยาวเป็นที่เรียบร้อย โดยใช้วิธีการ
สร้างจุดมาร์คพ้อยบนเคร่ืองจักร A+B Doubling  ส่งผลให้รอยเชื่อมยางที่ก่อนปรับปรุงมีความยาว
เฉลี่ยที่ 138 ซึ่งหลังปรับปรุงพบว่ารอยเชื่อมมีความยาวเฉลี่ยอยู่ที 40.4  mm. 
 

 
รูปท่ี 4.6 ความยาวเฉลี่ยรอยเชื่อมก่อนปรับปรุง 138 mm 

 
 

 
รูปท่ี 4.7 ความยาวเฉลี่ยรอยเชื่อมหลังปรับปรุง 40.4 mm 
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 จากรูปที่ 4.6 และ 4.7 แสดงให้เห็นว่าหลังจากการแก้ไขปัญหารอยเชื่อมเรียบร้อยแล้ว ท า
ให้ความยาวของยางที่จากเดิมเฉลี่ยอยู่ที่ 138 mm ให้มีขนาดน้อยลง เฉลี่ยอยู่ 40 mm และยังท าให้
ปริมาณแก๊สโซลีนที่ใช้ต่อวันลดน้อยลงจากเดิมใช้ 1,242 ml. ต่อวัน ลดเหลือ 363.6 ml. ต่อวัน 
 

 
รูปท่ี 4.8  ปริมาณแก๊สโซลีนก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 
  จากรูปที่ 4.8  แสดงให้เห็นว่าหลังจากการปรับปรุงแก้ไขสามารถลดระยะการเชื่อมยางเส้น
ก่อนหน้ากับเส้นใหม่ จากเดิมมีอยู่ที่ 138 มิลลิเมตร เมื่อจุดมาร์คพ้อยเพื่อก าหนดระยะในการเชื่อม
ท าให้ระยะลดลงเฉลี่ยอยู่ที่ 40.4 มิลลิเมตร ซึ่งส่งผลให้แก๊สโซลีนที่ใช้ลอกยางลดลงจากเดิม 1,242 
มิลลิลิตร เหลือเพียง 363.6 มิลลิลิตร และสามารลดค่าใช้จ่ายในการซื้อแก๊สโซลีนลง 9,489 บาท/ปี  
(จากเดิม 13,413 บาท/ปี ลดลงเหลือ 3,924 บาท/ปี) คิดเป็นร้อยละ 70  
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4.3  สรุปผลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับจุดประสงค์ 

 
 

รูปท่ี 4.9 ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงหลังจากท าจุดมาร์คพ้อย 
 

จากรูปภาพที่ 4.9 หลังจากมีการติดจุดมาร์คพ้อยบนเคร่ืองจักรท าให้พนักงานเป็น
มาตรฐานมากขึ้นโดยที่รอยเชื่อมเฉลี่ยของพนักงานอยู่ที่ 40.4 mm ท าให้ปริมาณการใช้แก๊สโซลีน
ต่อวันอยู่ที่ 363.3 ml. 
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รูปท่ี 4.11 กราฟก่อนปรับปรุงปริมาณการใช้แก๊สโซลีน 

 

 
 

รูปท่ี 4.12 กราฟหลังปรับปรุงปริมาณการใช้แก๊สโซลีน 
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ผลจากการปรับปรุงดูจากรูปที่ 4.11 และ 4.12 เปรียบเทียบกันแล้วพบว่า ก่อนปรับปรุงใช้
แก๊สโซลีนเฉลี่ย 1,242 ml. ต่อวัน และ หลังปรับปรุงสามารถลดปริมาณการใช้แก๊สโซลีนเฉลี่ยได้
เท่ากับ 363.3 ml. (ลดลง 70 เปอร์เซ็น) 

 

 
 

รูปท่ี 4.13 เปรียบเทียบความกว้างของรอยเชื่อมยาง 
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4.4 ติดตามผล 
 

 
 

รูปท่ี 4.14 ติดตามผลหลังปรับปรุง 
 
 จากรูปที่ 4.14 ติดตามผลการปรับปรุงพบว่าปริมาณแก๊สโซลีนที่พนักงานใช้ลอกยางมี
ปริมาณลดลง 
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4.5 สร้างมาตรฐาน 
  
 หลังจากได้ผลและวิธีการแก้ไขเป็นที่เรียบร้อยแล้ว ทางผู้ศึกษาได้จัดท ามาตรฐานขึ้นมา
ใหม่ เพื่อสร้างมาตรฐานให้กับชิ้นงานและเพื่อสร้างให้พนักงานท างานออกมาให้มีมาตรฐานมาก
ขึ้น 
 
 ตาราง 4.2 มาตรฐานในการสร้างรอยเชื่อมของ Inner A 
 

 
 

ตาราง 4.3 มาตรฐานในการสร้างรอยเชื่อมของ Inner B 

 

 
 

# Step Explanations หมายเหตุ Visual Assistance

1 เปล่ียนมว้นยาง
เปล่ียนมว้นยางก่อนหนา้ออกและใส่

มว้นยางถัดไปเอามา

2 ตัดยางออก ตัดยางส่วนหัวของมว้นใหมอ่อก
ตัดหนา้ยางเพ่ือเอาปลายที่

ยับออก

3 เช่ือมยาง

เช่ือมยางก่อนหนา้และยางหลังโดย
พนกังานจะต้องให้ปลายมว้นใหม่

ประกบติดกับเส้นขอบสีเหลืองบน Web
 star

ระยะเช่ือมยางอยู่ในระยะ 
40±10 mm

4 เดินเคร่ือง กดปุ่มเปดิเคร่ือง เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างาน

Job Element sheet

Inner A 

# Step Explanations Visual Assistance

1 เปล่ียนมว้นยาง
เปล่ียนมว้นยางก่อนหนา้ออกและใส่

มว้นยางถัดไปเอามา

2 ตัดยางออก ตัดยางส่วนหัวของมว้นใหมอ่อก
ตัดหนา้ยางเพ่ือเอาปลายที่

ยับออก

3 เช่ือมยาง

เช่ือมยางก่อนหนา้และยางหลังโดย
พนกังานจะต้องให้ปลายมว้นใหม่

ประกบติดกับเส้นขอบสีเหลืองบน Web
 star

ระยะเช่ือมยางอยู่ในระยะ 
40±10 mm

4 เดินเคร่ือง กดปุ่มเปดิเคร่ือง เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างาน

Job Element sheet

Inner B
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 บทที่ 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 

รูปท่ี 5.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบความยาวของรอยเชื่อม 

จากการศึกษาปัญหาพนักงานเชื่อมยางไม่เท่ากันส่งผลให้ 1.ขนาดยางไม่ได้มาตรฐาน                               
2.การใช้ปริมาณแก๊สโซลีนต่อวันมีปริมาณมาก จึงได้มีแนวทางในการแก้ไขปัญหาโดย  

1.ระบุจุดเชื่อมยางโดยมีการท าจุดมาร์คพ้อย เพื่อให้พนักงานเชื่อมยางให้มีมาตรฐาน (ดูรูปที่ 5.1 
แสดงการเปรียบเทียบรอยเชื่อม) โดยจะส่งผลให้แก๊สโซลีนที่ใช้ลอกยางใช้ปริมาณลดน้อยลง  

2.จัดท าใบ Job Element Work Sheet ไว้ที่บริเวณเคร่ืองจักร เพื่อให้พนักงานท างานเป็นมาตรฐาน
มากขึ้น  (รูปภาพที่ 5.2 และ 5.3 ) 
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รูปท่ี 5.2 ใบ Job Element Work Sheet  ของ Inner A 

 

 

รูปท่ี 5.3 ใบ Job Element Work Sheet  ของ Inner B 

ซึ่งผลที่ได้ตรงตามวัตถุประสงค์ ที่ตั้งเอาไว้ คือ 1. เพื่อให้ขนาดยางอยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน 

และ 2 เพื่อลดปริมาณแก๊สโซลีนที่ใช้ต่อวัน 

# Step Explanations หมายเหตุ Visual Assistance

1 เปล่ียนมว้นยาง
เปล่ียนมว้นยางก่อนหนา้ออกและใส่

มว้นยางถัดไปเอามา

2 ตัดยางออก ตัดยางส่วนหัวของมว้นใหมอ่อก
ตัดหนา้ยางเพ่ือเอาปลายที่

ยับออก

3 เช่ือมยาง

เช่ือมยางก่อนหนา้และยางหลังโดย
พนกังานจะต้องให้ปลายมว้นใหม่

ประกบติดกับเส้นขอบสีเหลืองบน Web
 star

ระยะเช่ือมยางอยู่ในระยะ 
40±10 mm

4 เดินเคร่ือง กดปุ่มเปดิเคร่ือง เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างาน

Job Element sheet

Inner A 

# Step Explanations Visual Assistance

1 เปล่ียนมว้นยาง
เปล่ียนมว้นยางก่อนหนา้ออกและใส่

มว้นยางถัดไปเอามา

2 ตัดยางออก ตัดยางส่วนหัวของมว้นใหมอ่อก
ตัดหนา้ยางเพ่ือเอาปลายที่

ยับออก

3 เช่ือมยาง

เช่ือมยางก่อนหนา้และยางหลังโดย
พนกังานจะต้องให้ปลายมว้นใหม่

ประกบติดกับเส้นขอบสีเหลืองบน Web
 star

ระยะเช่ือมยางอยู่ในระยะ 
40±10 mm

4 เดินเคร่ือง กดปุ่มเปดิเคร่ือง เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างาน

Job Element sheet

Inner B
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รูปท่ี 5.4  ผลการเปรียบเทียบแก๊สโซลีนที่ใช้กับรอยเชื่อม 

 จากรูปภาพที่ 5.4  แสดงให้รู้ว่าหลังจากมีการระบุจุดมาร์คพ้อยแล้วท าให้รอยเชื่อมยางมี
ขนาดน้อยลงจากเดิมรอยเชื่อมเฉลี่ย 138 mm เป็น 40 mm และส่งผลให้ปริมาณแก๊สโซลีนที่ใช้ต่อ
วันจากเดิม 1,242 ml./day  ลดลงเหลือ 363.6 ml. /day ( ลดลง 878.4 ml./day)   
 และสามารลดค่าใช้จ่ายในการซื้อแก๊สโซลีนลง 9,489 บาท/ปี  (จากเดิม 13,413 บาท/ปี 
ลดลงเหลือ 3,924 บาท/ปี) คิดเป็นร้อยละ 70 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ท าจุดมาร์คพ้อยในเคร่ืองจักรและจัดท ามาตรฐาน 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

1. ควรมีการขยายผลในงานปรับปรุง 
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เอกสารอ้างอิง 

รศ.กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ,2560, “Productivity Improvement Article No.3 : 7 เคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ (7 QC Tools) ”. เข้าถึงได้จาก : http://thanayut.com/article_PI1-3.html 
 
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์,2560, 
“POKA YOKE – ระบบป้องกันความผิดพลาด ”. เข้าถึงได้จาก : 
http://www.mim.psu.ac.th/index.php/2-uncategorised/91-poka-yoke 
 
ออนไลน์. เข้าถึงได้จาก : https://sites.google.com/site/pumpkin2555/khwampdca  
 
อาจารย์บุญเลิศ คณาธนสาร,2560, “ปัญหาแบบใดควรใช้ Why-Why ? ”. เข้าถึงได้จาก :    
https://nairienroo.wordpress.com/tag/why-why-analysis/  
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ภาคผนวก 

(รายงานประจ าสัปดาห์) 
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ภาคผนวก ก.  
จุดมาร์คพ้อยส าหรับเชื่อมยางอินเนอร์ 
รูปภาพจุดระบุต าแหน่งมาร์คพ้อย 
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รูปภาพจุดระบุต าแหน่งมาร์คพ้อย 
 

 
 

ใบ Job element sheet inner A 
 

 
 

ใบ Job element sheet inner B 

# Step Explanations หมายเหตุ Visual Assistance

1 เปล่ียนมว้นยาง
เปล่ียนมว้นยางก่อนหนา้ออกและใส่

มว้นยางถัดไปเอามา

2 ตัดยางออก ตัดยางส่วนหัวของมว้นใหมอ่อก
ตัดหนา้ยางเพ่ือเอาปลายที่

ยับออก

3 เช่ือมยาง

เช่ือมยางก่อนหนา้และยางหลังโดย
พนกังานจะต้องให้ปลายมว้นใหม่

ประกบติดกับเส้นขอบสีเหลืองบน Web
 star

ระยะเช่ือมยางอยู่ในระยะ 
40±10 mm

4 เดินเคร่ือง กดปุ่มเปดิเคร่ือง เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างาน

Job Element sheet

Inner A 

# Step Explanations Visual Assistance

1 เปล่ียนมว้นยาง
เปล่ียนมว้นยางก่อนหนา้ออกและใส่

มว้นยางถัดไปเอามา

2 ตัดยางออก ตัดยางส่วนหัวของมว้นใหมอ่อก
ตัดหนา้ยางเพ่ือเอาปลายที่

ยับออก

3 เช่ือมยาง

เช่ือมยางก่อนหนา้และยางหลังโดย
พนกังานจะต้องให้ปลายมว้นใหม่

ประกบติดกับเส้นขอบสีเหลืองบน Web
 star

ระยะเช่ือมยางอยู่ในระยะ 
40±10 mm

4 เดินเคร่ือง กดปุ่มเปดิเคร่ือง เพ่ือให้เคร่ืองจักรท างาน

Job Element sheet

Inner B
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ประวัติผู้จัดท า 
 

ชื่อ – สกุล  นาย น่านนที  ศรีราษฎร์ 
 
วัน เดือน ปี  26 เมษายน 2538 
 
ประวัติการศึกษา   
ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2548 

โรงเรียนประถมธรรมศาสตร์ 
ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนต้น    แผน คณิต – วิทย์    พ.ศ.2555 

โรงเรียนจุฬาภรณราชวิทยาลัย ลพบุรี 
มัธยมศึกษาตอนปลาย แผน ศิลป์-ค านวณ พ.ศ. 2556 
โรงเรียนสุรศักดิ์มนตรี 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขา การจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2556  
   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น 
 
ประวัติการฝึกอบรม ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น 
   การบริหารแบบญ่ีปุ่น Omotenashi ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น 
   TNI MONODZUKURI ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น 
 ประวัติการตีพิมพ์ ไม่มี 
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