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บทสรุป 

การวิเคราะห์ปัญหาของสินคา้ท่ีกอ้ให้เกิดผลกระทบในการเกิดสินคา้ท่ีเสียและการตรวจท่ีท า
ให้สินคา้เสียหาท่ีหลุดไปถึงมือลูกคา้ จนน าไปท าการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและการ
ปรับปรุงการดกัจบัสินคา้เสียหายให้มีระบบการท างานท่ีครอบคลุมและสามารถลดภาระและทดแทนคนใน
ส่วนท่ีตอ้งมีการตรวจจบัท่ีมีลกัษณ์ท่ีมีความละเอียดสูงและตอ้งให้เวลาในการตรวจจบันาน อีกทั้งในส่วนท่ี
หลุดการตรวจจบัมากท่ีสุด เพื่อลดของเสียท่ีจะถึงมือลูกคา้และลดคา้ใชจ่้ายในการส่งกลบั 

โดยการด าเนินงานในการตรวจวดัส้ินคา้ท่ีเกิดของเสียและจ าแนกประเภทและระบุสาเหตุของ
การก่อให้เกิดปัญหาเพื่อน าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่งผลกระทบให้น้อยท่ีสุด และการตรวจสอบ
ของเสียท่ีหลุดการดกัจบัและน ามาแยกประเภท เพื่อระบุสาเหตุและประเมินการดกัจบัว่ามีประสิทธิภาพ
หรือไม่และท าการปรับปรุงในส่วนท่ีเป็นปัญหาทั้งกระบวนการผลิตโดยมีความร่วมมือจากส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 
  

  



ข 
 
Project’s name USE DETECTION CAMERAAND ADD A WAY TO DETECT NG 

Writer   Anuwat Junson 

Faculty   Business Administration, Industrial Management 

Faculty Advisor AJ. Kongkiat Veeraarechakul 

Job Supervisor  Pongsaton jamrrnak 

Company’s name ENKEI THAI CO., LTD 

Business Type  Automotive Industry 

 

Summary 

Analyze the problem of the goods that cause the impact on the loss of goods and the inspection 
of the product to find the lost to the customer. The problem is solved in the production process and the 
improvement of the trapping of the damaged goods to a comprehensive system, and can reduce the burden 
and replace the people who need to have a look at the resolution. High and require a long detection time. 
The most detached parts. To reduce the waste to reach the customer and reduce the spend on return. 

By working in the measurement of waste and classification and identifying the causes of the 
problem to improve the production process, the impact is minimized. And detects waste that is trapped and 
classified. Identify causes and assess whether they are effective or not and make improvements on the part 
of the problem. 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

เอเชียน เอนไก เทรดด้ิง จ ากดั 

 
 
 
 
 

ภาพที ่1.1 เอเชียน เอนไก เทรดด้ิง จ ากดั 
 

1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ 

บริษทั เอเชียน เอนไก เทรดด้ิง จ ากดั นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ต าบลบางเสาธง อ าเภอบางเสา
ธง จงัหวดัสมทรปราการ 10240 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีสถานท่ีปฏิบติังาน 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
กิจกรรมทางธุรกิจของเราประกอบดว้ย การผลิตและออกแบบลอ้รถยนต ์ 4 ลอ้ และ 6 ลอ้ 2 ลอ้ รวมถึง

การผลิตฝาปิดเคร่ืองยนตแ์ละเทอร์โบของรถยนต ์ใหแ้ก่ลูกคา้ในลกัษณะ OEM  

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1 บริบทองค์กร 

บริษทั เอนไกไทย ก่อตั้งใน ค.ศ. 1987 โดยเร่ิมจากการผลิตและจดัส่งลอ้รถยนตท์ั้ง 2 และ 4 ลอ้ 
และภายหลงัไดข้ยายการผลิตออกมาเป็นสินคา้จ าพวก ช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์และเทอร์โบต่าง โดยจะแบ่งส่วน
การผลิตเป็น  

4W: ผลิตลอ้รถยนต ์4 ลอ้ และจะแบ่งส่วนของโรงผลิตใหแ้ก่ลูกคา้แต่ละเจา้ 
2W: ผลิตลอ้รถมอเตอร์ไซค ์2 ลอ้ โดยจะแบ่งส่วนโรงผลิตตามลูกคา้ 
Foundry: ผลิตช้ินส่วนรถยนตร์วมถึงเทอร์โบและอ่ืนๆ 

1.3.2 วสัิยทศัน์ ค่านิยม พนัธกจิ 
ENKEI THAI เป็นผู ้จ ัดหาล้อแม็กและอลูมิเนียมหล่อให้แก่อุตสาหกรรมยานยนต์และ

อุตสาหกรรมทัว่โลก มุ่งมัน่ท่ีจะบรรลุความเป็นเลิศในทุกด้านของกิจกรรมทางธุรกิจของ บริษทั โดยมี
จุดประสงค์เพื่อสร้างความพึงพอใจและความคาดหวงัของลูกคา้ทั้งหมดและสร้างธุรกิจของเราข้ึนอยู่กบั
ความเคารพของมนุษย ์ความไวว้างใจกนั ความเจริญรุ่งเรืองและการอยูร่่วมกนัซ่ึงท าใหพ้นกังานทุกคนรู้สึก
ภาคภูมิใจในการท างานท่ีน่ี 

ระบบการจดัการธุรกิจของเราก าหนดองคก์รความรับผิดชอบนโยบายวตัถุประสงคแ์ละขั้นตอน
ต่างๆท่ีจ าเป็นเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย 

ความตอ้งการของลูกคา้: เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัมาตรฐานการ
จดัการสากล ISO 9001, QS 9000, ISO 14001) และ OHSAS 18001  

1.3.3 กระบวนการส่งมอบผลติภัณฑ์ 
กระบวนการส่งมอบและการรับเข้าสินค้าจะถูกควบคุมโดยบุคลากรท่ีเก่ียวข้องจากแผนก 

Production Control ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีประสานงานวา่เม่ือไหร่หรือเวลาไหนท่ีความจะมีการรับเขา้จ่ายออกของ
งานและถูกเก็บรักษาท่ีคลงัโดยแยกชนิดและวนัเวลาชดัเจน นอกจากน้ีบริษทัยงัมีการจดัท ารอบส่งท่ีมีการ
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ค านวณเวลาออกและเวลาท่ีไปถึงเพื่อให้ลูกคา้มัน่ใจไดอ้ยา่งแน่นอนวา่ สินคา้จะไปถึงท่ีหมายอยา่งตรงเวลา
เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูก 

1.3.4 นโยบายด้านคุณภาพ 
ทางบริษทัมีลูกคา้และผูจ้ดัจ  าหน่ายท่ีมีมิตรภาพท่ียาวนานและมีการร่วมมอกนัเป็นอยา่งดี ท่ีให้

การค านึงถึงผลกระทบของสินคา้หรือการผลิตของลูกคา้เองเป็นส่ิงส าคญัท่ีทางบริษทัเห็นวา่มีความส าคญั
อยา่งมากท่ีจ าเป็นจะตอ้งรักษาคุณภาพของสินคา้และความไวว้างใจจากลูกคา้ ท่ีจะไดรั้บสินคา้ท่ีมีคุณภาพ
ตามขอ้ตกลง 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
Assistant Engineer ไดรั้บมอบหมายงานประจ าให้ติดตามและช่วยเหลือการท างานของวิศวกรภายใน

แผนกในดา้นการแกไ้ขปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการ 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 คุณ พงศกร จามรนาค ต าแหน่ง Assistant Supervisor  

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 – 28 กุมถาพนัธ์ พ.ศ. 2561 วนัจนัทร์ ถึง วนั เสาร์ 

ตั้งแต่เวลา 08:00 – 17:00 โดยมีระยะการปฏิบติังานทั้งหมด 19  สัปดาห์  

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
ในปัจจุบนั ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการของการผลิต ในส่วนของช้ินส่วนรถยนต์มีอยู่จ  านวนมาก 

ซ่ึงหน่ึงในนั้นเกิดจากการหลุดการรอดของช้ินงานท่ีไม่ได้มาตรฐานจนถึงการจดัส่งถึงมือลูกคา้ ท าให้
กระบวนการรับผิดชอบของบริษทัจะตอ้งยอมรับเงือนไขจากลูกคา้ โดยให้มีการตรวจสอบคุณภาพงานซ ้ า
อีกคร้ังโดยลูกคา้โดยคิดคา้ตรวจสอบซ ้ า เป็นจ านวนเงินหน่วยละ 30 บาท และหากพบงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน
จะตอ้งส่งงานไปทดแทนในจ านวนนั้น โดยเหตุผลท่ีจะตอ้งยอมรับเง่ือนไขน้ีอนัเน่ืองมาจากฐานการผลิต
ของลูกคา้ท่ีท าการจ าส่งอยู่ในต่างประเทศ และการส่งกลบัหรือการส่งพนกังานไปตรวจสอบและคดัแยก
เป็นไปไดย้าก และใชเ้วลานาน ท าใหจ้  าตอ้งยอมเสียตน้ทุนในส่วนน้ี 

โดยเหตุการณ์เกิดจากช้ินงานไม่ได้มาตรฐานอนัเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรในกระบวนการเจาะรูเกลียว
ท างานผิดปกติ ท าให้การแปรรูปงานช้ินงานไม่สมบูรณ์ในลกัษณะท่ีไม่มีเกลียว และเม่ือกระบวนการเสร็จ



4 
 
ส้ิน พนกังานผูป้ฎิบติัพบวา่ช้ินงานไม่มีรูเกลียว และน าช้ินงานไปวางพกัไวห้นา้โต๊ะตรวจทา้ยกระบวนการ
กลึง และปฏิบติังานต่อกบังานช้ินถดัไป โดยไม่ท างานเขียนดว้ยปากกาสีระบุสถานะวา่งานไม่ไดม้าตรฐาน
บนช้ินงาน ตามมาตรฐานการท างานท่ีก าหนดไว ้ประกรอบกบั พนักงานจ าเป็นตอ้งตรวจสอบงานโดย
ละเอียดทุกๆ 10 ตวั พนกังานจึงน างานในรอบ 10 ตวัไปวางไวท่ี้โต๊ะตรวจสอบงานโดยไม่ตรวจสอบทนัที 
ท าให้บนโต๊ะมีทัง่งานท่ีไดม้าตรฐานและไม่ไดม้าตรฐานอยู่รวมกนั ในเวลาต่อมาพนกังานมีอาการหลงลืม
และงานบนโต๊ะทั้งหมดโดยไม่ได้ตรวจงานละเอียดจริง เพียงแค่น ารหัสงานมาจดเท่านั้น ส่งออกไปท่ี
สายพานล าเลียงโดยมีช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานอยูภ่าพในกลุ่มนั้นดว้ย ท าให้ช้ินงานหลุดไปท่ีกระบวนการ
อ่ืนๆ ซ่ึงกระบวนการอ่ืนๆไม่ไดร้ะบุให้มีขอ้ก าหนดใหมี้การตรวจรูเกลียว เน่ืองจากในแต่ละกระบวนการจะ
มีงานตรวจในกระบวนการท่ีตนเองแปรรูปงาน และงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานช้ินนั้นยงัถูกส่งต่อไปท่ีแผนกการ
ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทา้ย และพนกังานตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทา้ย รับงานมาตรวจเช็ค และตรวจสอบ
เฉพาะในจุดท่ีตนเองคิดวา่พบปัญหาบ่อยหรือจุดท่ีเกิดปัญหาบ่อย และขา้มขั้นตอนในการตรวจรูเกลียวไป 
เน่ืองจากพนกังานคิดวา่ปัญหาของช้ินงานท่ีไม่มีรูเกลียวเกิดข้ึนไดย้ากและพบไม่บ่อย และการตรวจสอบรู
เกลียวจ าเป็นตอ้งใชเ้วลานานในการตรวจสอบหาส่ิงผดิปกติภายใน ประกอบกบัพนกังานคาดวา่จะตรวจงาน
ไม่ทนั จึงลดเวลาการตรวจโดยขา้มขั้นตอนการตรวจรูเกลียวไป ส่งผลให้งานถูกจดัส่งเขา้การบรรจุซ่ึงไม่มี
การตรวจสอบใด จนถึงมือของลูกคา้ ไดท้  าไปประกอบและพบช้ินงานไม่ไดม้าตรฐานตามขอ้ตกลง จึงเป็น
ปัญหาในรุ่น H4B ต่อมา 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพิ่มประสิทธิภาพการดกัจบัช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานของกระบวนการตรวจสอบ  

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1 ลดตน้ทุนในการเคลมและการส่งกลบังานไม่ไดม้าตรฐาน 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. NG คือ ช้ินงานไม่ไดม้าตรฐาน 
2. KUROKAWA   คือ งานเสียจ าพวก กรึงไม่หมด 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1.1 Human Error ความผดิพลาดทีเ่กดิจากคน[1] 

ความผิดพลาดท่ีเกิดจากคน หรือ Human Error เป็นความผิดพลาดท่ีเกิดจากการกระท าของคนท่ี
ท ามากกว่าหรือน้อยกว่าระดับท่ีสามารถยอมรับได้ของระบบ ลักษณะของความผิดพลาดท่ีเกิดจากคน 
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท ประกอบดว้ย 

ความผดิพลาดท่ีไม่ตั้งใจ เกิดจากการท าหรือไม่ท าโดยไม่ไดมี้การคิดไวล่้วงหนา้ เช่น การลืมอ่าน
ค่าท่ีไดจ้ากการวดั การหยบิช้ินส่วนผดิมาประกอบ รวมถึงกรณีท่ีเราเรียกวา่เป็นอุบติัเหตุ 

ความผดิพลาดท่ีตั้งใจใหเ้กิด เป็นความผิดพลาดท่ีเกิดจากการท า หรือไม่ท า โดยท่ีพนกังานเช่ือวา่
เป็นการตดัสินใจท่ีถูกตอ้ง ตวัอยา่ง เช่น การเร่งอุณหภูมิในเคร่ืองฉีดพลาสติกจะช่วยลดเวลาในการท างาน 
การน าช้ินส่วนหลายชนิดมาไวใ้นกล่องเดียวกนัจะช่วยลดพื้นท่ีและความยุง่ยากในการท างาน 

2.1.1.1 ปัจจัยทีม่ีผลกระทบต่อความสามารถในการท างาน 

เราสามารถแบ่งปัจจยัท่ีมีผลต่อความสามารถในการท างานของพนกังาน เพื่อให้ไดต้าม
เป้าหมายท่ีก าหนด ออกไดเ้ป็น 3 ประเภท ประกอบดว้ย ปัจจยัภายใน ปัจจยัภายนอก และปัจจยัจากความ
กดดนั 

1) ปัจจัยภายใน 
ปัจจยัภายในจะเกิดจากองคป์ระกอบท่ีเกิดข้ึนภายในตวัของพนกังานเอง ซ่ึงจะส่งผล

ต่อการท างานของพนักงาน ได้แก่ การฝึกอบรม ทกัษะ ประสบการณ์ แรงจูงใจ ทศันคติในการท างาน 
สภาวะทางอารมณ์ วฒันธรรม บุคลิกภาพ ความรู้ในงาน สุขภาพร่างกาย ชาติก าเนิด อิทธิพลจากครอบครัว 
เป็นตน้ 

2) ปัจจัยภายนอก 
ในขณะท่ีปัจจยัภายนอกท่ีมีผลกระทบต่อการท างานของพนกังาน สามารถแบ่งออกได้

เป็น 2 กลุ่มหลกัๆ ไดแ้ก่ 
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กลุ่มที่ 1 ลักษณะของปัจจยัแวดล้อม เช่น สภาพแวดล้อม เช่น อุณหภูมิ ความช้ืน 
คุณภาพอากาศ แสงสวา่ง เสียง ความสั่นสะเทือน ความสะอาด ชัว่โมงการท างาน ชัว่โมงพกั การหมุนเวียน
กะการผลิต ความพร้อมใช้ของเคร่ืองมือพิเศษ อุปกรณ์ ระดบัของพนกังาน การจดัโครงสร้างขององค์กร 
อ านาจหนา้ท่ีความรับผดิชอบ และการส่ือสาร นโยบายการบริหารงาน 

กลุ่มที่ 2 ภารกิจ เคร่ืองมือ และวิธีการท างาน เช่น วิธีการท างานท่ีเป็นเอกสาร หรือไม่
มีการเขียนไว ้การส่ือสารดว้ยลายลกัษณ์อกัษร หรือดว้ยวาจา ค าเตือนและขอ้ควรระวงั โครงสร้างการท างาน
เป็นทีมและการส่ือสาร ความตอ้งการในการรับรู้ โครงสร้างทางกายภาพ เช่น ความเร็ว ความแข็งแรง ความ
ตอ้งการท่ีคาดหวงั การตดัสินใจ ความตอ้งการในการค านวณ การท างานร่วมกบัอุปกรณ์ การออกแบบ
อุปกรณ์ควบคุม หรืออุปกรณ์ช่วย ความสัมพนัธ์ระหวา่งการควบคุมและการแสดงผล ความถ่ีในการท างาน 
การท าซ ้ า 

3) ปัจจัยจากความกดดัน 
ในส่วนของความกดดนัท่ีเกิดข้ึนในการท างาน ซ่ึงส่งผลกระทบต่อการท างานของ

พนกังาน สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ลกัษณะคือ สภาวะความกดดนัท่ีมีผลต่อจิตใจ และสภาวะความกดดนัท่ี
มีผลต่อสรีระร่างกาย 

ลกัษณะท่ี 1 ความกดดนัต่อจิตใจ ไดแ้ก่ สภาพการท างานท่ีเส่ียงอนัตราย ความเร่งรีบ
ในการท างาน ความผดิพลาดในการท างาน การถูกลดต าแหน่งหรือความส าคญัในการท างาน  

ความคาดหวงัในผลการท างานท่ีไม่ตรงกนั การสนบัสนุนท่ีไม่ถูกตอ้ง เสียงหรือการ
เคล่ือนไหวท่ีรบกวนการท างาน การไม่ไดรั้บผลประโยชน์หรือรางวลัจากการท างาน 

ลักษณะท่ี 2 ความกดดันต่อสรีระร่างกาย ได้แก่ ความเครียดเป็นเวลานาน ความ
เม่ือยลา้ ความเจ็บปวด หรือความไม่สะดวกสบาย ความหิวกระหาย ความร้อนท่ีมากเกินไป ความเจ็บไขไ้ด้
ป่วย การเคล่ือนไหวในพื้นท่ีจ  ากดั การเคล่ือนไหวในลกัษณะท าซ ้ า การถูกรบกวนเป็นระยะๆ 

ถึงแมว้า่สภาวะการกดกนัจะส่งผลกระทบในทางลบ แต่ในบางกรณีความกดดนัก็เป็น
ส่ิงจ าเป็นส าหรับการท างานให้ได้ตามเป้าหมาย เป็นการกระตุ้น หรือปลุกเร้าให้เกิดความต้องการใน
ความส าเร็จของงาน ดงันั้นถา้ในการบริหารงาน สามารถสร้างสมดุลระหว่างปัจจยัท่ีมีผลกระทบภายใน 
ภายนอก และสภาพความกดดนั จะช่วยใหก้ารท างานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
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2.1.1.2 แนวทางในการลดความผดิพลาดจากคน 
ในการก าหนดแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้กบัพนกังาน ผูบ้ริหาร

จะตอ้งเขา้ใจถึงประเภทของความผิดพลาดก่อน ว่าประกอบดว้ย ปัจจยัท่ีเกิดจากลกัษณะส่วนบุคคลท่ีไม่
เก่ียวขอ้งกบัสภาพการท างาน และ ปัจจยัท่ีเกิดจากการออกแบบสภาพการท างาน 

การคดัเลือกพนกังาน รวมถึงการมอบหมายงานท่ีเหมาะสมให้กบัพนกังาน จะช่วยให้
ผูบ้ริหารสามารถลดความผิดพลาดจากปัจจยัประเภทแรกได ้แต่ก็ไม่ไดท้ั้งหมด เพราะถึงอยา่งไร พนกังานก็
อาจมีปัญหาทางดา้นอารมณ์ ความไม่สบายใจ ซ่ึงน าไปสู่ความผิดพลาดไดเ้ช่นเดียวกนั จากการศึกษาพบวา่ 
15 ถึง 20% ของความผิดพลาดจากการท างาน เกิดจากเง่ือนไขภายในตวับุคคล ส่วนอีก 80 ถึง 85 % เกิดจาก
การออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่ถูกตอ้ง  

1. วธีิการท างานท่ีไม่ถูกตอ้ง 
2. การส่ือสารท่ีผดิพลาดระหวา่งพนกังาน 
3. พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมท่ีไม่เพียงพอ 
4. ความขดัแยง้ท่ีเก่ียวกบัพนกังาน 
5. เคร่ืองมือท่ีใหข้อ้มูลไม่เพียงพอ 
6. อุปกรณ์ท่ีออกแบบมาไม่มีประสิทธิภาพ 
 
1) แนวทางที ่1 การใช้หลกัวศิวกรรมทีเ่กีย่วกบัปัจจัยมนุษย์ 

หลกัการวิศวกรรมท่ีเก่ียวกบัปัจจยัมนุษย ์หรือ การยุทศาสตร์ (Ergonomics) จะ
มุ่งเน้นในการออกแบบวิธีการท างาน เคร่ืองจักร และสภาพแวดล้อมในการท างาน ท่ีเหมาะสมกับ
ความสามารถและขอ้จ ากดัของคนท างาน รวมถึงมีความสามารถในการดูแลรักษาเคร่ืองมือไดดี้ 

2) แนวทางที ่2 การจัดท าคู่มือและวธีิการท างานทีชั่ดเจน ถูกต้อง 
ความผดิพลาดหลายๆ อยา่งท่ีเกิดข้ึน สามารถป้องกนัไดถ้า้วธีิการท างาน หรือคู่มือ

การท างาน ไดรั้บการจดัท าข้ึนอยา่งถูกตอ้ง ครบถว้นและชดัเจน นอกจากนั้นยงัช่วยภาระในการท่ีพนกังาน
ตอ้งคอยจ าเน้ือหาในการท างาน ซ่ึงอาจเกิดการหลงลืมและส่งผลกระทบต่อการท างานได ้การเขียนเอกสาร
การปฏิบติัการ จะตอ้งระบุเน้ือหาขั้นตอนการท างานอยา่งชดัเจนทีละขั้นตามล าดบั ทั้งน้ีอาจแสดงในรูปของ
การบรรยาย ผงัการไหลกระบวนการ หรือตารางการตดัสินใจ 
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แนวทางท่ีใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของการก าหนดวิธีการท างาน ประกอบดว้ย 
การคดัเลือกรูปแบบของวธีิการท างานท่ีสามารถน าไปใชง้านได ้เป็นท่ีคุน้เคย ง่ายต่อการส่ือสารใหพ้นกังาน
เขา้ใจและตอ้งแน่ใจว่าวิธีการท่ีก าหนดมีความถูกตอ้ง และครบถ้วนสมบูรณ์ เพราะหากพนักงานพบว่า
เน้ือหาในวธีิการท่ีก าหนดมีความผิดพลาด หรือขดัแยง้กนั จะเกิดปัญหาความไม่เช่ือถือในวธีิการท างานอ่ืนๆ 
ตามมา และเกิดการไม่ปฏิบติัตาม ดงันั้นจะตอ้งก าหนดให้มีการทบทวนความถูกตอ้งของวิธีการท างานท่ี
ก าหนดอยา่งสม ่าเสมอดว้ย 

การก าหนดความเหมาะสมของเน้ือหาในแต่ละระดบัการใชง้านของเอกสาร เพราะ
รายละเอียดท่ีนอ้ยเกินไป อาจท าให้เกิดความผิดพลาดในการท างาน แต่ถา้ละเอียดมากเกินไป อาจส่งผลต่อ
ความมัน่ใจในการท างานของพนกังานท่ีมีประสบการณ์ นอกจากนั้น ในเน้ือหายงัตอ้งระบุส่ิงท่ีตอ้งระวงั 
หรือเฝ้าดูแลเป็นพิเศษในระหวา่งการท างาน 

ใช้ภาษาท่ีเข้าใจง่าย ไม่ซับซ้อนส าหรับพนักงาน เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดความ
ผดิพลาดจากความไม่เขา้ใจ 

3) แนวทางที ่3 การจัดให้มีการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะในการท างาน 
การฝึกอบรม จะช่วยในการเพิ่มทกัษะในกบัพนกังาน รวมถึงช่วยในการลดความ

ผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนจากการท างานของพนกังาน การฝึกอบรม มีทั้งท่ีจดัในห้องอบรม และการอบรม ณ จุด
ปฏิบติังาน ซ่ึงจะช่วยใหพ้นกังานเกิดความคุย้เคยกบัสภาพการท างานท่ีจะตอ้งเก่ียวขอ้งตลอดเวลา 

นอกจากนั้น การจดัฝึกอบรมซ ้ า เพื่อเป็นการทบทวนให้พนกังานอย่างสม ่าเสมอ 
จะช่วยไดอ้ยา่งมากในการลดความผิดพลาดในการท างานของพนกังาน รวมถึงเป็นรักษาความสามารถใน
การท างานใหก้บัพนกังาน 

นอกเหนือจากการฝึกอบรมในเน้ือหาท่ีเก่ียวกบังานท่ีตอ้งรับผิดชอบแลว้ ในการ
ฝึกอบรม ยงัรวมไปถึงการอบรมเก่ียวกบัระบบการบริหาร เพื่อให้เขา้ใจถึงแนวทางในการบริหารท่ีมีการ
ก าหนดข้ึนในองคก์ร เช่น ระบบคุณภาพ ระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม หรือระบบการบริหารความปลอดภยั  
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4) แนวทางที ่4 การสร้างระบบการตรวจจับและแก้ไขความผดิพลาด 
หลายๆ ความผิดพลาดท่ีเกิดจากคน สามารถท่ีจะป้องกนัไดโ้ดยการใชก้ารควบคุม

การปฏิบติังานอย่างชดัเจน เช่น ในงานบริการบางประเภท จะวางระบบการท างานเป็นคู่ (Buddy System) 

ในการช่วยกนัควบคุม ดูแลความผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนในการปฏิบติังาน 

นอกจากนั้นอีกแนวทางท่ีใชใ้นการป้องกนัความผิดพลาด คือการสร้างระบบการ
ทวนสอบการท างานดว้ยตนเอง (Self-checking)  โดยจะเป็นการทบทวนความถูกตอ้งของส่ิงต่างๆ ก่อนท่ีจะ
ลงมือท างาน เช่น การใช้เทคนิค 5 ถูกตอ้งมาทวนสอบการจ่ายยาให้กบัคนไข ้โดยทวนสอบว่า 1. คนไข้
ถูกตอ้ง 2. ยาท่ีจ่ายถูกตอ้ง 3. ปริมาณถูกตอ้ง 4. รายละเอียดถูกตอ้ง 5. เวลาถูกตอ้ง 

5) แนวทางที่ 5 การตอบสนองต่อความต้องการทางด้านสังคม และจิตวิทยาของ
พนักงาน 

การสร้างแรงจูงใจ จะเกิดประสิทธิผลอย่างมาก เม่ือผู ้บริหารได้เข้าใจถึง
ปัจจยัพื้นฐานของประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน รวมถึงการจดัให้มีการฝึกอบรม เพื่อใหพ้นกังาน
มีความรู้ ความเขา้ใจในงานท่ีตอ้งรับผดิชอบ  ตวัอยา่งของแนวทางในการสร้างแรงจูงใจในการท างาน ไดแ้ก่ 

1)  การเน้นย า้ถึงความส าเร็จ มีการแสดงความยินดี ช่ืนชมและยกยอ่งพนกังานใน
ความส าเร็จท่ีเกิดข้ึนจากการท างานของพนกังาน 

2) การให้เข้าถึงข้อมูลข่าวสาร เพื่อให้พนกังานไดเ้ขา้ใจถึงส่ิงท่ีเกิดข้ึน รวมถึงน า
ขอ้มูลข่าวสารต่างๆ มาใชใ้นการพฒันาการท างานของพนกังานเอง 

3)  การมอบหมายงานที่ท้าทาย เพื่อให้พนกังานเกิดการกระตุน้ความรู้สึกในการ
ท างาน ใหเ้กิดความอยากท่ีจะลงมือท างานใหม่ๆ ท่ีทา้ทายความสามารถ 

4)  การขยายขอบข่ายความรับผิดชอบ เป็นการเปิดโอกาสให้พนกังานสามารถใช้
ศกัยภาพในการท างานไดอ้ยา่งเตม็ท่ี รวมถึงใหพ้นกังานเกิดความภูมิใจในงานท่ีรับผดิชอบ 

5)  การเปิดโอกาสให้แสดงออก  ในการลงมือท าและตัดสินใจในงานท่ีตัวเอง
รับผดิชอบ โดยท่ีไม่ตอ้งรอค าสั่งตลอดเวลา เพื่อใหพ้นกังานมีความมัน่ใจและมุ่งมัน่ในการท างาน 

6)  การให้มีส่วนร่วมในการวางแผน การแกปั้ญหา และการตั้งเป้าหมาย เป็นการให้
พนักงานเกิดความรู้สึกมีส่วนร่วมต่อการก าหนดทิศทางขององค์กร รวมถึงเขา้ร่วมในการแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึน เพื่อสร้างความตระหนกัในการปฏิบติังาน 
ท่ีมา : กิตติพทัธ์ จิรวสัวงศ ์https://kitjirawas.wordpress.com/2015/12/05/13-
%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%9B%E0%B8%B1/ 
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2.1.2 ความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ[2] 
ความสูญเปล่า (Losses) คือการท างานท่ีนอกเหนือจากการผลิตช้ินงาน หรือการท างานท่ีไม่

ก่อใหเ้กิดคุณค่าของงาน โดยความสูญเปล่านั้นจะมีทั้งหมด 7 ประการ ความสูญเสียต่าง ๆ ทั้ง 7 ประการนั้น
แฝงอยู่ในกระบวนการผลิตซ่ึงท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกินกว่าท่ีควรจะเป็น นอกจากน้ียงัท าให้เกิดความ
ล่าชา้ในการผลิตและผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาแกไ้ขปัญหาท่ีเป็นผลมาจากความสูญเปล่า ความสูญเสียต่าง ๆ 
โดยแทนท่ีท่ีจะในเวลาช่วงนั้น ในการปฏิบติังานให้ไดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ มีประสิทธิภาพมากข้ึน ดงัน้ี ซ่ึง
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการประกอบดว้ยดงัน้ี (พงศธร ตราโต. 2557: 10-15) 

2.1.2.1 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Over Production) 
เป็นแนวคิดท่ีมาจากการพยายามใช้เคร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตให้ไดสิ้นคา้มาก

ท่ีสุด โดยไม่ค  านึงความสามารถของการรับต่อในช่วงถดัไป หรือความตอ้งการของงานช่วงถดัไป การปฏิบติั
แนวน้ีจะท าใหง้านแต่ละสถานีไม่สามารถต่อเน่ืองกนัได ้หรืองานไม่เกิดความสมดุลจะเกิดงานท่ีตอ้งรอการ
ผลิต หรือ งานระหวา่งการผลิต (Work in Process :WIP) ยิ่งช่วงการผลิตท าการผลิตนานเท่าใด ปริมาณของ 
WIP ก็จะมาข้ึนเท่านั้ น บางความคิดอาจจะคิดว่า WIP มีจะมีเพื่อจะไวเ้ป็นงานส ารองรองรับการผลิต
ตลอดเวลา ซ่ึงกลายเป็นการปิดบงัท าให้เราไม่สามารถมองถึงปัญหาในกระบวนการนั้นได ้และยงัท าให้
เกิดผลกระทบอีกหลายอยา่งทั้ง 

1) เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการเก็บ WIP ในระยะแรกเม่ือ WIP ยงัมีไม่มากก็อาจจะเก็บไว้
บริเวณโดยรอบ แต่ถา้หาก WIP มีมากเกินไปก็ตอ้งหาพื้นท่ีเก็บสินคา้ ซ่ึงยงัตอ้งเสียเวลาในการขนส่ง WIP ไป
เก็บ เสียพื้นท่ีเก็บ และเสียเวลาเบิกสินคา้มาเพิ่มหากตอ้งการสินคา้ข้ึนมา  

2) เกิดความไม่ปลอดภยัในการท างานเม่ือมี WIP มากเกินไป โดยเกิดจากการวาง WIP ท่ี
มากเกินไปอาจจะท าใหสิ้นคา้หล่นตกลงมาเสียหายหรือหล่นทบัพนกังาน หรือสะดุดลม้ โดยท าใหเ้กิดความ
เสียทายไดท้ั้งคนและทรัพยสิ์น 

3) ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการก่อนหนา้ การท่ีเราเร่งท าการผลิตมากเกินไปก็จะท าให้
ใหเ้กิดของเสียในลกัษณะท่ีซ ้ า ๆ กนัเกิดข้ึน โดยของเสียท่ีเกิดข้ึนจะท าใหเ้กิดทั้งเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน
และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์ และยงัตอ้งน าของเสียเหล่านั้นมาแกไ้ข (Rework) อีกดว้ย 

4) ตน้ทุนและค่าใช้จ่ายในการผลิต เม่ือจะท าการผลิตก็ตอ้งมีการลงทุนในด้านวตัถุดิบ 
แรงงานและพนกังาน รวมไปถึงค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ซ่ึงถา้หากเกิดความสูญเปล่ามากเท่าใดก็จะยิ่งท าให้ตน้ทุน
และค่าใชจ่้ายในการผลิตก็จะสูงข้ึนตามไปอีกดว้ย 



11 
 

2.1.2.2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
วสัดุหรือช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีจ าเป็นต่อการผลิต จึงตอ้งมีการเก็บไวจ้  านวนมาก ซ่ึงมีแนวคิด

มาจากอดีตท่ีช้ินส่วนต่าง ๆตอ้งเพียงอยูเ่สมอ ๆ อีกทั้งการสั่งซ้ือเป็นจ านวนมากจะมีส่วนลดดา้นราคาท าให้
ตน้ทุนวสัดุถูกลง แต่ก็จะท าใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ข้ึนมาแทน และยงัเสียค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ดงัน้ี 

1) ตน้ทุนวตัถุดิบจม หากระยะเวลาของวตัถุดิบอยูก่บัเรานานเท่าไหร่ ตน้ทุนวสัดุก็จะจม
นานเท่านั้นเน่ืองจากไม่สามารถท าให้วตัถุดิบเหล่านั้นก่อให้เกิดก าไร หรือมีประสิทธิภาพข้ึนมาไดก้็ท  าให้
เกิดเป็นตน้ทุนท่ีคงสภาพอยูอ่ยา่งนั้น 

2) วตัถุดิบเส่ือมคุณภาพ หากการจดัการสินคา้คงคลงัไม่มีคุณภาพท่ีดี หรือการควบคุมท่ีดี
พอก็จะท าให้วตัถุดิบต่าง ๆ เส่ือมคุณภาพลงได ้ทั้ง ๆ ท่ีไม่ไดใ้ชง้านและยงัเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บวตัถุดิบท่ี
ไม่สามารถน าไปใชง้านไดอี้กดว้ย 

3) ใช้แรงงานจ านวนมากในการบริหารจัดคลังสินค้าและสินค้าคงคลัง เพื่อควบคุม
ปริมาณการรับจ่ายวสัดุ ตลอดจนท าใหว้ตัถุดิบท่ีเก็บเหล่านั้นตอ้งอยูส่ภาพท่ีดีอยูต่ลอดเวลา 

2.1.2.3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งคือการท าให้วสัดุต่าง ๆ ภายในสถานประกอบการเกิดการเคล่ือนยา้ยหรือเกิด

การเปล่ียนแปลงสถานท่ี เช่นการขนยา้ยวตัถุดิบหรือ การขนส่งไปยงัลูกคา้ เพื่อท าให้การผลิตด าเนินการไป
อย่างต่อเน่ือง แต่ก็ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้แก่งานหรือสินคา้นั้น ๆ และยงัท าให้เกิดความสูญเปล่าหรือ
ค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ดงัน้ี 

1) ตน้ทุนท่ีเกิดจากการขนส่ง ทั้งดา้นแรงงาน ซ่ึงเป็นส่ิงจ าเป็นในการขนยา้ยส่ิงของ หรือ
วตัถุดิบต่าง ๆ โดยท าหนา้ท่ีเป็นผูค้วบคุมในการขนส่ง, ดา้นพลงังานเช้ือเพลิง, เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ และ
ค่าบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

2) อุบติัเหตุ ซ่ึงอาจจะเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลาหากผูท้  าการขนส่งขาดความระมดัระวงั โดยจะ
ส่งผลท่ีเป็นอนัตรายต่อทั้งชีวติหรือทรัพยสิ์นต่าง ๆ 

3) สูญเสียเวลาในการด าเนินการหรือการผลิต หากการขนส่งไม่ทนัต่อการผลิตหรือ
ด าเนินการ ท าใหเ้กิดการรอคอยสินคา้ใหม้าถึงปลายทางและท าใหพ้นกังานนั้นก็เกิดการรอคอยอีกดว้ย 



12 
 

2.1.2.4 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
1) ตน้ทุนท่ีเกิดโดยเสียประโยชน์ โดยเม่ือเราน าสินค้าเขา้มาในกระบวนการผลิตแล้ว 

ตน้ทุนต่าง ๆ ก็จะเกิดข้ึน ตั้งแต่ตน้ทุนการจดัซ้ือ ขนส่ง แรงงาน การท างานของเคร่ืองจกัร และอ่ืนๆ อีก
มากมาย โดยผลตอบแทนท่ีจะไดก้ลบัมาก็ต่อเม่ือสินคา้นั้นผา่นกระบวนการผลิตและส่งมอบใหลู้กคา้ แต่ถา้
หากไม่สามารถส่งมอบไดไ้ม่วา่เหตุผลใดก็ตาม ซ่ึงในเหตุผลนั้นก็คือเกิดของเสียก็จะท าให้เกิดตน้ทุนเปล่า
ประโยชน์ข้ึน 

2) เสียเวลา เน่ืองจากตอ้งมาแกไ้ขสินคา้ท่ีเกิดความเสียหาย (Rework) อีกทั้งเม่ือมีปัญหา
กบัของเสียมาก ๆ อาจจะท าให้ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต ซ่ึงท าให้เสียเวลาเป็นจ านวนมากและท าให้
อาจจะไม่สามารถท าใหเ้กิดการส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ทนัเวลาได ้

2.1.2.5 ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลติขาดประสิทธิภาพ (Non-Utilize Work) 
หากมีการศึกษาอยา่งละเอียด จะพบวา่กระบวนการนั้นก็มีผลต่อการผลิตหรือสินคา้ต่างๆ 

เช่นการวางล าดบักระบวนการผลิต หรือวิธีการต่างๆนั้น อาจจะยงัไม่เหมาะสมกบัการท างานในปัจจุบนั
หรือไม่เหมาะสมในการผลิต ดงันั้นจึงเป็นปัญหาท่ีแอบแฝงซ่อนอยูใ่นกระบวนการผลิตหรือการด าเนินการ
ต่างๆ โดยท าใหเ้กิดความขาดประสิทธิภาพต่างๆ ไดแ้ก่ 

1) เกิดตน้ทุนท่ีไม่เป็นเป็น จากการใชแ้รงงาน เคร่ืองจกัร และวสัดุต่างๆท่ีเกิดข้ึนจากการ
วางกระบวนการหรือการด าเนินงานท่ีผดิพลาด ซ่ึงก็จะท าใหเ้กิดปัญหาดงักล่าวข้ึนมาได ้

2) สูญเสียเวลา จากกระบวนการเช่น การคาดเดาหรือวางแผนการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรท่ี
ผิดพลาดก็อาจจะท าให้การซ่อมแซมนั้นคลาดเคล่ือนหรือไม่เป็นไปตามท่ีวางไว ้ซ่ึงในอนาคตอาจจะท าให้
เคร่ืองเสียหยุดชะงกัก่อนท่ีจะถึงเวลาซ่อมแซมก็เป็นได ้ก็จะท าให้เกิดผลกระทบต่อการด าเนินงานและการ
ส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ข้ึนในอนาคต 

2.1.2.6 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Waiting)  
ในกระบวนการการท างานก็จะประกอบไปดว้ยขั้นตอนการท างานต่างๆ โดยทุกๆขั้นตอน

ก็ตอ้งอาศยัทั้งแรงงาน อุปกรณ์ หรือวตัถุต่างๆ ไม่วา่ทางใดก็ทางหน่ึง ซ่ึงปัจจยัใดปัจจยัหน่ึงขาดความสมดุล
ในการท างานก็อาจจะท าใหเ้กิดการรอคอยข้ึนในกระบวนการ เช่นเคร่ืองจกัรไม่ท างาน เคร่ืองจกัรเสียท าให้
เกิดการรอคอยจากการซ่อมแซม ซ่ึงส่งผลท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตหรือด าเนินการซ่ึงท าใหเ้สียโอกาส
ในการส่งมอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้ท่ีไม่สามารถส่งสินคา้ไดต้ามเวลาท่ีก าหนดและยงัท าให้เกิดความไม่พึง
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พอใจแก่ลูกคา้ปลายทางหรืออาจจะเสียค่าปรับท่ีไม่สามารถส่งมอบสินคา้ไดต้ามเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงจะท าให้
เราเสียตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายการด าเนินงานไปอีกจ านวนมาก 

2.1.2.7 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 
การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสมหรือการใช้เคร่ืองมือในการท างานท่ีไม่เหมาะสมทั้งขนาด 

หรือน ้ าหนัก ท่ีไม่สัมพนัธ์กับร่างกายของผูป้ฏิบัติงานก็จะท าให้เกิดความเม่ือยล้าให้แก่ร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน อาจจะท าใหเ้กิดสูญเสียต่าง ๆ ตามมาได ้ไดแ้ก่ 

1) เกิดระยะทางในการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินจ าเป็น เกิดจากการวางช้ินงานท่ีอยู่ไกลจน
ตอ้งเอ้ือมไปหยิบ ซ่ึงท าให้เกิดเป็นเวลาท่ีสูญเปล่าข้ึนมาได ้และท าให้เกิดเป็นความเม่ือยลา้และความเครียด
ในเวลาต่อมา 

2) เกิดอุบติัเหตุท่ีเกิดจากการความเม่ือยลา้หรือความเครียด เพราะพนกังานมีร่างกายท่ีไม่
สมบูรณ์เต็มท่ีซ่ึงเกิดจากการท างานเป็นระยะเวลานาน ก็อาจจะท าให้พนกังานเกิดความประมาทและท าให้
เกิดอุบติัข้ึนมาตามมา ซ่ึงจะเกิดผลประทบต่อทั้งค่าใชจ่้าย ดา้นแรงงาน และการผลิตซ่ึงอาจจะท าใหส้ายผลิต
นั้นหยดุชะงกัลงไปเลยก็สามารถเกิดข้ึนไดเ้ช่นกนั 

ท่ีมา : บริษทั เอเอน็ว ีพลสั คอนซลัต้ิง จ  ากดั 
http://www.anvplus.com/%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%
B8%A1.html 

2.1.3 หลกัการ ECRS[3] 
หลกัการ ECRS เป็นหกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดั

ใหม่ (Rearrange) และการท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการเพื่อลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ไดเ้ป็น
อยา่งดี ความสูญเปล่าท่ีจะเกิดข้ึนก็สะทอ้นให้เห็นวา่ตน้ทุนของสินคา้เพิ่มสูงข้ึนตามไปดว้ย หากสามารถลด
ความสูญเปล่าลงไดก้็จะท าให้ตน้ทุนการผลิตลดลงไดอี้กดว้ย ซ่ึงก็จะท าให้ความสามารถในการแข่งขนักบั
ธุรกิจอ่ืนก็จะสูงข้ึนอีกดว้ย โดยมีหลกัการดงัน้ี (นวพล บุญประเสริฐ. 2554: 11-12) 
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2.1.3.1 การก าจัด (Eliminate) 
การก าจดั คือ การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการใน

กระบวนการออกไปทั้งการผลิตท่ีมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี การขนส่ง การท างานท่ีไม่เป็น
ประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป และของเสียหรือดงัท่ีกล่าวไวใ้นหวัขอ้ท่ี 2.2  

2.1.3.2 การรวมกนั (Combine)  
การรวมกนั คือ การรวมขั้นตอนการท างานให้เขา้ดว้ยกนั เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็

รวมบางเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดร้วดเร็วข้ึนและอาจจะยงั
ลดการเคล่ือนไหวในระหว่างขั้นตอนลงได้อีก เพราะเม่ือรวมเขา้ตอนเขา้ด้วยกนัก็ท าให้การเคล่ือนไหว
ลดลง โดยอาจจะท าโดยการเพียงเรียงกระบวนการใหม่ หรือจดัการแผนผงัโรงงานใหม่เพื่อท าให้การ
เคล่ือนไหวนั้นลดลง 

2.1.3.3 การจัดใหม่ (Rearrange) 
การจดัใหม่ คือ การจดัขั้นตอนใหม่เพื่อให้ลดการการเคล่ือนท่ี เคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น 

หรือการรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต อาจจะท าสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยอาจจะใหท้ าขั้นตอนท่ี 3 ก่อน
แลว้ค่อยท าขั้นตอนท่ี 2 ก็ท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลงได ้

2.1.3.4 การท าให้ง่าย (Simplify) 
การท าใหง่้าย คือ การปรับปรุงท างานใหง่้ายข้ึน สะดวกข้ึน เช่น การออกแบบJig (Fixture) 

เขา้ช่วยในการท างานให้สะดวก แม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงก็จะท าให้ลดของเสียลงได ้ท่ีเกิดจากความเม่ือยลา้ ซ่ึงมี
ตน้เหตุจากการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น และการท างานท่ีไม่เป็นจ าเป็น 
ทีม่า : พสิมยั จนัทร์กระจ่าง https://cpico.wordpress.com/2009/11/29/การลดความสูญเปล่า-ดว้ยห/ 

2.1.4. แผนภูมิกระบวนการผลติแบบต่อเน่ือง (Flow Process Chart)[4] 

แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง คือ แผนภูมิท่ีแสดงถึงการเคล่ือนท่ีของคนหรือวสัดุ หรือ
เคร่ืองจกัร ในกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดทุกขั้นตอนของการท างานมีเวลาหรือระยะทางท่ีเกิดข้ึน
แสดงดว้ย แผนภูมิน้ีเหมาะส าหรับใชว้ิเคราะห์งานท่ีตอ้งเสียเวลาท างานนาน หรือวิเคราะห์งานท่ีเสียเวลา
เคล่ือนยา้ยหรือเดินทางมาก (เอกรัฐชยั ยวดยิง่. 2555, 7-8) 
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ตารางที ่2.1 ตารางสัญลกัษณ์และความหมายท่ีใชใ้น Flow Process Chart 

แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองใช้ส าหรับบนัทึกเหตุการณ์ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตามล าดบั
เพื่อใหม้องเห็นรูปแบบการท างานท่ีครบถว้น ทั้งช่วยใหเ้ขา้ใจขอ้เท็จจริงในการท างานและความสัมพนัธ์กบั
ส่ิงอ่ืน รายละเอียดท่ีบนัทึกตอ้งไดจ้ากการสังเกตจากเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนโดยตรง  

ท่ีมา : อ.ดร.จนัทร์ศิริ สิงห์เถ่ือน, http://pirun.ku.ac.th/~fengcsr/courses/2008_01/206341/ch8.pdf 
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ตารางที ่2.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง (Flow Process Chart) 

ท่ีมา : อ.ดร.จนัทร์ศิริ สิงห์เถ่ือน, http://pirun.ku.ac.th/~fengcsr/courses/2008_01/206341/ch8.pdf 
2.1.5 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Why Why Analysis)[5] 

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา เป็นการมองสาเหตุของปัญหาหรือตอ้ตอของปัญหา โดยถามจาก
ค าถามท่ีว่า “ท าไม” และตอ้งหาสาเหตุของปัญหาให้รอบด้าน ไม่ใช่จากด้านใดด้านหน่ึง มิฉะนั้นจะไม่
สามารถหาตน้ตอของปัญหาได ้

Why Why Analysis เป็นวิธีหน่ึงท่ีได้รับความนิยมในกระบวนการกิจกรรมท่ีมุ่งเน้นขจดัความ
สูญเสียต่าง ๆ ให้เป็นศูนย์ (TPM: Total Productivity Management) โดยเร่ิมจากการน าเข้าของสมาคม
ส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น จากต ารา Naze Naze Bunseki Tettei Katsuyo Jyutsu ของฮิโตชิ โอกุระ โดย
เป็นวธีิวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ มีขั้นตอนไม่เกิดตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่
การคิดแบบคาดเดาหรือนัง่เทียนเขียน ซ่ึงวธีิน้ีอาศยัหลกัการง่าย ๆ โดยตั้งค  าถามวา่ ท าไม “Why?” 
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 ภาพที ่2.1 แสดงวธีิการคิดของ Why Why Analysis 
ท่ีมา : ววิฒัน์ชยั สุวนาบุทิปภา, http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com/2009/12/why-why-

analysis-5-gen.html 

ตามภาพท่ี 2.1 จะเป็นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยตั้งค  าถามว่า “ท าไม” เม่ือเราได้ปัจจยั
หรือค าตอบมาแลว้ 2 ค าตอบเราก็ถามต่อว่า สาเหตุอะไรท่ีท าให้เกิดเหตุการณ์ 1 หรือ 2 จนสุดทา้ย ในช่อง
ท าไมช่องสุดทา้ย ก็จะเป็นตน้ตอของปัญหา ก็จะท าให้หาแนวทางการปฏิบติั การแก้ไขปัญหาได้อย่าง
ถูกตอ้ง (วรัญญา วรัญญูวงศ.์ 2550, 8-10) 

  



18 
 

2.1.6 POKA YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด[6] 
POKA YOKA โพคา โยเกะ มีหลายระดบั ระดบัดั้งเดิมจริงๆก็เป็นการหาทางป้องกนัท่ีไม่มีทางท่ี

จะเกิดปัญหาไดเ้ลยเรียกว่า 100 % ตวัอย่างเช่น ปลัก๊ไฟ ออกแบบให้ 3 ขา พร้อมขาดิน เสียบขาผิดไม่ได้
เพราะมนัจะเสียบไม่เขา้ เพราะตอ้งการให้เส้นท่ีมีไฟต่อเขา้กบั “เตา้รับ” สายท่ีมีไฟ สายกลางต่อเขา้กบัสาย
กลาง และสายดินต่อเขา้กบัสายดิน ถา้เตา้รับมี 2 ขามนัจะเสียบสลบักนัอาจจะเกิดอนัตรายได ้ระบบ โพคา 
โยเกะ ตอ้งศึกษาแลว้สร้างกระบวนการป้องกนัข้ึนมาเพื่อน าไปใช้ตามลกัษณะงานของแต่ละกิจกรรมหรือ
โรงงาน 

2.1.6.1 ระบบ POKA YOKE จะมีหนา้ท่ีในการท างาน ดงัต่อไปน้ี 
วิธีการควบคุม เป็นวิธีการควบคุมป้องกนัความผดิปกติ ความผิดพลาด หรือการชะงกัชะ

งนัของกระบวนการผลิตท่ีอาจเกิดข้ึนได ้วธีิดงักวา่น้ีเม่ือมีช้ินงานท่ีผิดปกติเกิดข้ึนเคร่ืองจกัรจะหยดุการผลิต
ทนัที ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัไม่ให้เคร่ืองจกัรผลิตช้ินงานผิดปกติช้ินต่อไป ซ่ึงวิธีน้ีจะเป็นการควบคุมการเกิดของ
เสียไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากกวา่ระบบเตือน 

วิธีการเตือน คือการใช้สัญญาณเพื่อเตือนให้ทราบถึงความผิดปกติในกระบวนการผลิต
ซ่ึงอาจจะท าให้เกิดการผลิตช้ินงานผิดปกติหรือเสียออกมา วิธีน้ีเราสามารถใชก้ารเตือนดว้ยสัญญาณเสียง
หรือสัญญาณไฟเตือนก็ไดอ้ยา่งไรก็ตาม วิธีน้ีอาจมีประสิทธิภาพนอ้ยลงหากสภาพการท างานไม่เอ้ืออ านวย 
ผูป้ฏิบติังานนั้นอาจไม่ไดย้นิเสียหรือไม่เห็นสัญญาณท่ีเตือน 

2.1.6.2 รูปแบบการติดตั้งระบบ POKA YOKE ในกระบวนการผลิตนั้นสามารถแบ่งออกได้
ดงัต่อไปน้ี 

1) วิธีการสัมผัส เป็นการใช้มือในการตรวจจบัช้ินงานท่ีผิดปกติอนัเน่ืองมาจากรูปร่าง 
สัดส่วน ช้ินงานแต่ละช้ินจะถูกตรวจสอบโดยผา่นมายงัเคร่ืองมือน้ีเพื่อเช็คดูวา่ขนาดรูปร่างงานไดม้าตรฐาน
ปกติหรือไม ่

2) วิธีการก าหนดค่าแน่นอน ใช้วิธีตรวจนบัช้ินงานตามจ านวนท่ีไดก้ าหนดไวแ้ละบอก
ความผิดพลาดเม่ือช้ินงานไม่ครบตามจ านวนท่ีก าหนดไว ้ ส่วนใหญ่จะใช้ในช้ินงานท่ีการผลิตต้องใช้
สายพานเพื่อส่งต่อช้ินงาน 

3) วิธีการตรวจสอบที่ขั้นตอนของการส่งช้ินงาน วิธีน้ีช้ินงายจะไม่ถูกตรวจสอบโดยการ
ส่งช้ินงานแต่ละช้ินไปบนสายพาน ทั้งน้ีการตรวจสอบจะท าโดยการเทียบกบัมาตรฐานท่ีวางไว ้
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2.1.6.3 ความสัมพนัธ์ระหว่างเคร่ืองมือ POKA YOKE, ระบบ POKA YOKE กบัการตรวจสอบ 
1) สามารถท าการตรวจเช็คช้ินงานแต่ละช้ินหรือเช็ค 100 %ได ้
2) เคร่ืองมือ POKA YOKE ตอ้งไม่ยุง่ยากและสามารถใชต้รวจสอบช้ินงานไดทุ้กช้ิน 
3) มีตน้ทุนในการติดตั้งต ่า 

ท่ีมา : สุเมธ สาล,ี http://www.mim.psu.ac.th/index.php/2-uncategorised/91-poka-yoke 

2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
2.2.1 Minitap  

เป็นการน าโปรแกรมมาใชใ้นการท า CPK และ PPK โดยการน างานท่ีมีช่วงระยะเวลาสั้นกบัช่วง
ระยะเวลายาวมาหากลุ่มงานวา่ติดค่าส่วนไหน 

2.2.2 Control CMM 
เป็นการน าโปรแกรมมาใช้ในการตรวจวัดระยะรูปทรงของงาน เพื่อการตรวจสอบและ

เปรียบเทียบกบัมาตรฐาน 

2.2.3 Microsoft Excel 
เป็นการน าโปรแกรมมาใชใ้นการจดัท าเอกสารทัว่ไป 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการด าเนินงาน 

ตารางที ่3.1 ระบุขั้นตอนการด าเนินงานและระยะเวลาของการปฏิบติั 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ผูรั้บผดิชอบ 
พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์ 
1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 

1.ศึกษาข้ึนตอนการผลิดตาม
มาตรฐาน 

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                                  

2. เก็บขอ้มูลและศึกษาสภาพ
ของปัญหา 

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   

3.วเิคราะห์สาเหตขุองปัญหา
และหาแนวทางการแกไ้ข 

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   

4. ก าหนดตวัช้ีวดัและมาตรการ
ตอบโต ้

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   

5. ด าเนินการแกไ้ข 
นกัษาและพ่ี

เล้ียง                   

6. ตรวจสอบผลด าเนินงาน 
นกัษาและพ่ี

เล้ียง                   

7. สรุปผลการด าเนินการ 
นกัษาและพ่ี
เล้ียง             

 
     

8. จดัท าเป็นมาตรฐาน 
นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   

ท่ีมา : อนุวตัร จนัทร์สอน  
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3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน  
ตารางที ่3.2 ระบุขั้นตอนการเรียนรู้และแกไ้ขปัญหาตามล าดบัขั้น 

 

ท่ีมา : อนุวตัร จนัทร์สอน 
  

ศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการผลิต 

วเิคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันและการระบุปัญหา 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

การกาหนดเป้าหมาย 

ก าหนดตวัช้ีวดัของโครงการ 

สรุปผลการ
ด าเนินงาน 

จดัท าเป็นมาตรฐาน 

ไม ่บรรลุเป้าหมาย 

การกาหนดมาตรการตอบโต 
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3.2.1 ศึกษาข้อมูลผลติภัณฑ์ 
หวัขอ้น้ีจะเป็นการศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการผลิตเพื่อเป็นพื้นฐานในการเขา้ใจปัญหา

และปัจจยัต่างๆท่ีมีผลกระทบต่อปัญหา 

ช้ินงาน( Model) : ABC (นามสมมุติ) 
ช้ินงานจดัอยูใ่นประเภทช้ินส่วนรถยนต ์ในส่วนของเทอร์โบ ซ่ึงเป็นช้ินงานท่ีมีความส าคญัต่อการ

ท างานของเคร่ืองยนตอ์ยา่งมากและลูกคา้ให้ความส าคญัของระยะและรูปทรงอยา่งมาก เพราะคุณภาพในจุน
น้ีมีผลต่อการประกอบกบัช้ินส่วนตวัอ่ืน และมีผลต่อ ผมการท าก าลงัของเคร่ืองยนต ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.1 ภาพช้ินงานในรุ่น ABC (นามสมมุต) รูปภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

ท่ีมา : แผนก QC 
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ภาพที ่3.2 ภาพแสดงช้ินงานรุ่น ABC (นามสมมุติ) จากมุมมอง บน,ล่าง,ซา้ย,ขวา 

ภาพที ่3.3 ภาพแสดงช้ินงานรุ่น ABC (นามสมมุติ) โดยระบุจุดรูเกลียวและตวัตนของงาน 
ทั้งน้ี รูปภาพถูกสร้างข้ึนโดยโปรแกรม Power point โดยไม่มีการอา้งอิงระยะใดๆจาก Drawing 

ท่ีมา : อนุวตัร จนัทร์อน 
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3.2.2 กระบวนการผลติ 
การแสดงขั้นตอนการผลิตของผลิตภณัฑ ์รุ่น ABC ในขอ้มูลในเก่ียวกบักระบวนการพื้นฐานของ

การท างานและขั้นตอน โดยรายละเอียดในเชิงลึก ขอสงวนเก็บไวเ้พื่อรักษาความลบัของบริษทั ดงัน้ี 

ภาพที ่3.4 ภาพแสดงกระบวนการผลิตของช้ินงาน ABC (นามสมมุติ) 
ท่ีมา : แผนก QC 

1. กระบวนการหลอมวัตถุดิบ (Process Melting) กระบวนการน้ีคือการแปรสภาพวตัถุดิบให้อยู่
ในสถานะของเหลว โดยเตาหลอมขนาดใหญ่ ซ่ึงใชเ้วลาการแปรสภาพในกระบวนการ  

ภาพที ่3.5 ภาพแสดงกระบวนการหลอม ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
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2. กระบวนอดัไส้ใน (Sand Core) คือการน าทราบประสมกบัวตัถุดิบอ่ืนมาประสมกนัและผา่น
ความร้อนเพื่อใหจ้บัตวัเป็นรูปทรงท่ีตอ้งการเพื่อเป็นไส้ใน ของการหล่อ 
  

ภาพที ่3.6 ภาพแสดงกระบวนการอบทราย ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

3. กระบวนการหล่อ (Process Casting) คือกระบวนการน าวตัถุดิบในสภาพของเหลวมาหล่อใน
แม่พิมพต์ามรูปทรง โดยมี ไส้ในเป็นตวัข้ึนโครงสร้างจากภายใน โดยการใชพ้นกังานตกัของเหลวจากเตามา
เทลงท่ีแม่พิมพโ์ดยมีรวดตะข่ายดกัวสัดุแปลกปลอมไม่ใหเ้ขา้ไปภายในกระบวนการ 

ภาพที ่3.7 ภาพแสดงกระบวนการหล่อ ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
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4. กระบวนการตัด (Process Cutting) ในการโหล 1 แม่พิมพจ์ะมีการหล่อช้ินงาน  2 ตวั รวมถึง
ส่วนท่ียืน่ออกมาจากต าแหน่งการหล่อ ท าใหก้ระบวนการตดัมีความส าคญัอยา่งมาก 

ภาพที ่3.8 ภาพแสดงกระบวนการตดั ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

5. กระบวนการขัดแต่ง (Process Finishing) เป็นการขดัตงัรูปทรงหรือรอยคีบท่ีเกิดจากการหล่อ
อกมาแลว้ไม่ตรงตามความตอ้งการหรือการตดัแลว้เกิดคีบ เพื่อใหช้ิ้นงานสวยงาม 

ภาพที ่3.9 ภาพแสดงกระบวนการขดัแต่งซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
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6. กระบวนกาอบ (Process H/T) กระบวนการอบเพื่อเสริมสร้างความแขง็แรงใหช้ิ้นเน่ืองดว้ยการ
ท าความร้อนท าใหอ้ะตอมขยายอนุภาคและอดัแน่นกนั ท าใหมี้มวลท่ีแขง็แรงมากข้ึน 

ภาพที ่3.10 ภาพแสดงกระบวนการอบ ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

7. กระบวนการยิ่งสะเกด็ขัดแต่ง (Shot Bass) โดยการใชแ้รงดนัยิง่สะเก็ดซ้ึงมีกอ้นขนาดเล็กเพื่อ
ขดัแต่งใหมี้พื้นผวิท่ีไม่มนัเงาและปลอดภยัจกจุกแหลมคม  

ภาพที ่3.11 ภาพแสดงการยิง่สะเก็ดขดัแต่งซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
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8. กระบวนการกลึง (Machine) โดยช้ินงานท่ีได้รูปทรงท่ีก าหนดจะถูกน ามากลึงในต าแน่งท่ีมี
ก าหนดระยะอยา่งเขม้ขวดเพราะน าไปตอ้งประกอบกบัช้ินงานอ่ืน 

ภาพที ่3.12 ภาพแสดงกระบวนการกลึง ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

9. กระบวนการตกแต่งคีบ (Process Deburr) คือกระบวนการท่ีตกแต่งในจุดท่ีมีคีบข้ึนมาจาก
กระบวนการกลึง 

ภาพที ่3.13 ภาพแสดงกระบวนตกแต่ง ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
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10. กระบวนการท าความสะอาด (Process Washing) เป็นกระบวนการท าความสะอาดส่ิง
แปลกปลอมท่ีอาจหลุดเขา้ไปติดกบัช้ินงาน 

ภาพที ่3.14 ภาพแสดงกระบวนการกลึง ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

11. กระบวนการชุดประกอบ (Process Assembly) เป็นกระบวนการประกอบช้ินส่วนยอ่ยหรือขอ้
ต่อของช้ินงาน 

ภาพที ่3.15 ภาพแสดงกระบวนการชุดประกอบ ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
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12. กระบวนการเช็คลมร่ัว (Test Air leak) เป็นกระบวนการเช็คการร่ัวไหลของพื้นผิวช้ินงาน
ดว้ยแรงดนัลม 

ภาพที ่3.16 ภาพแสดงการเช็คลมร่ัว ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 

13. กระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้าย (Final Inspector) เป็นกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย
โดยการตรวจเช็คทุกจุดท่ีก าหนดเพื่อการส่งออกอยา่งมีประสิทธิภาพ 

ภาพที ่3.17 ภาพแสดงการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย ซ่ึงภาพถูกแกไ้ขเพื่อปกปิดความลบับริษทั 
ท่ีมา :  แผนก Production 
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3.2.3 วเิคราะห์สถานการณ์ปัจจุบัน 
ปัจจุบนัทางบริษทัประสบปัญหาท่ีตอ้งเสียตน้ทุนการเคลมช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานจากลูกคา้ 

โดยปัญหาดงักล่าวเกิดจากงานท่ีผา่นกระบวนการเจาะรูเกลียวไม่สมบูรณ์ ท าใหช้ิ้นงานไม่ไดม้าตรฐนตาม
ขอ้ตกลง 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.18 ภาพแสดงรูเกลียวท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
ท่ีมา : อนุวตัร 

3.2.4 การระบุปัญหา 
จากการขอ้มูลของการเก็บขอ้มูลท่ีระบุจ านวนช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานหลุดจากกระบวนการ

ตรวจสอบขั้นสุดทา้ย ท่ีตรวจสอบโดยพนกังาน โดยรายละเอียดขอ้มูลระบุจากพนกังานของแผนก
ตรวจสอบคุณภาพ(QC) ไดท้  าการดกัจบัช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย พบวา่การตรวจสอบโดย
พนกังานยงัมีการหลุดการตรวจพบส่ิงผดิปกติบนงาน โดยรายละเอียดดงัน้ี 
ตารางที ่3.3 ภาพแสดงตารางการดกัจบัช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานหลงัการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย โดยพนกังาน

จากแผนกคุณภาพตั้งแต่เดือนท่ี มกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2560 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 
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1.2.4.1 การระบุปัญหากระบวนการกลึง (Process Machine) ในขั้นตน้สาเหตุท่ีท าให้งาน
เจาะรูเกลียวไม่สมบูรณ์เกิดจาการท่ีดอกเจาะเครืองกลึงมีปัญหา แต่ปัญหาของการหลุดการตรวจสอบช้ินงาน
ไม่ไดม้าตรฐานสู่กระบวนการถดัไปนั้น เกิดจาก 

ภาพที ่3.19 แสดงขั้นตอนการท างานท่ีผดิปกติของกระบวนการกลึง 
ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 
 

1.2.4.2 การระบุปัญหากระบวนตรวจสอบข้ันสุดท้าย โดยการหลุดการดบจบัช้ินงานไม่ได้
มาตรฐานเกิดจากพนกังานขา้มขั้นตอนในการตรวจรูเกลียวเป็นเหตุใหง้านไม่ไดม้าตรฐานหลุดการตรวจพบ 

ภาพที ่3.20 แสดงขั้นตอนการท างานท่ีผดิปกติของกระบวนการตรวจขั้นสุดทา้ย 
ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 

ดว้ยปัญหาเหล่าน้ีท าใหป้ระสิทธิภาพการดบัจบัช้ินงานไม่สมบูรณ์ และเกิดการ
หลุดรอดของงานไม่ไดม้าตรฐาน 
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3.2.5 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
การวเิคราะห์สาเหตุโดยใชเ้คร่ืองมือ why why Analysis เพื่อใชร้ะบุปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากปลายเหตุ

สู่ตน้เหตุเพื่อการแกไ้ขปัญหาจากตน้เหตุ 
ตารางที ่3.4  แสดงการวเิคราะห์ปัญหาตั้งแต่ปลายจนลากปัญหา 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 

สรุปผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาได้ลากปัญหา ดงัน้ี 
1 พื้นท่ีวา่งงานไม่ไดม้าตรฐานอยูไ่กลจากพื้นท่ีท างาน 
2 พนกังานไม่ท าตามมาตรฐานการท างาน 
3 รอบในการตรวจงานของพนกังานกลึงงานกวา้งเกิดไป 
4 สถานีท่ีตรวจสอบต าแหน่งรูเกลียวมีนอ้ยเกินไป 
5 ต าแหน่งรูเกลียวใชค้วามละเอียดสูดในการคน้หาจุดผดิปกติตามเวลาท่ีก าหนด 
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3.2.6 การกาหนดเป้าหมาย 
จะตอ้งไม่มีงานไม่ไดม้าตรฐานหลุดการดกัจบั 

3.2.7 ตัวช้ีวดัของโครงการ 
การเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบช้ินงานอนัเน่ืองมาจากปัญหาดา้นตอ้นทุนในการเคลมงาน

จากลูกคา้ ดงันั้นตวัช้ีวดัของโครงการคือ 0 Claim โดยการปรับผงัพื้นท่ีการท างานในกระบวนการกลึงโดย
ยา้ยกล่องงานไม่ได้มาตรฐานมาไวใ้นบริเวณพื้นท่ีตรวจสอบงาน และเพิ่มขั้นตอนการตรวจรูเกลียวใน
กระบวนการ อ่ืนๆเพื่อเพิ่มความเขม้ขน้ของการดกัจบั และการติดตั้งกล่องตรวจสอบช้ินงาน 
ตารางที ่3.5 แสดงตวัช้ีวดัของขั้นตอนการปฏิบติัและของตอนการแกไ้กปัญหา 

ท่ีมา : อนุวตัร จนัทร์สอน 
 

 
  

การแก้ไข : ช้ินงานได้มาตรฐานปนกบัช้ินงานไม่ได้มาตรฐาน ผา่น ไม่ผา่น

   กล่องบรรจุงานไม่ได้มาตรฐานอยูใ่กล้

   พนกังานสามารถเขา้ใจและท าตามมาตรฐานได้

   สามารถระบุผูต้รวจสอบงานองแต่ละคร้ังได้

   รูเกลียวจะตอ้งผา่นการตรวจด้วยสายตา 100%

   รูเกลียวตอ้งตอ้งถูกตรวจสอบโดย 3 สถานี

การแก้ไข : พนกังานข้ามขั้นตอนการตรวจรูเกลียว ผา่น ไม่ผา่น

   กล้องจะตอ้งสามารถปรับใหเ้ขา้กบักระบวนการก่อนหนา้ได้

   กล้องสามารถระบุปัญหาไม่มีรูเกลียวได้ 98%

   กล้องสามารถระบุตวัตนของช้ินงานได้

ตวัช้ีวดัโครงการร : การลดต้นทุกการเคลมงาน ผา่น ไม่ผา่น

   ไม่มีการตรวจพบการรายงานช้ินงานท่ีไม่มีรูเกลียวจากลูกคา้

   ไม่มีการเคลมจากลูกคา้ใหปั้ญหารูเกลียว

ตวัช้ีวดัการแก้ไขปัญหา : ตดิตั้งกล้องและเพิม่วธีิการดกัจับชินงานไม่ได้มาตรฐาน
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3.2.8 การก าหนดมาตรการตอบโต 
จากการวเิคราะห์ลากของปัญหาโดยเคร่ืองมือ Why why Analysis พบวา่มีตนต่อลากท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหา และมีมาตรการตอบโตด้งัน้ี 
3.2.8.1 น า NG BOX ไปไวใ้นบริเวณจุดตรวจทา้ยไลน์ 

แนวทางการปรับปรุง : คือการท าใหก้ลอ้งวา่งช้ินงาน NG อยูใ่กลพ้ื้นท่ีคดัแยกงานเพื่อ
อ านวยความสะดวกและลดปัญหาพนกังานไม่ท าตามขั้นตอนมาตรฐานโดยน ากล่องวางงาน NG ยา้ยใตโ้ตะ๊
คดัแยกงาน 

3.2.8.2 ท าแบบฟอร์มท่ีระบุผูรั้บผดิชอบการตรวจสอบและมีการจดบนัทึก Stamp 
แนวทางการปรับปรุง : อบรมการพนกังานใหเ้ขา้ถึงผลกระทบและขั้นตอนการท างาน

ก าหนดผูรั้บผดิชอบ  โดยใชป้้ายหนา้สายการผลิตเพื่อให้หวัหนา้งานและแผนกรับทราบ ประกอบกบัการ
สร้างเอกสารการจ าบนัทึกประจ าวนัของผูต้รวจและการชุดงานท่ีตรวจ เพื่อป้องกนัพนกังานไม่ท าตาม
มาตรฐาน 

3.2.8.3 เพิ่มขั้นตอนตรวจสอบดว้ยสายตา 100% ในสถานี Machine/Deburr 
แนวทางกราปรับปรุง : ใหก้ระบวนการตรวจช้ินงานดว้ยสายตา เพิ่มเป็น 3 สถานนีจาก

เดิมท่ีมีเพียง Final inspector มาเพิ่มในกระบวนการ Machine และ Deburr  โดยมี (JI) ขั้นตอนการท างานมา
เป็นตวัก ากบั 

3.2.8.4 ใชก้ลอ้งตรวจจบัของเสียก่อน Final inspector 
แนวทางการปรับปรุง : น าเทคโนโลยกีลอ้งเขา้มาดกัจบัช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานหลงัจาก

กระบวนการเช็คลมร่ัวและก่อนส่งเขา้ Final inspector   



36 
 

บทที่ 4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาไดผ้ลการวิเคราะห์เป็นลากของปัญหา (Root Cause) และไดผ้ลการ

ด าเนินการแกไ้ขของแต่ละลากปัญหาดงัน้ี 
4.1.1 น า NG BOX ไปไวใ้นบริเวณจุดตรวจทา้ยไลน์ 

การปรับปรุง โดยการปรับปรุงขอ้ปัญหาจากมาตราการตอบโตข้องทางทีมงาน  โดยการยา้ย
กล่องงานไม่ไดม้าตรฐานมาไวท่ี้โตะ๊ตรวจงานและสามารถวางได ้1 กล่อง หรือ งาน NG 10 ช้ิน 

 
ภาพที ่4.1 ภาพแสดงผลการยา้ยพื้นท่ีการวา่งกล่องงานไม่ไดม้าตรฐาน 

โดยจะสามารถคดัแยกงานและวา่งไวใ้ตโ้ตะ๊โดยมาตอ้งเคล่ือท่ีจากต าแหน่งการตรวจ 

ภาพที ่4.2 แสดงโตะ๊ตรวจงานกระบวนการกลึง 
ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 
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4.1.2 ท าแบบฟอร์มทีร่ะบุผู้รับผดิชอบการตรวจสอบและมีการจดบันทกึ Stamp 
อบรมพนกังานในมาตรฐานการท างานและอบรมเก่ียวกบัผลกระทบ ประกอบการท า

แบบฟอร์มผูรั้บผิดชอบการตรวจและการระบุสถานช้ินงาน 

ภาพที ่4.3 ภาพแสดงการฝึกสอนซ ้ า หนา้พื้นท่ีการท างานและท าการสอบวดัความเขา้ใจ  

หลงัการสอบผลปรากฏวา่พนกังานเขา้ใจและสามารถท าตามขั้นตอนไดดี้ และมีแบบฟอร์มจด
บนัทึกงานไวท่ี้สถานีงาน 

ภาพที ่4.4 แสดงผลการสอบและแบบฟอร์มการจดบนัทึกโดยภาพถูกแกไ้ขเพื่อรักษาความลบับริษทั 
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พนกังานสามรถท าตามขั้นตนมาตรฐานการตรวจงานโดยละเอียดได ้โดยพนกังานสามารถ
ตอบค าถามและการวเิคราห์สาเหตุเม่ือเกิดปัญหาไดดี้ และไดผ้ลอยา่งมาก 

 
 

ภาพที ่4.5 แสดงการท างานของพนกังานตามมาตรฐาน 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 

4.1.3 เพิม่ขั้นตอนตรวจสอบด้วยสายตา 100% ในสถานี Machine/Deburr 
 เพิ่มหนา้ท่ีงานให้รับผดิชอบการตรวจรูเกลียวดว้ยสาย 100%  

ภาพที ่4.6 การแสดงการไหลของขอ้มูลและการปฏิบติังาน และการระบุผูรั้บผิดชอบการท างานของแต่ละวนั
ในการตรวจสอบ 
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การออกค าสั่งการจดบนัทึกผูรั้บผดิชอบการท างานและคุณภาพของกระบวนการท างานประจ า
สายการผลิตและมาตรฐานใหม่ 

ภาพที ่4.7 แสดงกระดานผูรั้บผดิชอบและมาตรฐานการท างานใหม่ 
ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 

4.1.4 เพิม่การตรวจสอบด้วยสายตา 100% ในสถานี Machine/Deburr 

ในกระบวนการ Machine และ Deburr ถูกก าหนดโดยมาตรฐานประจ ารุ่นช้ินงานว่าด้วยใน
กระบวนการตรวจสอบจะตอ้งตรวจรูเกลียวดว้ยสายตา 100 % 

ภาพที ่4.8 แสดงการออกหนา้ท่ีการท างานและการระบุการรับผิดชอบจุดควบคุมคุณภาพรูเกลียว 
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พนกังานกระบวนกลึง(Process Machine) ตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตาต าแหน่งรูเกลียว100 %
ไดต้ามขั้นตอนจากการสุ่มตรวจกระบวนการ และทดสอบไดดี้ 

 
ภาพที ่4.9 แสดงหนกังานกระบวนการกลึงตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา 

พนกังานกระบวนการตกแต่ง (Process Deburr) ตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตาต าแหน่งรูเกลียว
100 %ไดต้ามขั้นตอนจากการสุ่มตรวจกระบวนการ และทดสอบไดดี้ 

ภาพที ่4.10 แสดงหนกังานกระบวนการกลึงตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 
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4.1.5 ใช้กล้องตรวจจับของเสียก่อน Final inspector 
ตอบโต้โดย ติดตั้งกลอ้งตรวจสอบและระบุตวัตนช้ินงานแทนการท างานของมนุษย ์

ภาพที ่4.11 แสดงลกัษณ์ของกลอ้ง และแนวคิดการติดตั้งกลอ้งประกอบการท างาน 

ท่ีมา : แผนก QC 

การตรวจจบัปัญหารูเกลียวและปัญหาอ่ืนท่ีกล้องสามารถตรวจจบัได้โดยการส่งช้ินงานได้
มาตรฐานและไม่ไดม้าตรฐานผสมกนัไปแบบสุ่มจ านวน 100 ช้ิน เพื่อท าการท าสอบกลอ้ง  

 

ภาพที ่4.12 ภาพแสดงผลการทดสอบและเก็บขอ้มูลจากกลอ้ง 
ผลปรากฏวา่การตรวจจบัโดยกลอ้งสามารถเช่ือถือได ้99% จากผลการท าสอบทั้งหมด 100 ช้ิน 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 
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4.2 ผลสรุปและสรุปตัวช้ีวดั 

4.2.1 ผลสรุปข้ันตอนและผลการดาเนินงาน 
การด าเนินงานตามขั้นตอนตามมาตรฐานการตอบโดยเป็นไปตามแผนโดยม่มีอุปสรรค และผล

ของการด าเนินงานเป็นไปตามวตัถุประสงค ์
ตารางที ่4.1 แสดงผลขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการผลิต 

 

ตารางที ่4.2 แสดงผลขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน 

4.2.1 สรุปตัวช้ีวดั 
สรุปผลการเฝ้าติดตามปัญหาร้องเรียนหรือการเรียกคือสินคา้จา้ลูกคา้ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2560 

– กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 ไม่พบการร้ายงานปัญหาใดโดยลูกคา้ ท าใหต้วัี้วดัโครงการผา่น 
ตารางที ่4.3 แสดงผลขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

ท่ีมา : อนุวตัร จทัร์สอน  

การแก้ไข : ช้ินงานได้มาตรฐานปนกบัช้ินงานไม่ได้มาตรฐาน ผา่น ไม่ผา่น

   กล่องบรรจุงานไม่ได้มาตรฐานอยูใ่กล้

   พนกังานสามารถเขา้ใจและท าตามมาตรฐานได้

   สามารถระบุผูต้รวจสอบงานองแต่ละคร้ังได้

   รูเกลียวจะตอ้งผา่นการตรวจด้วยสายตา 100%

   รูเกลียวตอ้งตอ้งถูกตรวจสอบโดย 3 สถานี

การแก้ไข : พนกังานข้ามขั้นตอนการตรวจรูเกลียว ผา่น ไม่ผา่น

   กล้องจะตอ้งสามารถปรับใหเ้ขา้กบักระบวนการก่อนหนา้ได้

   กล้องสามารถระบุปัญหาไม่มีรูเกลียวได้ 98%

   กล้องสามารถระบุตวัตนของช้ินงานได้

ตวัช้ีวดัโครงการร : การลดต้นทุกการเคลมงาน ผา่น ไม่ผา่น

   ไม่มีการตรวจพบการรายงานช้ินงานท่ีไม่มีรูเกลียวจากลูกคา้

   ไม่มีการเคลมจากลูกคา้ใหปั้ญหารูเกลียว

ตวัช้ีวดัการแก้ไขปัญหา : ตดิตั้งกล้องและเพิม่วธีิการดกัจับชินงานไม่ได้มาตรฐาน

O 

O 

O 

O 

O 

การแก้ไข : ช้ินงานได้มาตรฐานปนกบัช้ินงานไม่ได้มาตรฐาน ผา่น ไม่ผา่น

   กล่องบรรจุงานไม่ได้มาตรฐานอยูใ่กล้

   พนกังานสามารถเขา้ใจและท าตามมาตรฐานได้

   สามารถระบุผูต้รวจสอบงานองแต่ละคร้ังได้

   รูเกลียวจะตอ้งผา่นการตรวจด้วยสายตา 100%

   รูเกลียวตอ้งตอ้งถูกตรวจสอบโดย 3 สถานี

การแก้ไข : พนกังานข้ามขั้นตอนการตรวจรูเกลียว ผา่น ไม่ผา่น

   กล้องจะตอ้งสามารถปรับใหเ้ขา้กบักระบวนการก่อนหนา้ได้

   กล้องสามารถระบุปัญหาไม่มีรูเกลียวได้ 98%

   กล้องสามารถระบุตวัตนของช้ินงานได้

ตวัช้ีวดัโครงการร : การลดต้นทุกการเคลมงาน ผา่น ไม่ผา่น

   ไม่มีการตรวจพบการรายงานช้ินงานท่ีไม่มีรูเกลียวจากลูกคา้

   ไม่มีการเคลมจากลูกคา้ใหปั้ญหารูเกลียว

ตวัช้ีวดัการแก้ไขปัญหา : ตดิตั้งกล้องและเพิม่วธีิการดกัจับชินงานไม่ได้มาตรฐาน

O 

O 

O 

การแก้ไข : ช้ินงานได้มาตรฐานปนกบัช้ินงานไม่ได้มาตรฐาน ผา่น ไม่ผา่น

   กล่องบรรจุงานไม่ได้มาตรฐานอยูใ่กล้

   พนกังานสามารถเขา้ใจและท าตามมาตรฐานได้

   สามารถระบุผูต้รวจสอบงานองแต่ละคร้ังได้

   รูเกลียวจะตอ้งผา่นการตรวจด้วยสายตา 100%

   รูเกลียวตอ้งตอ้งถูกตรวจสอบโดย 3 สถานี

การแก้ไข : พนกังานข้ามขั้นตอนการตรวจรูเกลียว ผา่น ไม่ผา่น

   กล้องจะตอ้งสามารถปรับใหเ้ขา้กบักระบวนการก่อนหนา้ได้

   กล้องสามารถระบุปัญหาไม่มีรูเกลียวได้ 98%

   กล้องสามารถระบุตวัตนของช้ินงานได้

ตวัช้ีวดัโครงการร : การลดต้นทุกการเคลมงาน ผา่น ไม่ผา่น

   ไม่มีการตรวจพบการรายงานช้ินงานท่ีไม่มีรูเกลียวจากลูกคา้

   ไม่มีการเคลมจากลูกคา้ใหปั้ญหารูเกลียว

ตวัช้ีวดัการแก้ไขปัญหา : ตดิตั้งกล้องและเพิม่วธีิการดกัจับชินงานไม่ได้มาตรฐาน

O 

O 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
5.1.1 แผนการด าเนินงาน  

ตารางที ่5.1 ตารางแผนการด าเนินงาน 

การด าเนินงานมีความล่าช้าจากปัญหาจ านวนการผลิตท่ีมากข้ึนในช่วงปีใหม่ และการขยายห้อง
เพื่อยร้องรับมาตรการตอบโต ้และการลาออกของพนกงานประจ า ท าให้ตอ้งมีการฝึนสอนพนักงานให้ 
ส่งผลใหแ้ผนถูกเร่ือนออกไป  

 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ผูรั้บผดิชอบ 
พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์ 
1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 

1.ศึกษาข้ึนตอนการผลิดตาม
มาตรฐาน 

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                                  

2. วเิคราะห์สถานการณ์
ปัจจุบัน 

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   

3.การระบุปัญหา 
นกัษาและพ่ี

เล้ียง                   
4. การวเิคราะห์สาเหตขุอง
ปัญหา 

นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   

5. การกาหนดเป้าหมาย 
นกัษาและพ่ี

เล้ียง                   

6. การกาหนดมาตรการตอบโต ้
นกัษาและพ่ี

เล้ียง                   

7. สรุปผลการด าเนินการ 
นกัษาและพ่ี
เล้ียง             

 
     

8. จดัท าเป็นมาตรฐาน 
นกัษาและพ่ี
เล้ียง                   
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5.1.2 เปรียบเทยีบการดาเนินงานระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
ผลการดกัจบัปัญหารูเกลียวในกระบวนการกลึงและกระบวนการตกแต่ง ในเดือน ธนัวาคม 

พ.ศ. 2560 -  มกราคม พ.ศ. 2561  ไดผ้ลดงัน้ี 
ตารางที ่5.2 แสดงผลการดกัจบัช้ินงานของแผนกกลึงและตกแต่งงาน 

ท่ีมา : แผนกการผลิต 
จากตาราง ในปัญหารูเกลียว (THRAD NG) ในสองกระบวนการ พบวา่ มีการดกัจบังานใน

ปัญหาได ้17 ช้ิน ภายใน 2 เดือน เทียบกบัการท างานแบบเก่า ในระยะเวลา 6 เดือนเพียงแค่ 11 ตวั 
กราฟแสดงการดกัจบัช้ินก่อนการปรับปรุง แสดงให้เห็นการดกัจบัช้ินในเดือน มกราคม 

พ.ศ. 2560 – ธนัวาคม พ.ศ. 2560 
ตารางที ่5.3 ตรางแสดงการดกัจบังานไม่ไดม้ารฐานก่อนการปรับปรุง 
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ตารางที ่5.4 ตรางแสดงการดกัจบังานไม่ไดม้ารฐานหลงัการปรับปรุง 

จากตารางขา้งตน้แสดงให้เห็นวา่ก่อนการปรับปรุง งานส่วนให้ถูกจบัโดยแผนกตรวจสอบ
ขั้นสุดทา้ย และการดกัจบัในกระบวนการผลท าไดน้อ้ยมาก 

และหลงัการปรับปรับปรุง การดกัจบัช้ินงานรูเกลียวไม่ไดม้าตฐานส่วนใหญ่ถูกดกัจบัใน
กระบวนการกลึง 

การแสดงการดกัจบัช้ินงานของกล้องตรวจสอบในกระบวนการตรวจสอบขั้นทา้ยระบุ
พื้นท่ีการดกัจบัช้ินงานเสีย ในต าแหน่งท่ีสามารถตรวจจบัได ้
 

ภาพที ่5.1 แสดงการมุมมองและระบบการดกัจบักลอ้ง 
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ตารางที ่5.5 ตรางแสดงการดกัจบัโดยกลอ้ง 

ผลปรากฎว่าในต าแหน่งท่ีสามารถดกัจบัได ้สามารถคดัแยกงานไม่ไดม้าตรฐานออกได้ 
100 % และไม่มีค่าการบนัทึบของช้ินงานไม่ไดม้าตรฐานของพนกังานท่ีตรวจสอบหลงัจากกลอ้ง 

สรุปผลวา่วิธีการด าเนินงานและเทคโทโลยีหลงัการปรับปรุงสามารถเช่ือถือได ้จึงน ามาสู่
การข้ึนทะเบียนเอกสารเป็นมาตรฐาน 
ภาพท่ี 5.1 การแสดงการไหลของขอ้มูลและการปฏิบติังาน และการระบุผูรั้บผิดชอบการท างานของแต่ละวนั

ในการตรวจสอบ 

ทีม่า : แผนกการผลิต 
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ภาพที ่5.2 แสดงรายละเอียดการท างานท่ีถูกใชเ้ป็นมาตรฐาน 
ทีม่า : แผนกการผลิต 

โดยเอกสารข้ึนทะเบียนมาตรฐานในห่วงเวลาการฝึงงานจะมีเพียงขั้นตอนการตรวจงาน 
และขั้นตอนการท างานเมือพบงานไม่ไดม้าตรฐาน ส่วนเอกสารการท างานร่วมกบักลอ้งยงัคงอยูร่ะวา่งการ
ประเมิณ 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงานและแนวทางแก้ไข 
การตรวจสอบโดยกลอ้งอาจถูกพนกังานขา้มขั้นตอนและส่งผา่นไปท่ีกระบวนการบรรจุได ้จึงเสนอให้

กระบวนการถูกบงัคบัให้ตรวจโดยกล้อง และกล้องจะส่งต่อท่ีสายพานโดยอตัโนมติั เพื่อหลีกการข้าม
ขั้นตอนการท างาน 

5.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการท าวจิัย  
5.3.1. ลดตน้ทุนการเคลมกลบัของงาน  
5.3.2. การเพิ่มประสิทธิภาพการดจัจบัช้ินงาน 
5.3.3. กลอ้งสามารถบนัทึกสภาพงานและตวัตนช้ินงานไดเ้พื่อเป็นหลกัฐาน 
5.3.4. ลดเวลาการตรวจสอบ 
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1. แผนภาพขั้นตอนการท างานและกระบวนการด าเนินงานของแผลกกลึง(Machine) 
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ภาคผนวก  
ข. รายงานประจาสัปดาห์ 
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