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บทท่ี 1 บทนํา 
 

1.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ  
                                                                                
     บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 

เลขท่ี 101/94   หมู 20   ถ. พหลโยธิน   ต. คลองหนึ่ง  อ. คลองหลวง  จ.ปทุมธานี  12120 
ประเทศไทย  
 
 1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 
 

เปนผูผลิตช้ินสวนอิเล็คทรอนิกสในเครื่องใชไฟฟาตางๆเชนโนตบุค,โทรศัพทมือถือ,วิทยุ,เค
รื่องเลนวีซีด/ีดีวีดี ฯลฯ  ไดแก  transistor diodes ICS resistor และ  Tantalum  capacitor 

 
1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 

บริษัท โรม(ประเทศไทย) จํากัด 
ประธานบริษัท  คณุฮิโรชิ  มินามิ 
กอตั้งเม่ือ ค.ศ. 1958 
ทุน  1,115,500,000 
จํานวนพนักงาน  3,149   
(พนักงานชาย  2,293   พนักงานหญิง  856)  ณ. 30 กันยายน 2553 
บริษัทมีเนื้อท่ี   224,600 ตารางเมตร 
การบริหารองคกร   
เนื่องจากเปนบริษัทญี่ปุนจึงมีการบริหารโดยยึดหลักระเบียบวินัยและความเปนแบบแผน,ความออนน
อมถอมตน ฯลฯ   
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 

ตําแหนง  ผูชวยผูจัดการฝาย 
งานท่ีไดรับมอบหมาย  

 ชวยงานดานเอกสารตางๆปรับปรุงรูปแบบในการจัดเก็บเอกสารในไลนการผลิตโดยใช 
หลักการใชตัวเลขเพ่ือสะดวกในการคนหาและแยกประเภทเอกสารตางๆใหชัดเจน 

 การทํารายงานของเสีย (DEFECT) ในแตละวัน (Daily defect) ในแตละสัปดาห  
(Weekly defect)ในแตละเดือน (Monthly defect) ของแตละไลนการผลิต 

 การคียขอมูลการเกิด (ALARM DWBA) (ALARM  FINAL) 
 คียขอมูลการเกิด (ALARM  ANDON RESULT) 
 คียขอมูล (DEFECT  UNFILLING) 
 การแกปญหาการเกิดของ(DEFECT)ภายในแผนกและการปรับปรุงการทํางานใหเกิด 

ประสิทธิภาพมากขึ้น 
 ทําการปรับปรุงการจัดเก็บอุปกรณในการซอมเครื่องจักรและการบํารุงรักษา 
 ทํากิจกรรมการเกิด(MIXING)เพ่ือปองกันและหาทางรับมือกับปญหาทําใหพนักงาน 

ปฏิบัติการ  ตระหนักถึงการทํางานท่ีถูกตองตามแบบแผน 
 ปรับปรุงการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับเอกสารในไลนใหมีรูปแบบท่ีชัดเจนเปนมาตรฐาน 

สามารถตรวจสอบและจัดเก็บไดงาย  
 รวมทํา (WORK  STATUS) (MAN STATUS) และ (PROCESS STATUS) เพ่ือสะดวกใน

การตรวจสอบการทํางานของพนักงาน, เครื่องจักร และสามารถตามหาพนักงานเม่ือมีเหตุ
จําเปนเชน (WORK  STATUS) จะบอกสถานการณทํางานของพนักงานวาอยูในสวนใด 
ของไลนการผลิต และสามารถตรวจสอบการปฏิบัติงานไดอยางมีแบบแผน 

 ทําการจับเวลาเครื่องจักรเพ่ือหาเวลาทํางานจริงของเครื่องจักรในแตละเครื่อง 
 เช็คจํานวน(ALARM)และเวลาการการทํางานของเครื่องจักรในแตละเครื่องและทําการ

เปรียบเทียบอัตราการทํางานระหวางเครื่องจักร 2 เครื่อง 
 การตรวจเช็ค (TROUBLE  REPAIR)  รายเดือนในแตละเครื่องจักรในแผนก MPT 3  
 คียเวลาการ (OPERATE )ของเครื่องจักร 
 ทํากิจกรรม(KYT)ลดอุบัติเหตุใหเปนศูนยเพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นนํามาหาทาง 

แกไขและเฝาระวังการเกิดซํ้า 
 ตรวจหาตัวอยางจาก  (Lot  sample)  เพ่ือทําการขอขนาด 
 นํา (Lot dummy)  มารวมเพ่ือทําการนํากลับไปขายใหมโดยกอนท่ีจะนํากลับไปใหมจะมี 
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การตรวจเช็คความสมบูรณของตัวช้ินงานอีกครั้งพรอมท้ังตรวจวัดคาทางไฟฟาอีกครั้ง 
 เพ่ิมเติมแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 

คุณวิชัด นุกูลวรรณ 
ตําแหนง   ผูจัดการฝายผลิตท่ี 3  
 
1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 
 

เริ่มตั้งแตวันท่ี 1 มิถุนายน 2553 จนถึงวันท่ี  30 กันยายน 2553 รวมเปนระยะเวลา 4 เดือน 
หรือ 16 สัปดาห 
 
1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน  
 

- เพ่ือศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนในไลนการผลิตท้ังหมดเพ่ือนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะห
หาสาเหตุการเกิดของเสีย (DEFECT) เพ่ือแกไขปญหาและปองกันการเกิดของเสีย 
(DEFECT) ขึ้นอีกพรอมท้ังลดเวลาสูญเปลา 

- การปรับปรุงปญหาการเกิดของเสีย (DEFECT) เพ่ือมุงเนนในการลดตนทุน 
- เรียนรูเพ่ิมเติมเกี่ยวกับการทํางานในขั้นตอนตางๆในกระบวนการการผลิต 
- ปรับปรุงเพ่ิมเติมใหเกิดประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุดในการทํางาน 
- ศึกษาการทํางานเพ่ือนําไปประยุกตใชในการทํางานจริง 
- เรียนรูการปรับตัวในสถานท่ีทํางานและสภาพแวดลอมท่ีแตกตางและสามารถนําไปใชไดจริง 
- ทํากิจกรรมเพ่ือลดปญหาตางๆในไลนการผลิต 

 
1.8 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

 
- สามารถนําความรูท่ีไดจากการเรียนมาประยุกตใชกับงานท่ีไดรับมอบหมายและสามารถ 

วิเคราะหขอมูลการเกิดของเสียในไลนเพ่ือหาสาเหตุปญหาท่ีมาของปญหาใน
กระบวนการผลิตพรอมท้ังแกไขและปรับปรุงเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตทําให 
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(DEFECT)และเวลาสูญเปลาลดลง 
- การเรียนรูและไดรับประสบการณการทํางานจากสภาพจริงเพ่ือเปนแนวทางและการปรับตัว 
       กอนท่ีจะเริ่มเขาทํางานจริง 
- ไดรับความรูเพ่ิมเติมในวิชาตางๆท่ีไดเรียนมาโดยการศึกษาจากสภาพการทํางานหนางานและ

การสอบถามขอมูลตางๆจากผูมีประสบการณ 
- เรียนรูการแกไขปญหาท่ีเกิดจากการผลิตในกระบวนการตาง  ๆ
- การปรับตัวและพัฒนาตนเองตอสภาวะการทํางานและสภาพแวดลอมท่ีแตกตาง 
- ความกาวหนาทางความคิดจากการเรียนรูและการปรับตัว 
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บทท่ี 2 ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
 
2.1 Zero.Quality.Control 
 
Zero Quality Control 
             Dr.Shingo มีความเห็นวาการกําหนดของเสียท่ีศูนยเปอรเซนต คือไมมีของเสียเลยสามารถ ทํา
สําเร็จไดดวยการใชการตรวจจสอบจากจุดของการผลิตนั้นๆแตละจุดหรือท่ีเรียกวาการตรวจสอบ ท่ี
ตนเหตุ(Source Inspection) ควบคูไปกับการใชระบบ Poka-yoke เขาอางถึงวิธีการตรวจสอบท่ีใช ใน
สายการผลิตการประกอบทอระบายน้ํา แผนกเครื่องซักผา โรงงานมัตสูชิตะท่ีชิซูโอกะวา พนักงาน 23 
คนสามารถทําสถิติไดผลสําเร็จคือ 1 เดือน ไมมีการผลิตของเสียเลย ซ่ึงความสําเร็จนี้มาจากการนํา 
ระบบการตรวจสอบท่ีตนเหตุ (Source inspection) ไปใชควบคูกับระบบ Poka-Yoke เพ่ือปองกันการ 
เกิดของเสีย 
Poka-Yoke 
            แนวความคิดเรื่อง Poka-Yoke เปนแนวความคิดท่ีถูกนํามาใชเพ่ือปองกนัความผิดพลาดท่ีเกิด 
จาการลืม ในการทํางาน ซ่ึง Dr.Shingo กลาววามี 2 ชนิดของการผิดพลาดจากการลืม ประการแรกคือ 
การลืมท่ีเกิดขึ้นโดยไมตั้งใจ ประการท่ีสองคือการลืมอันเนื่องมาจากการลืมท่ีจะทํานั้นโดยจริงๆ 
ดังนั้น เขาจึงไดแนะนําวาควรมีการใชเครื่องมือในการปองการความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นหรือการ 
ตรวจสอบความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้น เครื่องมือในการตรวจสอบเหลานี้เราเรียกวา Baka-Yoke ซ่ึง
หมายถึง "การปอง กันความผิดพลาดจากความเขลา" (Fool Proof) อยางไรก็ตาม Dr.Shingo ตระหนัก
ดีวาคําวา Baka-Yoke อาจจะทําใหพนักงานไมเห็นดวยหรอืตอตาน ท้ังนี้เนื่องจากการแปลความหมาย
ในคําภาษาอังกฤษออกมานั้นยอมส่ือความหมายออกมาแลวทําใหเสียความรูสึกของผู ทํางานดังนั้น
เขาจึงคิดเทอมของคํา Poka-Yoke ซ่ึงเปนภาษาญี่ปุนหมายถึงการปองกันการผิดพลาด  
(mistake-proofing) หรือความปลอดภัยจากความผิดพลาด (fail-safe) ขึ้น Poka-Yoke จึงเปนเครื่องมือ
ท่ีใชปองกันความผิดพลาด เพ่ือทําใหความผิดพลาดนอยลง ตัวอยางงายๆ ของการใช Poka-Yoke เชน 
สมมติวาคนงานตองประกอบอุปกรณท่ีมีปุม 2 ปุม ซ่ึงตองมีสปริงอยูขางใตในแตละปุมของอุปกรณ 
บางครั้งคนงานอาจจะลืมใสสปริงปุมใดปุมหนึ่ง การใชหลัก Poka-Yoke งายๆ คือ การออกแบบให
นับจํานวนสปริงจากกลองมาใสในจานหรือกลองเล็กๆกอนท่ีจะประกอบ เม่ือประกอบเสร็จเรียบรอย
แลวถายังมีสปริงเหลืออยูในจานแสดงวามีความผิดพลาดในการประกอบเกิดขึ้นแลวนี้เปนหลักการ
ทํางานงายๆของ Poka-Yoke ท่ีสามารถลดปญหาของความผิดพลาดในการนับของพนักงานไดถึงแม
จะวาความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจะเปนจุดเล็กๆเทานั้นแตก็สามารถลดปญหาการท่ีตองกลับมาแกไขงาน 
(Rework) ไดทันที 
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              Poka-Yoke เปนวิธีการตรวจสอบท่ีเนนถึงการตรวจสอบรอยเปอรเซนตวิธีนี้จะเนนรวมถึง 
การท่ีเม่ือกระบวนการผลิตมีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้น ความผิดปกติจะตองไดรับการตอบสนองหรือแกไขได 
อยางทันทวงที นั่นคืออาจกลาวไดวา Poka-Yoke นั้นจะตรวจสอบการผลิตและเตือนกอนท่ีจะมีการ 
ผลิตของเสีย (Defect) ขึ้น อยางไรก็ตามก็ยังมีความเช่ือท่ีผิดๆอยูวาระบบนี้จะสรางปญหายุงยากรวม 
ถึงมีคาใชจายท่ีสูงขึ้นดวย แตแทท่ีจริงแลวหากมีการศึกษากันอยางจริงจังแลวจะพบวาการใช 
เครื่องมือ (Device) อยางงายๆตามแบบของ Poka-Yoke นั้นสามารถลดการสูญเสียโดยท่ีไมตองลงทุน
มากนัก 
            การกําหนดของเสียท่ีศูนยเปอรเซนต คือไมมีของเสียเลยสามารถทําสําเร็จไดดวยการใชการ 
ตรวจจสอบจากจุดของการผลิตนั้นๆแตละจุดหรือท่ีเรียกวาการตรวจสอบท่ีตนเหต(ุSourceInspection)
ควบคูไปกบั(workstudy) เปนวิธีการตรวจสอบหนางานและการแกไขปญหาท่ีพบจริงเพ่ือปองกัน 
การเกิดของเสียโดยการท่ีจะลดของเสียใหลดลงจนกระท่ังเปนศูนยนั้นตองอาศัยหลายปจจยัในการ 
ควบคุมดูแลในหลายดานเชนความเครงครัดในการปฏิบัติงานตามแบบแผนงานรวมท้ังกฎระเบียบท่ีท
างบริษัทระบุไว เขาใจการทํางานและวัตถุประสงคของการทํางานควบคูกับความเขาใจหลักการและ 
จุดประสงคของการลดของเสียและความถูกตองท่ีตัวพนักงานปฏิบัติการมีตองการทํางานและวิธีการ 
การทํางานท่ีมุงเนนตอการลดของเสียและทําใหเกิดประสิทธิภาพตอการทํางาน 
 
2.2 Zero Defect  
 

การไมผลิตของเสียในการผลิตหรือบริการารจนถึงสงมอบสินคาใหลูกคา สินคาสมบูรณท้ัง
ภายในและภายนอก กลาวคือ มูลคาการสูญเสียของเสียเปนศูนยกระบวนการในการสราง 
 (Zero Defect) ทําไดโดยการตรวจสอบสินคา 100% หรือการไมผลิตสินคาท่ีมีของเสียอาจใชการ
ตรวจสอบโดยพนักงานฝายผลิตเองทุกช้ิน การใชเทคนิคตรวจสอบความผิดพลาดกอนเพ่ือชวยในการ
แยกของเสียจะไดไมสงเขาไปในกระบวนการตอไป (Zero Defect) จึงเปนแนวคิดท่ีมุงสรางแรงจูงใจ
ใหคนทํางานทําใหดีท่ีสุดและพยายามใหพลาดนอยท่ีสุดปจจุบันเกือบทุกบรษัทยักษใหญของโลกเนน
วัฒนธรรม “ความบกพรองเปนศูนย” (Zero defect culture) และการทําถูกตองตั้งแตเริ่มตน 
 “Do It Right the First Time” อันจะนําไปสูการปรับปรุงคุณภาพในการสราง “วัคซีนคุณภาพ”  
ท่ีจะปองกันไมใหเกิดการผลิตสินคาดอยคุณภาพออกมา โดยยึดหลักบริหารคุณภาพ 4 ประการคือ 
            1. การทําตามขอกําหนด (Conformance to reguirements)  
คือ การทําตามท่ีลูกคาตองการ ซ่ึงอาจจะไมเปนไปตามท่ีวิศวกรไดตัดสินใจก็ได 
            2. การปองกันไมใหเกิดของเสีย (System for Quality Prevention)  
คือ ใหความสําคัญกับการปองกันความผิดพลาดตางๆ ท่ีจะเกิดขึ้น ยกตัวอยางเชน  
ในอุตสาหกรรมผลิตรถยนตอาจจะจายเงินเพ่ิมขึ้นในการผลิต  
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เพ่ือใหแนใจวาสินคาท่ีสงไปขายจะไมถูกเรียกกลับมาซอม เพราะถาเรียกสินคากลับคืนมา  
ตนทุนจะสูงมากขึ้น 
           3. ความบกพรองเปนศูนย หรือ ของเสียเปนศูนย ซ่ึงแนวความคิดเรื่องนี้กลาววา  
สินคา และบริการท่ีไดผลิตออกไป จะตองไมมีของเสียเพราะความบกพรองหรือของเสียท่ีเกิดขึ้น 
ในบางกรณีอาจทําใหเกิดการสูญเสียอยางมากมายได  
         4. การตรวจวดัตนทุนคุณภาพ โดยดูคาใชจายในการผลิตสินคาออกมาใหเปนไปตามขอกําหนด  
ไมเชนนั้นคาใชจายในการรับประกันจะมีราคาสูงมากกวาคาใชจายในการผลิตสินคาใหเปนไปตาม
ขอกําหนด 
 
2.3 กรรมวิธีการผลิต 
 

การเขียนแบบขั้นพ้ืนฐาน,การเลือกใชวัสดุในการส่ังผลิตและขบวนการทํางานในการผลิต
ดวยกรรมวิธีตางๆโดยนําหลักการเขียนแบบในการส่ังการผลิต,เลือกใชวัสดุในการผลิตเพ่ือให
เหมาะสมและเกิดประสิทธภาพ 

 
2.4 COST  DOWN  
 

การลดคาใชจายโดยการทําการลดตนทุนการผลิตพรอมท้ังการลดคาใชจายท่ีสูญเปลาในการ
ทํางานนําแนวคิดหลักการลดตนทุนมาใชโดยการลดเวลาสูญเปลาโดยการทํา Cover จะทําใหเวลาใน
การทําความสะอาดลดลงแลวนําเวลานั้นๆมาทําการผลิตเพ่ิมเม่ือมีการผลิตเพ่ิมจะทําใหตนทุนในการ
ผลิตลดลงพรอมท้ังกอใหเกิดรายได 

 
2.5 Why why analysis 
 

 
 
 

 
        ภาพ : แสดงการวิเคราะหปญหาโดยเครื่องมือ Why - Why Analysis 
                   บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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Why - Why Analysis คืออะไรเปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุให

เกิดปรากฎการณ อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน ไมเกิดการตกหลนซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือ
นั่งเทียนเปนการแกไขปญหาเพ่ือทําการเจาะลึกถึงปญหาท่ีแทจริงกอนจะทําการวิเคราะหกอนจะทํา
การวิเคราะหดวย Why – Why Analysis จะตองไปตรวจสอบสถานท่ีจริงและดูสภาพของจริง อันเปน
ท่ีมาของปญหาเพ่ือสรางความเขาใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปญหาใหถูกตองชัดเจนในท่ีทํางานมีการ
ถกเถียงกันเล่ือนลอยวา 

•  ทําไมเครื่องจักรจึงหยุดบอย 
•  ทําไมยอดขายไมเพ่ิม 
•  ทําไมประสิทธิภาพการผลิตไมดีขึ้น 
•  ทําไมมีของเสียมากขึ้น 

วิธีการมองปญหาโดยการมองจากสภาพท่ีควรจะเปน 
จุดประสงคในการทํา Why – Why Analysis 

1. เพ่ือใหพนักงานทุกคนท่ีทํางานในหนวยการผลิตมีความชํานาญและสามารถคิดหรือ
วิเคราะหในเชิงทฤษฏีได 

2. สามารถปรับปรุงแกไขได 
3. เพ่ือใหมีความรูและความเขาใจถึงโครงสรางและการทํางานของเครื่องจักร 
4. ทําใหพนักงานทราบไดการวิเคราะหหาตนตอของความผิดปกติของเครื่องจักรหรือการ

ทํางานดวยการวิเคราะหอยางถูกตอง 
5. เพ่ือใหเกิดแนวคิดท่ีจะหามาตรการปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้นซํ้าอีก 
6. ผูเขารวมในการวิเคราะหประกอบดวยฝายซอมบํารุง และระดับปฏิบัติงานจึงทําใหทุกคน

สามารถทราบสาเหตุของปญหารวมกัน 
 การนําหลัก Why why analysis มาวิเคราะหหาสาเหตุการเกิด DEFECT และเวลาสูญเปลา
เพ่ือใหมุงสูสาเหตุท่ีแทจริงของปญหาอยางถูกตอง 
 
2.6 7 tools  
 

      เครื่องมือควบคุมคุณภาพท้ัง 7 ชนิดนี้ ตั้งช่ือตามนักรบในตํานานของชาวญี่ปุนท่ีช่ือ "บงเค " 
(Ben-ke) ผูซ่ึงมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูท่ีหลัง และสามารถเลือกดึงมาใชสยบคูตอสู
ท่ีมีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา สําหรับเครื่องมือท้ัง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดดังนี ้
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1. ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fishbone Diagram) 
บางครั้งเรียกวา Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซ่ึงเริ่มนําผังนี้มา
ใชในป ค.ศ. 1953เปนผังท่ีแสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจยัตางๆ 
ท่ีเกี่ยวของรายละเอียดผังกางปลา 

                      ภาพ : การวิเคราะหปญหาโดยใชผังกางปลา 
                   บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิท่ีใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวาง
สาเหตุของความบกพรองกับปรมิาณความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 
 

 

 

                                 แผนภูมิภาพ : แสดงเกี่ยวกับ (Pareto Diagram) 
                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

3. กราฟ (Graphs) คือภาพลายเสน แทง วงกลม หรือจุดเพ่ือใชแสดงคาของขอมูลวา
ความสัมพันธระหวางขอมูล หรือแสดงองคประกอบตางๆรายละเอียดกราฟเสน 

 

 

                    
                                     แผนภูมิภาพ : แสดงเกี่ยวกับกราฟเสนตางๆ 
                                 บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย)                
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4. แผนตรวจสอบ (Checksheet) คือแบบฟอรมท่ีมีการออกแบบชองวางตาง ๆ ไวเพ่ือใชบันทึก
ขอมูลไดงาย และสะดวก 

 

 

 

 

 

                                    ภาพ : แสดงเกี่ยวกับแผนตรวจสอบ (Checksheet) 
                                    บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงท่ีใชสรุปการอนุมาน (Inference) ขอมูลเพ่ือท่ีจะใช
สรุปสถานภาพของกลุมขอมูลนั้น 

 

 

 

                                      แผนภูมิภาพ : แสดงเกี่ยวกับฮีสโตแกรม (Histogram)  
                                        บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

6. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คีอผังท่ีใชแสดงคาของขอมูลท่ีเกิดจากความสัมพันธของ
ตัวแปรสองตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพ่ือท่ีจะใชหาความสัมพันธท่ีแทจริง 

 

 

                           แผนภูมิภาพ : แสดงเกี่ยวกับผังการกระจาย (Scatter Diagram)  
                                   บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย)     



 
 
 

11

7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดของคุณลักษณะ
ตามขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการ
ผลิต โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit) 

 

 

 
                         แผนภูมิภาพ : แสดงเกี่ยวกับแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
                                  บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

 

2.7 Workstudy 
 

การเรียนรูปญหาและขอมูลจากหนางานรวมถึงการศึกษาความรูตางๆท่ีไดเห็นจรงิมาปรับ 
ปรุงแกไขขอบกพรองเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นกลาววาการท่ีจะแกไขการทํางานใหเกิด 
ประสิทธิภาพท่ีดียิ่งขึ้นนั้นจะตองมีการเห็นสภาพสถานท่ีและการทํางานและลักษณะการทํางาน
จากสภาพจริงเพ่ือเปนการวิเคราะหประกอบกับการเรียนรูเพ่ือแกไขปญหาดังกลาวมาไดอยางตรงจุด 
และเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดการใช  Work study  ในการทํางานในกระบวนการการผลิตเปนการ 
เรียนรูจากหนางานเพ่ือนําความรูท่ีไดมาวิเคราะหเพ่ือแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นถือวาเปนส่ิงท่ีจําเปนในการ
ทํางานภายในโรงงานกาวิเคราะหจากสภาพจริงทําใหเห็นปญหาท่ีชัดเจนเปนการเรียนรูประสบการณ
จริงท่ีเกิดขึ้น ณ ขณะนั้นๆแลวมองสภาพรวมเพ่ือเปนการวินิจฉัยปญหาท่ีเกิดขึ้น 
 
2.8 การใช(Zero.Quality.Control)กับ(ZeroDefect) 
 
            การลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเปนศูนย (Zero defect) ไดนั้น ขึ้นอยูกับ  
-  การใชการตรวจสอบแบบ (Source inspection)  
-  การตรวจสอบจากขอมูลในอดีตและการวิเคราะหจากหนางาน  
-  การแกไขปรับปรุงการผลิตอยางทันทีทันใดเม่ือพบปญหา 
-  การตรวจสอบและปรับปรุงการทํางานในสวนท่ีเกี่ยวของใหพัฒนายิ่งๆขึ้นไป 
-  ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณตางรวมถึงทําการบํารุงรักษาใหเครื่องมืออยูในสภาพท่ีดีพรอม 
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ใชงาน 
 การใช(Zero.Quality.Control)กับ(ZeroDefect)เปนการมุงเนนควบคุมดานคุณภาพพรอมท้ัง 
การทําของเสียใหเปนศูนยโดยเช่ือวาการดําเนินตามแนวทางดังกลาวจะทําใหคงคุณภาพใหเปน 
มาตรฐานพรอมท้ังการลดของเสียแกบริษัทโดยการตรวจสอบหาการเกิด (DEFECT) ในอดีตเพ่ือนํามา
วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิด (DEFECT) และนําขอมูลท่ีไดมาประมวลผลเพ่ือหาทางแกไขปรับปรุง 
 
 2.9 5 ส. (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สรางเสริมนิสัย) 
 

กิจกรรม 5 ส คือ การจัดความเปนระเบียบเรียบรอยในสถานท่ีทํางานอันเปนปจจัยพ้ืนฐาน
ในการเพ่ิมผลผลิต เพราะในกระบวนการดําเนินกิจกรรมนั้นมุงเนนการพัฒนาทรัพยากรมนุษยอยาง 
ตอเนื่องโดยเช่ือวามนุษยจะพัฒนางานในองคการตนเองตอไป ซ่ึงแนวทางนี้เปนแนวทางการ 
บริหารงานแบบมีสวนรวมซ่ึงองคการตางๆพยายามมุงเนนมาโดยตลอดโดยมีวัตถุประสงค ดังนี ้
วัตถุประสงคสําคัญ 4 ประการของกิจกรรม 5 ส  

1. พัฒนาความคิดในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  
2. สรางทีมงานท่ีด ีโดยการใหทุกคนมีสวนรวม  
3. พัฒนาผูบริหารและหัวหนางาน โดยการฝกความสามารถในการเปนผูนํา  
4. เตรียมความพรอม เพ่ือการนําเทคโนโลยีดานการปรับปรุงอยางตอเนื่องท่ียากขึ้นมาใช 

 
 
 
 
                                    
                                   ภาพ : แสดงเกี่ยวกับองคประกอบของ 5 ส. 
                               บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ความหมายของ  5ส. 

ส. 1 : สะสาง หมายถึง การแยกใหชัดระหวางของท่ีจําเปนในการใชงาน กับของท่ีไม
จําเปนตองใช รวมถึงของท่ีไมเกี่ยวของในการทํางาน และใหขจัดของท่ีไมจําเปนออกไปจากสถานท่ี
ทํางาน  
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ส. 2 : สะดวก หมายถึง การนําของท่ีจําเปนในการใชงานมาจัดการใหเปนระเบียบใหงายและ
สะดวกในการหยิบใช และทําใหทุกคนดูแลวรูวาคืออะไร  

ส.3 : สะอาด หมายถึง การทําความสะอาดสถานท่ีทํางานอยางด ีใหนาดูอยูเสมอเพ่ือขจัดฝุน
ละอองท่ีอยูบนพ้ืน ส่ิงของเครื่องใชเครื่องมือ และอุปกรณตางๆ  

ส.4 : สุขลักษณะ หมายถึง สภาพหมดจด สะอาดตา โดยการรักษา 3 ส แรกใหคงอยูหรือทํา
ใหดีขึ้นอยูเสมอเพ่ือสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย  

ส.5 : สรางนิสัย หมายถึงการฝกฝนใหทุกคนปฏิบัติอยางถูกตองและติดเปนนิสัยตาม
กฎเกณฑการจัดความเปนระเบียบเรียบรอยในหนวยงานใหเปนไปอยางตอเนื่อง 
ประโยชนที่จะไดรับจากการทํา 5 ส 
สถานท่ีทํางานสะอาด และเปนระเบียบมากขึ้น  
การปฏิบัติงานในโรงงาน และสํานักงานงาย สะดวกและปลอดภัยมากยิ่งขึ้น  
ทุกคนท้ังภายในและภายนอกหนวยงาน สามารถเห็นการปรับปรุงไดชัดเจน  
กอใหเกิดความคิดสรางสรรคในการปรับปรุงอ่ืน  ๆ 
บุคลากรมีระเบียบวินัยขึ้นมาอยางอัตโนมัต ิ 
เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน  
ชวยในการบํารุงรักษาอุปกรณ  
เพ่ิมคุณภาพการบริการท่ีด ี 
ชวยเสริมสรางทัศนคติท่ีดีใหแกบุคลากร  
บุคลากรรูสึกภาคภูมิใจในความสะอาด และความเปนระเบียบเรียบรอย  
เสริมภาพพจนขององคกร 

การควบคมุดูแลกระบวนการการผลิตโดยใชหลัก5ส.ทําใหภายในกระบวนการการผลิตมีแต
ส่ิงจําเปนและไดคุณภาพโดยการทําใหสถานท่ีในการ ทํางานสะอาด สะสางส่ิงไมจําเปนและไม
เขาพวกออก จากกัน  ทําใหอุปกรณและการทํางานสะดวก สุขลักษณะ การรักษาสภาพ 3 ขั้นตน 
ไดถูกตอง 

-  การจัดแฟมเอกสารนําหลักสะสางมาใชในการแยกประเภทของเอกสารท่ีไมจําเปนออกจาก
เอกสารท่ีจําเปนโดยแยกเอกสารท่ีไมตองใชแลวนํากลับไปทํา (REUSE)  รวมกับการใชหลักสะดวก
ในแยกประเภทเอกสารเพ่ือกอใหเกิดความสะดวกในการคนหาพรอมท้ังสามารถนําเอกสารเหลานั้น
มาใชงานไดสะดวก 

-  สะสาง  นํามาใชในการคัดแยกอุปกรณในการซอมบํารุงเครื่องจักรโดยการแยกประเภท
เครื่องมือท่ีมีการใชงานบอยครั้งกับนานๆครั้งออกจากกันพรอมท้ังคํานึงถึงการแยกเครื่อดงมือตาม
ลักษณะของงานในแตละแผนกของเครื่องจักร 

- การนํา 5 ส.โดยเนนท่ี 2 ส. หลัก (สะอาดและสะดวก)ในการทํา (Cover) จะชวยในการลด
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ขั้นตอนการทําความสะอาดฝุน (RESIN) ในบริเวณดังกลาวทําใหบริเวณนั้นๆสะอาดปราศจากฝุน
พรอมท้ังสะดวกในการทํางาน โดยการออกแบบ (Cover)นั้นจะตองคํานึงถึงการทํางานของพนักงาน
เพ่ือใหเกิดความสะดวกสงผลใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานมากยิ่งขึ้น 

 
2.10  4ES.  (Easy to see, Easy to understand, Easy to keep, Easy to use) 
 

การควบคุมเอกสารและการทํางานโดยยึดหลักพ้ืนฐานอยางงายและสามารถท่ีเขาใจและ
นําไปใชไดงายหลักการ 4ES. นั้นเปนแนวคิดท่ีเกิดขึ้นโดยประธานบริษัท ซ่ึงเห็นวาแนวคิดดังกลาว
เปนแนวทางพ้ืนฐานท่ีสามารถนําไปปฏิบัติตามไดโดยงายตามหลักขั้นพ้ืนฐานการเรียนรูของมนุษย 
คือ ดูงาย เขาใจงาย เก็บงาย ใชงาย เม่ือมีครบท้ัง 4 อยางนี้ทําใหการทํางานตางๆมีแบบแผนท่ีแนนอน
และเกิดความสะดวกในการทํางานสงผลใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางาน 

-  นําหลักการของ 4 ES. มาประยุกตใชกับรูปแบบการจัดเอกสารภายในฝายเพ่ือใหผูใชหยิบ
ใชเอกสารไดสะดวกและรวดเร็ว 

-  ในการออกแบบ (Cover)ใชหลัก (4 ES.) เปนสวนประกอบในการออกแบบเพ่ือให
พนักงานปฏิบัติการเกิดความสะดวกในการใชงาน ใชงานไดงายและกอใหเกิดประสิทธิภาพในการ
ทํางาน 

  
2.11 การผลิตแบบ TOYOTA 
 

ความสูญเปลาหรภืาษาญี่ปุนเรียกกันวา มูดะ (Muda) หมายถึงการทํางานท่ีไมมีผลงาน ซ่ึงเม่ือ
พิจารณาใหละเอียดถ่ีถวนแลวเราจะพบ มูดะ อยูท่ัวไปในทุกขั้นตอนการทํางานและมีเปนจํานวนมาก
เสียดวย นอกจากนี้ มูดะ เองก็จะมีเพ่ือนสนิทอีก 2 คนก็คือ มูระ (Mura) ท่ีแปลวาความไมสมํ่าเสมอ 
และ มูริ (Muri) ท่ีแปลวา ส่ิงเกินความสามารถ หากเราพบเพ่ือนท้ัง 2 ของมูดะก็จะเปนสัญญาณเตือน
วามูดะกําลังจะมาถึงสถานประกอบการของเราแลว เม่ือเรานํากฎ 80/20 ของพาเรโตเขามาพิจารณา
คนหาความสูญเปลา ก็จะพบวางานท่ีเราทําอยูท้ังหมด 100% จะมีงานท่ีไมกอใหเกิดผลงานอยู 80% 
และทํางานท่ีไดผลงานอยูเพียง 20% ซ่ึง 80% ท่ีวานี้ก็คือ ความสูญเปลา เราจึงมองหาไดไมยากนัก 
เพียงแตวาผูปฏิบัติงานจะมองเห็นหรือไมเทานั้นเพราะความสูญเปลาอยูใกลตัวเรามากเหมือกับเสน
ผมบังภูเขาความสูญเปลามีอะไรบางในหนังสือ The Toyota Way หรือวิถีแหงโตโยตาไดแบงแยก
ความสูญเปลาออกเปน 8 ประเภทหลักๆคือ  
             1) การผลิตมากเกินพอด ี(Over Production)  
             2) การรอคอย-เวลาท่ีใชในการรอปฏิบัติการ (Waiting–Time on Hand)  
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             3) การเคล่ือนยายหรือการขนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Transport or Conveyance)  
              4) การผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินความจําเปนหรือการผลิตดวยวิธีท่ีไมถูกตอง                 
(Overprocessing or Incorrect Processing)  
              5) พัสดุคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory)  
              6) การเคล่ือนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement)  
              7) ขอบกพรองของช้ินสวน (Defects)  
              8) ความคิดสรางสรรคของพนักงานท่ีไมไดนํามาใชประโยชน (Unused Employee 
Creativity)  
          ซ่ึงเราจะเห็นวาเกือบท้ังหมดของงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานเปนความสูญเปลาไมวา 
จะเปนงานดานการขนสง งานดานคลังสินคา งานดานสินคาคงคลัง งานท่ีเกี่ยวของกับดานการผลิต
และขั้นตอนการผลิต ดังนั้นแนวคิดและวิธีการดําเนินงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานท่ีมี
ประสิทธิภาพจึงเปนแนวทางท่ีมุงการลดหรือขจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการท้ังส้ินไมวา 
จะเปนแนวคิดการจัดแผนการขนสงไมใหเกิดการวิ่งรถเท่ียวเปลา หรือบรรทุกสินคาไมเต็มคันรถ การ
วางแผนเสนทางการขนสง การกําหนดระดับของสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม การวางแผนการผลิตให
เพียงพอกับความตองการของลูกคา การนํา Bar Code เขามาใชในการทํางานเพ่ือใหการทํางานรวดเร็ว
และมีความแมนยําขึ้น การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 
           ดังนั้นงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานจึงตองหันมาใหความสนใจมองหา ความสูญเปลา 
หรือ มูดะ นี้อยางจริงจัง และหาแนวทางการบูรณาการรวมกันใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด เพ่ือใหเกิด
ความกระชับในการทํางานมากท่ีสุด เพราะงานเหลานี้ สามารถปรับลดได เปล่ียนแปลงได โดยไม
สงผลกระทบถึงคุณภาพของสินคา และท่ีสําคัญยังเปนการเพ่ิมความพึงพอใจใหกับลูกคาอีกดวยใช
หลักการผลิตแบบ TOYOTA  โดยนําหัวขอมูดะ การลดเวลาสูญเปลาในการปฏิบัติงานใชลดเวลา 
สูญเปลาในการทําความสะอาดและนําเวลาดังกลาวมาผลิต 
 
2.12 3Z (Zero Breakdowns, Zero Defects, Zero Accidents)  
 
           ความสําเร็จ 3 ประการในการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนส่ิงท่ีสามารถ
เห็นไดอยางชัดเจน เปนรูปธรรม หากการดําเนินการ (TPM) ประสบความสําเร็จ (Zero Breakdowns) 
หมายถึง เครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Defects) หมายถึง ของเสียเปนศูนย และ (Zero Accidents) 
หมายถึง อุบัติเหตุเปนศูนย นําหลักการดังกลาวมาใชรวมกับการทํากิจกรรม (KYT) เพ่ือวิเคราะหหา
สาเหตุการเกิดอุบัติเหตูและรวมหาทางแกปญหาดังกลาว และการทําให (DEFECT) ใหเปนศูนยโดย
การวิเคราะหหาสาเหต ุ 
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2.13 TPM  

 
            TPM ยอมาจากคําวา (Total Productive Maintenance) แปลเปนไทยวา การบํารุงรักษาทวีผลท่ี
ทุกคนมีสวนรวม  หลักการของ TPM นั้นเริ่มตนการพัฒนามาจาก การดําเนินการ PM หรือการทํา 
Preventive Maintenance และไดพัฒนาการดําเนนิการมาเรื่อยๆ โดยความคิดพ้ืนฐานเริ่มจากการทํา
การบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือไมใหเสีย และสามารถเดินเครือ่ง ตามท่ีตองการไดโดยการใชท้ังการ
บํารุงรักษาตามคาบเวลา (Time Base Maintenance) การบํารุงรักษาตามสภาพของเครื่องจักร 
(Condition Base Maintenance) และ การเปล่ียนแปลงเครื่องจักร ท่ีบํารุงรักษางายขึ้นและมีอายุการใช
งานนานขึ้น (Maintenance Prevention) แตเครื่องจักร ก็ยังเสียอยู และมีคาใชจาย ในการบํารุงรักษาสูง
มาก ความคิดเรือ่งการทําการบํารุงรักษา เพ่ือใหเครื่องจักรไมเสียนั้น จึงเริ่มจากการตรวจสอบ ให
ทราบถึงการเส่ือมสภาพ ของช้ินสวนตางๆ กอนท่ีเครื่องจักรนั้นๆ จะเสียหาย ดังนั้นจึงตองมีผูท่ีมี
ความสามารถ ในการตรวจสอบเครื่องจักร ซ่ึงตองเปนผูท่ีสามารถรับรู การเส่ือมสภาพไดอยางแมนยํา 
ผูท่ีจะทําเชนนี้ไดอยางดีท่ีสุดก็คือ พนักงานเดินเครื่อง ตอมาจึงไดพัฒนามาเปน การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง หรือ Autonomous Maintenance ซ่ึงเปนเอกลักษณของ TPM การดําเนินการ การบํารุงรักษา
ดวยตนเองหรือ Autonomous Maintenance จึงเปนเอกลักษณเฉพาะตัวของ TPM แตการดําเนินการ
เพียงเพ่ือใหเครื่องจักรเสียเปนศูนย นั้นยังไมเพียงพอ TPM จึงมุงไปสูการเปนผูผลิตระดับโลก หรือ 
World Class Manufacturing โดยนํากิจกรรมอ่ืนมาผนวกรวมดวยเปน 8 กิจกรรมหลักของการ
ดําเนินการ TPM หรือท่ีเรียกวา 8 เสาหลักของ TPM นั่นเอง 

 

 
 
 
 
 
                                                 ภาพ : โครงสรางกิจกรรม TPM 
                                   บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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2.14 PDCA 
ความหมายของ PDCA 

คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ประกอบดวย 
P = Plan คือการวางแผนจากวตัถุประสงค และเปาหมายตามท่ีไดกําหนดขึ้น 
D = Do คือการปฏิบัติตามขั้นตอนในแผนงานท่ีไดเขียนไวอยางเปนระบบและมี 
ความตอเนื่อง 
C = Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแตละขั้นตอนของแผนงานวามี 
ปญหาอะไรเกิดขึ้น จําเปนตองเปล่ียนแปลงแกไขแผนงานในขั้นตอน 
ใดบาง 
A = Action คือ การปรับปรุงแกไขสวนท่ีมีปญหา หรือถาไมมีปญหาใดๆ ก็ยอมรับ 
แนวทางการปฏิบัติตามแผนงานท่ีไดผลสําเร็จ เพ่ือนําไปใชในการทํางานครั้งตอไป 
เม่ือไดแผนงาน (P) นําไปปฏิบัติ (D) ระหวางปฏิบัติก็ดําเนินการตรวจสอบ(C) พบปญหาก็ทําการ
แกไขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เริ่มจากการวางแผนกอน วนไปเรื่อยๆ จึงเรียกวงจร PDCA 
 
 
 
 
 
                                          ภาพ : แสดงเกี่ยวกับวงจร PDCA 
                             บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ประโยชนของ PDCA มีดังนี ้
1. การวางแผนงานกอนการปฏิบัติงาน จะทําใหเกิดความพรอมเม่ือไดปฏิบัติงานจริง การวางแผนงาน
ควรวางใหครบ 4 ขั้น ดังนี ้
             1. ขั้นการศึกษา คือการวางแผนศึกษาขอมูล วิธีการ ความตองการของตลาดขอมูลดานวัตถุดิบ 
ดานทรัพยกรท่ีมีอยูหรืองเงินทุน เปนตน 
             2. ขั้นเตรียมงาน คือการวางแผนเตรียมงานดานสถานท่ี การออกแบบผลิตภัณฑความพรอม
ของพนักงาน อุปกรณ เครื่องจักร วัตถุดิบ เปนตน 
             3. ขั้นดําเนินงาน คือการวางแนวทางการปฏิบัติงานของแตละสวนแตละฝาย เชน ฝายผลิต 
ฝายขาย ฝายโฆษณา เปนตน 
             4. ขั้นการประเมินผล คือการวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลอยางเปนระบบ เชน ประเมิน
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จากยอดการจําหนาย ประเมินจากคําติชมของลูกคา  
หรือประเมินจากเครื่องมือท่ีสรางขึ้นโดยเฉพาะ เพ่ือใหผลทีไดจากการประเมินเกิดความเท่ียงตรง
2. การปฏิบัติตามแผนงาน ทําใหทราบขั้นตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานลางหนาหรือทราบ
อุปสรรคลวงหนาดวย ดังนั้น การปฏิบัติงานก็จะเกิดความราบรื่น และเรียบรอย นําไปสูเปาหมายท่ี
กําหนดไว 
3. การตรวจสอบ ใหไดผลท่ีเท่ียงตรงเช่ือถือได ประกอบดวย 

3.1 ตรวจสอบจากเปาหมายท่ีไดกําหนดไว 
3.2 มีเครื่องมือท่ีเช่ือถือได 
3.3 มีเกณฑกการตรวจสอบท่ีชัดเจน 
3.4 มีกําหนดเวลาการตรวจท่ีแนนอน 
3.5 บุคลกรท่ีทําการตรวจสอบตองไดรับการยอมรับจากหนวยงานท่ีเกี่ยวของเม่ือการ
ตรวจสอบไดรับการยอมรับ การปฏิบัติงาน ขั้นตอไปก็ดําเนินตอไปได 

4. การปรังปรุงแกไข ขอบกพรองท่ีเกิดขึน้ ไมวาจะเปนขั้นตอนใดก็ตาม เม่ือมีการปรับปรุงแกไข
คุณภาพก็จะเกิดขึ้น ดังนั้น วงจร PDCA จึงเรียกวา วงจรบริหารงานคุณภาพ 

นําหลักการ PDCA มาใชเปนรูปแบบหลักในการทํางานตางๆเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพท่ีสูง
ท่ีสุดในการทํางานรวมถึงในขั้นตอนตางๆดวย 

 
2.15 สรุป  
 
               เพ่ือบรรลุวัตถุเปาหมายของการลดของเสียใหเทากับศูนยหรือการลดของเสียในไลนการผลิต 
ใหเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดควรเริ่มจากการตรวจสอบท่ีตนเหตุ (Source Inspection) คือการ 
ตรวจสอบความผิดพลาดท่ีขั้นตอนการผลิตท่ีอาจจะเกิดขึ้น โดยทําการ หยุดกระบวนการผลิตและ 
ทําการแกไขปรับปรุงโดยอัตโนมัติกอนท่ีกระบวนการผลิตจะผลิตของเสียออกมารวมถึงการศึกษาขอ
มูลปริมาณการเกิดของเสียท่ีมากท่ีสุดเพ่ือนํามาทําการวิเคราะหปญหาและแกใขปญหาใหตรงจุด 
การใชเครื่องมือ (Zero .Quality .Control) (Why why analysis) (Work study) กรรมวิธีการผลิต  5ส. 
4ES  และ (Zero Defect )จะทําใหการผลิตสามารถกําจัดหรือลดของเสียไดอยางเห็นผล รวมถึงการ 
ตรวจสอบหนางานเพ่ือเนน ถึงสาเหตุหลักของปญหาเปนการเจาะลึกเพ่ือใหเขาถึงปญหาอยางตรงจุด 
โดยการตรวจสอบนั้นจะเนนถึงการตรวจสอบท่ีหนางานและขอมูลในอดตีท่ีไดเกิดขึ้น 
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บทท่ี 3 แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

- เรียนรูงานท่ีไดรับมอบหมาย 
- ศึกษาหาขอมูลเพ่ิมเติม 
- ประยุกตความรูท่ีมีและความเขาใจในงานในการปฏิบัติงาน 
- ตรวจสอบการทํางาน 
- ปรับปรุงแกไขงานในสสวนท่ียังบกพรอง 
- ประเมินผลการดําเนินงาน 
- สรุปผลท่ีไดจากการดําเนินงาน 
-  

3.2 รายละเอียดงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา 
 
รายละเอียดการทํางาน 
 งานดานเอกสารตางๆ 
เริ่มดวยการเรียนรูการแยกประเภทเอกสารในฝายกอนท่ีจะจัดหาวิธีการในการจัดเก็บเอกสารและ

นําแนวทางท่ีคิดมาประยุกตใชโดยจัดรูปแบบการจัดเก็บเอกสารในฝายผลิตเพ่ือใหเปนรูปแบบท่ีเปน
มาตรฐาน จัดเก็บงายและสะดวกตอการคนหาโดยการนําตัวเลขและวิธีการคนหาโดยระบบตัวเลขเขา
ชวยรวมกับระบบ 4 ES (Easy to see Easy to understand Easy to keep Easy to use)เพ่ือใหสะดวกใน
การคนหา มีตําแหนงการจัดเก็บท่ีแนนอน สามารถรูแนชัดวาเอกสารใดหายไป มีการเรียงลําดับของ
เอกสารกอนหลังและใชสีแฟมชวยในการแยกประเภทเอกสารเฉพาะแผนกภายในฝายพรอมดวยการ
ทํารายการเอกสารท้ังหมดเพ่ือเปนตัวชวยในการคนหาเอกสารโดยจะแสดงรายละเอียดของเอกสารใน
แฟมนั้นๆวาเปนเอกสารในลักษณะใดโดยจะแบงแฟมเอกสารเปน 3 สี (เหลือง , น้ําเงิน , ดํา)  
สีเหลือง :     เปนเอกสารสําคัญเกี่ยวกับคุณภาพ  
สีน้ําเงิน : เปนเอกสารท่ัวไปภายในฝายโดยจะมีการแยกสีแบงประเภทเอกสารเพ่ือแบงช้ันในการ
จัดเก็บ 
สีเทา     :       เปนเอกสารประจําฝายการผลิตท่ี 3    
แตละช้ันประกอบไปดวยแฟมจํานวน 50  แฟมมีท้ังหมดสามแถวโดยท่ีแฟมสีเหลืองและสีเทาจะอยูท่ี
แถวแรกเนื่องจากเปนเอกสารสําคัญในฝาย 
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                              รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับการแยกเอกสารในแฟมตามสี 
                    บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
หลังจากนั้นจึงเขาสูขั้นตอนการทําสันไฟลแบบใหมพรอมท้ังการทําตัวเลขลําดับติดท่ีสันแฟม,
ปายกํากับแยกประเภทเอกสารในแตละแผนก โดยท่ีรูปแบบสันไฟลเอกสารท่ัวไปจะใชสีฟาเขม
สวนแฟมเอกสารสําคัญเกี่ยวกับคุณภาพจะใชสีขาวและสันจะมีรายละเอียดประกอบมากกวาดัง
รูปท่ีสอง หลังจากนั้นจะเขาสูขั้นตอนการทําปายแยกเอกสารในแตละช้ันและแตละสีพรมดวยทํา
หมายเลขกรวางลําดับของแฟมเอกสารในแตละแถวซ่ึงในแตละแถวนั้นจจะมีแฟมท้ังหมด 50 
แฟมมีท้ังหมด 3 แถวโดยแยกแถวละสีดังนี้  สีน้ําเงิน , สีสม และสีเขียว 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
                            รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับรูปแบบการเรียงลําดับแฟมตามตัวเลข 
                                     บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
จากนั้นจะทําสารบัญภายในเอกสารโดยเรยีงเอกสารแยกประเภทเอกสารในแตละแฟมโดยใชรหัสท่ี
ทางบริษัทมีการทําอยูแลวนํามาการแยกประเภทเอกสารภภายในใหมและจัดทําสารบัญเพ่ือใหงายตอ
การคนหาเอกสารภายในแฟมตามเลขประจําเอกสารพรอมท้ังทําดัชนีแสดงเลขเอกสารเพ่ือใหสามารถ
เปดไดงายขึ้นหลังจากดูจากสารบัญแลว 
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                                 รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับสารบัญภายในแฟมเอกสาร 
                                    บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ขั้นตอนสุดทายการทําสารบัญรายช่ือแฟมเพ่ือสจะทําใหทราบวาเอกสารท่ีตองการอยูท่ีช้ันใดเบอร
อะไร จากการทําตามขั้นตอนท่ีไดกลาวมาแลวทําใหเอกสารมีการปรับเปล่ียนเพ่ือใหสอดคลองกับ
ระบบ 4 ES (Easy to see Easy to understand Easy to keep Easy to use) ทําใหมีการจัดเก็บท่ีเปนระบบ
มากขึ้นดังรูปตอไปนี ้

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
                                      รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับรูปหลังจากการปรับปรุง 
                                      บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
 การทํารายงานของเสีย (DEFECT) 

เริ่มจากการเรียนรูการ RUN ขอมูลเพ่ือทําการปอนขอมูลเขาสูระบบใชเวลาในการเรียนรู
ประมาณ 2 วันจึงเปนงานประจําท่ีไดรับมอบหมายงานดังกลาวจะถูกแบงออกเปน3 ขั้นตอนไดแกการ
ปอนขอมูลในแตละวัน (Daily defect) ในแตละสัปดาห (Weekly defect) และในแตละเดือน  
(Monthly defect) ของแตละไลนการผลิตในแตละเครื่องเพ่ือเปนการตรวจสอบ เพ่ิมเติมขอมูล ณ 
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ปจจุบันโดยนําขอมูลท่ีไดไปใชในการทําการตรวจเช็คแตละเครื่องจักรอยางละเอียดและนําขอมูล
ปริมาณ DEFECT แตละประเภทท่ีเพ่ิมขึ้นไปตรวจสอบและทําการประชุมกับพนักงานท่ีดูแล
เครื่องจักรนั้นๆเพ่ือทําการเฝาระวังการเกิดของเสีย (DEFECT) ในอัตราท่ีเพ่ิมมากขึน้รวมถึงการนํา
ขอมูลท่ีไดไปปรับปรุงปญหาการเกิดขอเสียเพ่ือทําการลดของเสีย (DEFECT) ตอไปโดยท่ีขอมูล
ดังกลาวแสดงประเภทของสีย (DEFECT)ของแตละกระบวนการการผลิตจะแสดงขอมูลตัวเลขเปน
เปอรเซ็นตและขอมูลท่ีเปนกราฟโดยท่ีขอมูลจะไดจากการทําการ RUN ขอมูลจากขอมูลการผลิตท่ีมี
การตรวจสอบจากบารโคตวาแตละเครื่องมีจํานวนการผลิตในปริมาณเทาไหรผลิตเสียในจํานวน
เทาไหรและในจํานวนท่ีเสียเกิดจากสาเหตุอะไรโดยโปรแกรมจะมีการแบงขอมูลสาเหตุการเกิดของ
เสีย (DEFECT)โดยแบงแยกตามประเภทโดยใชสีเปนตัวแบงดังรูปตอไปนี้ Daily weekly และ 
monthly 
 การคียขอมูลการเกิด (ALARM DWBA ALARM  FINAL) 

เปนการคียขอมูลการเกิด (ALARM) ของเครื่อง DWBA (first) และ (ALARM) ของเครื่อง 
FINAL ในแผนก MPT 3 เปนรายวันโดยดูของมูลจาก WORK SLIP  เอกสารจากในไลนการผลิตเพ่ือ
นํามาบันทึกผลพรอมท้ังนําผลท่ีไดไปปรับปรุงแกไขและใหพนักงานทําการเฝาระวังการเกิด ALARM 
โดยการเกิด (ALARM) จะมีไฟแดงแสดงท่ีเครื่องจักรเพ่ือใหพนักงานทราบวาเกิดปญหาท่ีเครื่องนั้นๆ
และทําการแกไขโดยท่ีการเกิด ALARM  
 คียขอมูลการเกิด ALARM  ANDON RESULT 
 คียขอมูล DEFECT  UNFILLING 
 การแกปญหาการเกิดDEFECTภายในแผนกและการปรับปรุงการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพ

มากขึ้น 
ศึกษาวิธีการทํางานดานเอกสารภายในแผนก3rdProductionรวมท้ังศึกษาเกี่ยวกับขอมูลในรายการผลิต
โดยการเดินตรวจสอบท่ีหนางานและดูขอมูลการเกิดของเสีย(DEFECT)ในรายการผลิตโดยเฉพาะ 
อยางยิ่งการแกไขปญหาท่ีเกี่ยวกับของเสีย(NG)ในกระบวนการในไลนการผลิตของเครื่องCPTเรียนรู 
ขั้นตอนการทํางานอยางละเอียดตั้งแตแผนกแรกจนถึง(FINAL) ของการผลิตเพ่ือนํามาวิเคราะหใน 
การลด (DEFECT) โดยมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานดังตอไปนี ้

 
ขั้นตอน 

-      ศึกษาและเรียนรูกระบวนการผลิตของเครื่อง (CPT) 
- สอบถามของสงสัยเพ่ือใหเกิดความรูและความเขาใจมากยิ่งขึ้น 
- เรียนรูขอมูลและกราฟการเกิด (DEFECT) และสาเหตุการเกิดในอดีต 

ศึกษาขอมูลจากกราฟการเกิด (DEFECT) และการตรวจสอบหนางาน 
ชนิดของของเสีย (DEFECT) ในไลนการผลิตในแตละ (Process) ของเครื่องจักร ดังนี ้
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แผนก  DWBA 
- PASS   เกิดจากการท่ีกลองไมเห็นตัว chip บน frame  
-AU-CUT  เกิดจากการผิดพลาดของจังหวะการ wire ลวดทอง หรือ หัว wire สรางตัว ball 

ไมไดขนาด 
- FRAME  HEAT  เกิดจากการท่ี frame โดยความรอนในปริมาณท่ีมาก 
- HAVE CHIP  มีแต chip แตไมมีการ bond และการ wire 
- NO CHIP  ไมมี chip อยูบน frame 

แผนก  MOLD 
- UNFILLING PIN HOLD   
- MOLD BROKEN  ตัว Resin ท่ีทําการ Mold มีรอยแตก 
- AB  AHESION  
- SENDING HOLD   
- RESIN LEAK    Resin ท่ีทําการ Mold เกินออกมานอกตัวผลิตภัณฑ 
- PRESS FRAME   ตัว frame โดยกดทับอาจทําให frame เสียรูป 
- OTHER (MIDDLE) 
- LOAD SIDE   
- PRESS UNIT 
- UNLOAD SIDE 
- MAGAZINE STOCKER 

แผนก  FINAL 
- H   การวัดคาทางไฟฟาของตัว chip ท่ีไมผานมาตรฐาน 
- L-LOAD    
- RTH 
- DC 
- MACHINE    
- BACK SIDE     มีคราบ Resin  เกาะอยูท่ีดานหลังตัว frame  
- VACUUM ALARM    
- TAPING ALARM    
- MARK 
- SOLDERING DEFECT  
- SURFACE ALARM 
- L17-18 ALARM 
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- PILOT GOOD CONFIRM 
- METEX 
- TR. LOSS 
- PRE PROCESS (FINAL) 
- CHIP NG H 
- CHIP NG RTH 
- CHIP NG DC  

จากการตรวจสอบขอมูลการเกิดของเสีย (DEFECT) ในแตละแผนกแลวทําใหทราบวาสาเหตุการเกิด
ของเสีย (DEFECT) นั้นเกิดจาก 2 สาเหตุหลักคือ  

1. โปรแกรมท่ีใสขอมูลลงในเครื่องจักรยังไมครอบคลุมมากเพียงพอ 
2. อะไหลของเครื่องจักรท่ีมีการสึกหรอจากฝุน 

ซ่ึงจากการวิเคราะหจากสาเหตุของปญหาท้ัง2ขอแลวจึงทําการเลือกแนวทางการแกไขปญหาโดยเนน
ท่ีสาเหตุการเกิดฝุน                      
เนื่องจากสาเหตุในขอแรกนั้นเปนเรื่องท่ีเกี่ยวของกับการเขียนโปรแกรมซ่ึงมีความขัดแยงตอสาขาและ
วิชาท่ีไดเรียนมาจึงเปนการยากท่ีจะนํามาประยุกตใชจึงทําการวิเคราะหจากสาเหตุท่ี 2 
โดยทําการวิเคราะหเจาะลึกปญหา ดูจากหนางานโดยมีขั้นตอนการวิเคราะหปญหา ดังนี ้
ขั้นแรก       ตั้งคําถามเพ่ือเจาะลึกใหถึงสาเหตุของปญหา 

- อุปกรณใดบางท่ีมีสวนเกี่ยวของกับการผลิตช้ินงาน 
- ช้ินสวน/อะไหลแตละชนิดมีการทําความสะอาดมากนอยเพียงใด 
- อะไหลมีระยะเวลาในการบํารุงกีค่รั้งตอ 1 เดือน 
- ใครเปนผูรับผิดชอบดูแลการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
- ระยะเวลาในการทําความสะอาดเทาไร 
- ขั้นตอนการตรวจเช็คการทําความสะอาดอยางไร 
- พนักงานคุมเครื่องมีความรูดานการบํารุงรักษาและการทําความสะอาดเบ้ืองตนมากนอย 

เพียงใด 
ขั้นท่ีสอง    สอบถามกับพนักงานปฏิบัติการท่ีรับผิดชอบในดานดังกลาว 
ขั้นท่ีสาม    นําขอมูลท่ีไดมาเรียบเรียงและวิเคราะหกอนท่ีจะสรุปผล 
ขั้นสุดทาย  สรุปผลและนําผลท่ีไดไปปฏิบัต ิ

 
- วิเคราะหขอมูลจากการท่ีไดเรียนรูมานําทฤษฎีพรอมท้ังความรูท่ีไดเรียนมาประยุกตใช 

เพ่ือทําการวิเคราะหปญหาดังกลาว 
- ตรวจสอบสาเหตุปญหาและส่ิงท่ีวิเคราะหได 



 
 
 

25

- นําสาเหตุของปญหาท่ีไดทําการเลือกแลวและวิเคราะหไดมาทําการปรับปรุงโดยยึด
สาเหตุปญหาท่ีวิเคราะหไดเปนหลัก 

- เลือกการปรับปรุงโดยใชความรูท่ีเรียนมาประยุกตใชรวมกับความเหมาะสมในการแกไข 
- เลือกวิธีแกปญหาท่ีดีท่ีสุด 
- วางขั้นตอนการทําการแก 
- ทําตามขั้นตอนท่ีไดวางไว 
- ตรวจสอบและปรับปรุง 
- สรุปผลการทํางาน 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
                                          ตาราง : แสดงเกี่ยวกับระยะเวลาการทํา Project 
                                         บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
รายละเอียดการวิเคราะหหาสาเหต ุ
 

 
 
 
 
 
 
 

                       แผนภูมิภาพ : แสดงเกี่ยวกับการวิเคราะหปญหาโดย why why analysis 
                                     บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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สาเหตุการเกิด DEFECT   
1. พนักงานปฏิบัติการ 
2. เครื่องจักรและอะไหล 
3. จากอ่ืนๆ เชน ความรอน,ฝุน ฯลฯ 

สาเหตุการเกิด เวลาสูเปลา 
- ฝุน 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                    รูปภาพ :  แสดงเกี่ยวกับตารางการวิเคราะหหาสาเหต ุ
                                          บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
              1 . รางแบบตามแนวคิด(คราวๆ) 
              2 . วัดขนาดของตัวเครื่องจักรและใสขนาดในแบบท่ีตองการ 
              3 . ตรวจสอบและปรับปรุงแบบท่ีราง 
              4 . การวิเคราะหเลือกวัสดุท่ีจะใชทํา 
              5 . เขียนแบบโดยโปรแกรม AUTO CAD  
              6 . ติดตอซัพพลายเออรเพ่ือขอราคา 
              7 . เปดใบ PR  
              8 . สงแบบเพ่ือทําการส่ังผลิต 
             9 . ประกอบ COVER ท่ีตัวเครื่องจักร 
            10 . ทําใบ Improvement 
หลังจากนั้นทําการเก็บผลสํารวจเพ่ือหาขอมูลท่ีจะนํามาสรุปผลการดําเนินงานเพ่ือใหทราบถึง
ประสิทธิภาพของโครงการท่ีไดทํา 
 

      รายการ  ระยะเวลา    ความยาก-งาย คาใชจาย  

     พนักงาน    นาน      ยาก  สูง  

     เครื่องจักร    นาน     ยากมาก  สูงมาก  

     ฝุน      เร็ว      งาย  ต่ํา  
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ตารางข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               
                
               รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับตารางขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
รางแบบตามแนวคิด (คราวๆ) 

 
 
 
      รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับสภาพหนางานและการรางแบบคราวๆ 

                              บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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วัดขนาดของตัวเครื่องจักรและใสขนาดในแบบท่ีตองการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                     รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับการใสขนาดในแบบ 
                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
เขียนแบบโดยโปรแกรม   (COVER) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
                                           รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับแบบ (Cover) 
                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 



 
 
 

29

แบบกระจกอะคิริก 

รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับแบบกระจกอะคิริก 
                                      บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
แบบตัวตอทอ 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
  รูปภาพ : แสดงเกี่วกับแบบตัวตอทอ 

                                     บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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ใบขอราคา 
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                     รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับแบบ COVER 

                                 บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

                         
                     รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับรูปหลังการติดตั้ง 

                              บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
หลังจากการติดตั้งทําความสะอาดโดยรอบเพ่ือทําการสํารวจฝุนตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักรวา
สามารถเดินเครื่องไดดีหรือไม หลังจากทําการตรวจสอบไดขอมูล ดังนี ้

สรุปผลการดําเนินงานการลด DEFECT 
  DEFECT เดือน 8 =  0.023  (1000 ตัว มีของเสีย /23 ตัว) 
  DEFECT เดือน 9 =  0.010  (1000 ตัว มีของเสีย /10 ตัว) 
  DEFECT ลดลง   :   0.023 – 0.010 = 0.013 
  ของเสียลดลง{(0.023 – 0.010) / 0.023 }* 100 = 56 % 

              MOLD  เคร่ืองที่ 4 ผลิตทั้งหมด  2,703,960 ตัว / เดือน  
              ของเสียลดลง  (13 * 2,703,960) /1,000  = 35,151 ตัว 
             ราคา 3.50 บาท : ตัว   35,151 * 3.50  =  123,028.5 บาท  
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ดังนั้น ของเสียลดลง = 35,151 ตัว  คาใชจายลดลง =  123,028.5 บาท / เดือน  
สรุปผลการดําเนินงานการลดเวลาสูญเปลา 

  ทําการตรวจสอบหลังจากการติดตั้งโดยตรวจเช็คปริมาณฝุนท่ีตกอยูรอบเครื่องตรวจสอบ
ภายนอก(Visual)วามีปริมาณฝุนลดลงเล็กนอยเพียงใดจากการสอบถามไดดังนี ้

  จากปกติตองทําความสะอาด2 วัน/ครั้งจนปจจุบันหลังจากท่ีทําการติดตั้งแลวผานไป 1 
อาทิตยในบริเวณดังกลาวไมมีฝุนท่ีพ้ืนรอบๆเครื่องจักรฝุนบริเวณเครื่องจักรลดดังนี ้

- กลอง 
- AIR TENSION  
- Chip 
  ระยะเวลาในการทํา PM ตัวอะไหลตางๆของเครื่องจักร 40 นาที / เครื่อง(ท้ังหมด 6 เครื่อง)   
  การทําความสะอาดกลอง  10 นาที /1กลอง  (1 เครื่องมี 2 กลอง) เทากับ 20 นาที/เครื่อง 
  ผลิต 1 LOT  = 10,200  (3 ชม.)    ;  ผลิต   57 ตัว /นาที 

ราคาตัวละ 3.50 บาท 
 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
                                     ตาราง : เกี่ยวกับคาใชจายท่ีเสียไป 
                                 บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
   
  ดังนั้นจะลดความสูญเปลา 167,580 บาท / ป / เครื่อง (48.61 %) 
   
 ทําการปรับปรุงการจัดเก็บอุปกรณในการซอมเครื่องจักรและการบํารุงรักษา เพ่ือใหสะดวก

และเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครือ่งจักรและการทํางานของตัวพนักงานทําให
สะดวกในการนํามาใชและสามารถตรวจสอบเครื่องมือไดสะดวกและรวดเร็วโดยการจัดเก็บ

รายการ เวลาที่เพ่ิม คาใชจายที่เสียไป/เดือน 

กลอง 20 นาที               3,990 

AIR TENSION  40 นาที               7,980 

แผน CHIP  10 นาที              1,995 

รวม 70นาที              13,965  
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เพ่ือทําใหเปนแบบมาตราฐานในการใชงานภายในไลนการผลิต  กอนท่ีจะทําการปรับเปล่ียน 
พนักงานจัดเก็บเครื่องมือไวภายในกลองเครื่องมือ ดังรูป 

 
รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับเครื่องมือท่ีใชกอนทําการปรับปรุง 

                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ทําการปรับปรุงโดยมีขั้นตอน ดังตอไปนี ้

- สอบถามพนักงานเกี่ยวกับความถ่ีในการใชเครื่องมือ 
- เรียงลําดับเครื่องมือท่ีใชบอยสุดไปจนถึงนอยสุด 
- ส่ังซ้ือเครื่องมือและรถเครื่องมือ 
- วัดขนาดภายในรถเครื่องมือเพ่ือนํามาวัดแผนยาง 
- นําแผนยางท่ีไดมาตัดตามรูปเครื่องมือ 
- ทํารายช่ือเครื่องมือพรอมท้ังเลขบอกขนาดและลําดับเพ่ือสะดวกในการ

จัดเก็บ 
- นําเครื่องมือมาจัดเรียงในรถเครื่องมือเพ่ือใหสะดวกในการใชงานดังรูป 

 
 

 
 
 
 

 
 
                       รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับการจัดเก็บเครื่องมือหลังการปรับปรุง 
                             บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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ติดรูปประกอบท่ีดานนอกตัวลดเครื่องมือเพ่ือใหสะดวกในการคนหา 
 
 
 

 
 
 

 
 

                 รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับรถเข็นเก็บเครื่องมือของพนักงาน 
                                       บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
 รวมทํากิจกรรมการเกดิMIXINGเพ่ือปองกันและหาทางรับมือกับปญหาทําใหพนักงาปฏิบัติ

การตระหนักถึงการทํางานท่ีถูกตองตามแบบแผนโดยนําปายการเตือนในการทํางานพรอม
ปาย MIXING ไปติดท่ีเครื่องจักรในบริเวณท่ีทําการเฝาระวังดังรูป 
 
 
                                                                   

 
 
 
     
 
 
 

 
 
 

 
 
                                    รูปภาพ : แสดงเกี่ยวการทําปายกิจกรรม Mixing 
                                    บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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 ชวยงานพ่ีๆในแผนกในการปรับปรุงการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับเอกสารในไลนใหมีรูป 
แบบท่ีชัดเจนเปนมาตรฐานสามารถตรวจสอบและจัดเก็บไดงายโดยการทดลองทํากลองการ
ใสใบ (request) เพ่ือปรับปรุงใหเกิดมาตราฐานในการจัดเก็บท่ีดีสามารถตรวจสอบไดงาย 

 รวมทํา (WORK  STATUS) ( MAN STATUS) และ (PROCESS STATUS)   เพ่ือสะดวกใน
การตรวจสอบการทํางานของพนักงาน, เครื่องจักร และสามารถตามหาพนักงานเม่ือมีเหตุ
จําเปนเชน (WORK  STATUS) จะบอกสถานการณทํางานของพนักงานวาอยูในสวนใดของ
ไลนการผลิต และสามารถตรวจสอบการปฏิบัติงานไดอยางมีแบบแผน 

              ขั้นตอนการจัดทํา 
- ทําปายของแตละแผนกการผลิตและปายแตละขบวนการ 
- ทําปายแสดงรูปและรายช่ือของพนักงานโดยการแบงกะการทํางานตามสี 

(สีน้ําเงิน –A  , สีเขียว-B , สีชมพู-C) และแสดงสัญลักษณหนาท่ีการทํางานเชน รูป
สายฟาแสดงถึงวาบุคคลนั้นเปนวิศวะไฟฟา 

- จัดทําแบบตาราง WORK  STATUS 
- ติดปายตามแผนท่ีวางไว 
- ทําตะขอสําหรับแขวนปาย 

โดยตารางจะแสดงสถานะการทํางานของตัวพนักงาน 
 ทําการจับเวลาเครื่องจักรเพ่ือหาเวลาทํางานจริงของเครื่องจักรในแตละเครื่อง 
 เช็คจํานวน ALARM และเวลาการการทํางานของเครื่องจักรในแตละเครื่องและทําการ

เปรียบเทียบอัตราการทํางานระหวางเครื่องจักร 2 เครื่อง เพ่ือทําการตรวจสอบเวลาการ
ทํางานจริงของเครื่องจักรและหาเวลาในการปฏิบัติงานจริงพรอมดวยขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ของตัวพนักงานและนําขอมูลท่ีไดจากการตรวจเช็คในแตละเครื่องมาหาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานของแตละเครื่องจักรและทําการเปรียบเทียบระหวางเครื่องจักรดวย 

 การตรวจเช็ค (TROUBLE  REPAIR)  รายเดือนในแตละเครื่องจักรในแผนก MPT 3  
 คียเวลาการ (OPERATE) ของเครื่องจักร 
 ทํากิจกรรม (KYT) ลดอุบัติเหตุใหเปนศูนย  เพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นนํามาหาทาง

แกไขและเฝาระวังการเกิดซํ้า 
 
 
 

 
                                     รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับปายกิจกรรม (KYT) 
                                 บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
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โดยปญหาดังกลาวเกี่ยวของกับการรีบรอนทําใหพนักงานตกบันไดจึงตองมีการทํากิจกรรม (KYT) 
เริ่มท่ีทําแบบขอมูลเพ่ือสอบถามเกี่ยวกับสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุเพ่ือนํามาวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง
และนําความคิดเห็นท่ีไดมาทําการปรับปรุงแกไขปญหาดังกลาวจากแบบสอบถามท่ีไดทําใหมีการ
แกไขปรับปรุงเริ่มแรกโดยการติดปายเตือนใหระวังขณะขึ้นลงบันไดเพ่ือเปนการปองกันในขั้นแรก
เนื่องจากการปรับเปล่ียนแกไขบันไดเปนเรื่องท่ียาก 
 ตรวจหาตัวอยางจาก  Lot  sample  เพ่ือทําการขอขนาดโดยการนํา Lot  sample  ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
                      รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับ Lot sample (MPT 3) 

                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ของแผนก CPT และ MPT 3 จากของเสีย (GATE BURR DEFECT) ไปเขาเครื่องตรวจสอบเพ่ือทํา
การวัดขนาดท้ังคาแนวแกน X , Y และ Z โดยคาท่ีออกมาจะแสดงความยาวของแตละแนวโดยท่ีจะใช
ตัวท่ีมีคาเฉล่ียท่ีสูงสุดและอยูในคาท่ีใกลเคียงกันเพ่ือทําการปรับมาตราฐานการยอมรับคาท่ีเครื่องจกัร
ยอมรับไดเปนการปรับปรุงและแกไขการเกิดของเสียในกระบวนการพรอมแนบใบการวัดคาไปกับ
ตัวอยางดังรูป  
 
 
 
 

 
 

                     รูปภาพ : แสดงเกี่ยวกับ Lot sample (CPT) 
                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 

 
 นํา (Lot dummy)  มารวมเพ่ือทําการนํากลับไปขายใหม โดยกอนท่ีจะนํากลับไปใหมจะ 

การตรวจเช็คความสมบูรณของตัวช้ินงานอีกครั้งพรอมท้ังตรวจวัดคาทางไฟฟาอีกครั้ง ขั้นตอนการทํา 
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(Lot dummy)  เริ่มจากการนํา ตัวผลิตภัณฑท่ีไดจากแตละแผนก ดังรูป 
 

 
 

 
 
 
                                                   รูปภาพ : Lot dummy 
                                บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
หลังจากรวมไดจํานวน Lot ท่ีตองการแลว (658) จะทําการตัดใสรวมในกลองพรอมทงการแนบใบ
เอกสาร (WORK SLIP) 
 
 
 
 
 
 
                            รูปภาพ : การเตรียม Lot dummy เพ่ือนําไปตรวจคาทางไฟฟา 
                                   บริษัท โรม อินทิเกรเต็ดซิสเต็มส (ประเทศไทย) 
 
ใบเอกสาร (WORK SLIP) แสดงรายละเอียดของ (Lot dummy)  หลังจากท่ีทําการนับจํานวนรวมแลว
ไดตามขนาดท่ีตองการกอนท่ีจะทําการนําไปตรวจสอบคาทางไฟฟาอีกครั้ง 

3.2.1 เรียนรูการทํางานดานเอกสารการผลิตของฝาย3 
การแยกประเภทเอกสารการจัดการวางรูปแบบ 
ในการจัดเก็บเอกสารตางเพ่ือใหสะดวกในการคนหาและการจัดเก็บ  

3.2.2 เรียนรูการใชระบบและการทํารายงานDEFECTในแตละรายการผลิต, 
รายเครื่องจักรในแตละวัน (Daily report) รายสัปดาห (Weekly report)  และการคียขอมูลการเกิด 
(ALARM) ของเครื่อง (DWBA) และ (FINAL) 

3.3.3 แปลเอกสารDRAWINGภาษาญี่ปุนเปนภาษาอังกฤษฝกทักษะภาษาท้ังภาษาญี่ปุนและ 
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อังกฤษเพ่ือเปนการพัฒนาทักษะทางภาษาของตนเอง 
3.3.4 แกเอกสารในรายการผลิตท่ีเกี่ยวของกับการปรับปรุงในสวนตางๆของกระบวนการ 

ท้ังภาษาไทยและภาษาญี่ปุน 
 

             3.3.5 เรียนรูขั้นตอนการทํางานในไลนการผลิตของแตละเครื่องจักร ศึกษาขอมูลการเกิด 
(DEFECT) ในไลนการผลิตของเครื่องจักร CPT พรอมท้ังวิเคราะหปญหาเพ่ือหาแนวทางการลด
ของสัย  (DEFECT) 

3.3.6 ปรับปรุงการจดัการเครื่องมือและขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในไลนเพ่ือ 
ใหเกิดความสะดวก , รวดเร็วและเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 

3.3.7 ทํากิจกรรมปรับปรุงการทํางานเพ่ือมุงเนนใหการทํางานมีประสิทธิภาพและลด 
ความผิดพลาดรวมถึงของเสียในการผลิต 

 
3.3ข้ันตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน 
 
3.3.1 เรียนรูงานในไลนการผลิต ศึกษาขอมูลการเกิด (Defect)  
3.3.2 รวบรวมขอมูลท่ีไดจากการเรียนรูและการศึกษามาวิเคราะหเพ่ือเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหาการ 
เกิด (Defect) เปนขอๆ 
3.3.3 ศึกษา เพ่ิมเติมเกี่ยวกับของเสียในกระบวนการและสอบถามเกี่ยวกับปญหาดังกลาวเพ่ือใหหาวิธี 
แกไขท่ีตรงประเด็น 
3.3.4 หาแนวทางแกไขปญหาท่ีพบวิเคราะหความเปนไปไดในการปฏิบัติงานตามแนวทางแกไขท่ีได 
คิดไวเบ้ืองตน 
3.3.5 ตรวจสอบผลการแกไขและปรับปรุงแนวทางแกไขท่ีไดใหสอดคลองตอการทํางานเพ่ือใหเกิด 
ประสิทธิภาพสูงสุด 
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บทท่ี 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตาง  ๆ
 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผลวิเคราะหขอมูล 
 

จากการท่ีไดศึกษาขอมูลจากกราฟการเกิดของเสีย (DEFECT) และการตรวจสอบหนางาน 
ชนิดของของเสีย (DEFECT) ในไลนการผลิตในแตละกระบวนการ (Process) ของเครื่องจักร 
  
4.2วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงคและจุด
มุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
 

เนื่องดวยระยะเวลาในการฝกงานท่ีมียูอยางจํากัดทําใหสามารถศึกษาใบรายงานการผลิตได 
ไมหมดทุกหัวขอจึงขอนําเสนอขอมูลท่ีไดศึกษาเกี่ยวกับของเสีย(NG)ในกระบวนการจากขอมูลของ
เสีย(DEFECT)ในการผลิตและการตรวจสอบจากหนางานซ่ึงจากการศึกษาเพ่ิมเติมทําใหทราบวา 
ตนเหตขุองของเสีย (NG) ในกระบวนการเกิดจาก 3 สาเหตุหลัก 

1 .จากฝุน 
2. จากคนเชนไมมีการทําความสะอาดอะไหลของเครื่องจักร การตั้งโปรแกรมไมตรง 

ทํางานไมเปนไปตามขั้นตอนการทํางานเปนตน 
3. จากเครื่องจักรและเครื่องมือ เกิดการสึกหรอหรือเส่ือมประสิทธิภาพ 

 
4.3 แนวทางแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

4.3.1 เนื่องจากมีเอกสารในฝายมีปริมาณมากและมีหลายประเภทจึงควรมีรูปแบบการ 
จัดเก็บท่ีเหมาะสมโดยการนําระบบ 5ส. เขามาใชเพ่ือปรับปรุงใหเกิดประสิทธิภาพใชงานสะดวก 
งายตอการคนหา 

4.3.2 เนื่องจากสาเหตุหลักของปญหาเกิดจากฝุนจึงควรมีการทําความสะอาดสวนตางๆของ 
ตัวเครื่องจักรกอนและดําเนินการการปองกันการเกิดฝุนจากแหลงท่ีมาเพ่ือใหลดปญหาดังกลาวอยาง 
ตรงจุดดังนั้นถาเปนไปไดจงึปรับใหมีการทําPMเพ่ิมขึ้นในจุดท่ีขาดไปและทํา (COVER)เพ่ือแกปญหา 
จากแหลงท่ีเกิดฝุน  

4.3.3 เนื่องจากการเก็บเครื่องมือไมมีรูปแบบท่ีเหมาะสมจึงทําใหเกิดการเส่ือมสภาพและการ 
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สูญหายของตัวเครื่องมือจึงจัดใหมีการวางรูปแบบเครื่องมือใหมใหทันสมัยเคล่ือนยายสะดวกมี 
ประสิทธิภาพและแบงหมวดหมูตามการใชงาน 

4.4.4 เนื่องจากการปฏิบัติงานควรมีมาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมและมีการเตือนเพ่ือ 
ปองกันการเกิดความผิดพลาดและเสียหายท่ีจะเกิดขึ้นจึงควรมีขอแนะนํา-คําเตือนในบริเวณ 
เครื่องจักรเพ่ือเปนการเตือนในการปฏิบัติงาน 

4.4.5 เนื่องจากพนักงานซอมเครื่อง (TECHNICAL) มีจํานวนจํากัดและการทํางานภายใน
ไลนนั้นมีพ้ืนท่ีกวางจึงยากในการตามตัวพนักงานจึงควรมีการปรับปรุงใหมีการแสดงสถานะการ
ทํางานเพ่ือใหสะดวกในการตรวจสอบการทํางานแลในกรณีท่ีตองการพบพนักงานดังกลาวจึงควร
จัดทําWORK  STATUS เพ่ือสะดวกในการตรวจสอบการทํางานของพนักงาน, เครื่องจักรและ
สามารถตามหาพนักงานเม่ือมีเหตุจําเปน 

4.4.6 เนื่องจากการผลิตมีการเกิดปญหาของเสีย (GATE BURR) ซ่ึงปริมาณการเกิด
ไฟสัญญาณ (ALARM) บอยซ่ึงในบางกรณีท่ีเกิดไฟสัญญาณ (ALARM) ดังกลาวนั้นสามารถทําการ
ลางออกไดในขั้นตอนถัดไป  การเกิดไฟสัญญาณ (ALARM) ดังกลาวทําใหเกิดของเสีย (DEFECT) 
โดยไมจําเปนจึงมีการสุมตรวจของเสีย (DEFECT) แลวนําคาเฉล่ียท่ีไดทําการขอมาตราฐานใหมซ่ึงจะ
ทําใหของเสีย (DEFECT)  ลดลง 
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รูปแบบสันแฟม (PRODUCTION) 
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                              รูปแบบสันแฟม (QUALITY/ENVIRONMENT) 
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รูปแบบสารบัญแฟม 
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                                     รูปแบบการคียขอมูล ALARM DWBA รายวัน 
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                                        รูปแบบการคียขอมูล ALARM FINAL รายวัน 
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รายการ DEFECT ในแผนก CPT 
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