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 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อน าเอาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และทฤษฎี
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking) ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) มาประยกุตใ์ชใ้น
กระบวนการผลิตในจุดตรวจสอบช้ินงาน เพื่อเพิ่มผลผลิตจากการตรวจสอบช้ินงานใหเ้ป็นงาน  
Finish good และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ใหเ้กิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ซ่ึง
จะท าการทดลองใน 3 Model ท่ีเกิดของเสียในกระบวนการมากสุด รวมถึงช้ินงานหลุดรอดไปถึง
ลูกคา้ท่ีเกิดการร้องเรียนจากลูกคา้มากสุด ซ่ึงไดแ้ก่ Model conrod, fork gear และ bottom งานวจิยัน้ี
เป็นการวิจยัแบบผสมระหวา่งการวจิยัเชิงปฏิบติัการ และการวจิยัเชิงคุณภาพแบบประชุมกลุ่ม โดย
ด าเนินการรูปแบบของ PDCA เพื่อท าการหาสาเหตุ วเิคราะห์ และหาแนวทางแกไ้ขปัญหา 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และลดเวลาตรวจสอบช้ินงานในกระบวนการผลิตของบริษทั 
ABC ท่ีท  าการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ 
 ผลการวจิยัพบวา่ Model conrod ก่อนการทดลองใชก้ารตรวจสอบช้ินงานเวลา 5 วนิาที
ต่อช้ิน หลงัการทดลองท่ีน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลา 2 วนิาทีต่อช้ิน 
สามารถลดเวลาได ้3 วนิาทีต่อ 1 ช้ิน และก่อนท าการวจิยัพบวา่มีลูกคา้ร้องเรียนช้ินงานหลุดรอดไป
ท่ีลูกคา้จ านวน 6 คร้ัง หลงัจากท่ีท าการวจิยัยงัไม่พบช้ินงานหลุรอดไปท่ีลูกคา้ Model fork gear 
ก่อนการทดลองใชเ้วลา 10 วินาทีต่อช้ิน และหลงัจากน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใช ้
ใชเ้วลาตรวจสอบช้ินงาน 5 วินทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาได ้5 วนิาทีต่อ 1 ช้ิน และก่อนท าการวจิยั
พบวา่มีลูกคา้ร้องเรียนช้ินงานหลุดรอดไปท่ีลูกคา้ 3 คร้ัง หลงัจากท่ีท าการวจิยัยงัไม่พบช้ินงานหลุด
รอดไปท่ีลูกคา้ Model bottom ก่อนการทดลองใชเ้วลา 10 วนิาทีต่อช้ิน หลงัจากน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียมาใช ้ใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงาน 5 วนิาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาในการ
ตรวจสอบช้ินงานได ้5 วนิาทีต่อ 1 ช้ิน และก่อนท าการวิจยัพบวา่มีลูกคา้ร้องเรียนช้ินงานหลุดรอด
ไปท่ีลูกคา้จ านวน 4 คร้ัง แต่หลงัจากท่ีท าการวจิยัยงัไม่พบช้ินงานหลุรอดไปยงัลูกคา้ 
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 The purpose of this research was to increase the production by bringing the defect 
reduction machine complying with the theory of Lean Thinking and 7 wastes. The research also 
aimed to apply these theories to the Finish Good in the production process and reduce the defect 
occurred at the manufacturing process. In regards to this research’s purposes, the researchers ran 
an experiment in 3 models: Conrod, Fork Gear, and Bottom, which ranked from the flaws, found 
in the product that customers most complained respectively. This research was a mixed method in 
action research and qualitative research by Focus Group and PDCA (Plan-Do-Check-Act) model 
in an attempt to investigate the defect occurring in the production as well as provide the effective 
solution. This research also focused on reducing the duration in auto part production of ABC 
Company.  
 The results found in three PDCA models were: 1) Conrod: 5 seconds per 1 product 
used in checking the defect before the experiment. The defect identifier machine used in the 
experiment lasted 2 seconds and saved 1 second. Compared to 6 complaints received earlier, with 
this model there were no any complaints from the customers. 2) Fork gear: 10 seconds per 1 
product used in checking the defect before the experiment. The defect identifier machine used in 
the experiment lasted 5 seconds and saved 5 seconds. Compared to 3 complaints received earlier, 
with this model there were no any complaints from the customers. 3) Bottom: 10 seconds per 1 
product used in checking the defect before the experiment. The defect identifier machine used in 
the experiment lasted 5 seconds and saved 5 seconds. Compared to 4 complaints received earlier, 
with this model there were no any complaints from the customers. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 ในปัจจุบนัมีโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ เกิดข้ึนหลายกลุ่มอุตสาหกรรมดว้ยกนั ทั้งใน
กรุงเทพ และต่างจงัหวดัโดยเฉพาะภาคตะวนัออก ไดมี้นิคมอุตสาหกรรมจดัตั้งข้ึนมาหลายนิคม
ดว้ยกนั โดยเฉพาะจงัหวดัชลบุรี และจงัหวดัระยอง พบวา่มีโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วน
รถยนต ์ต่างก็มีการแข่งขนักนัสูง ซ่ึงอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนตเ์ป็นอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีมี
อตัราการเจริญเติบโตท่ีสูงตามการขยายก าลงัการผลิตของรถยนตภ์ายในประเทศเน่ืองจากความ
ตอ้งการ การใชร้ถยนตท่ี์มีปริมาณสูงข้ึนและมีบทบาทท่ีส าคญัต่อการพฒันาในภาคอุตสาหกรรม
ของประเทศ จากอดีตท่ีผา่นมาการผลิตรถยนตจ์ะเป็นการผลิตท่ีมุ่งเนน้ตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดภายในประเทศ โดยน าเขา้ช้ินส่วนอุปกรณ์เขา้มาประกอบเป็นรถยนตภ์ายในประเทศเป็นหลกั 
ต่อมาอุตสาหกรรมน้ีไดเ้ปล่ียนแปลงจากเพียงการประกอบรถยนตม์าสู่การผลิตช้ินส่วนรถยนต ์
เพื่อการประกอบรถยนตใ์นประเทศ และมีการแข่งขนัในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต์
ค่อนขา้งสูง โดยผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตท่ี์มีตน้ทุนท่ีต ่า และสินคา้ท่ีผลิตออกมามีคุณภาพท่ีดีจึงเป็นส่ิง
ส าคญัในเร่ืองของศกัยภาพในการแข่งขนั 
 เน่ืองจากปัจจุบนัสภาพเศรษฐกิจของประเทศไทยอยูใ่นสภาวะตกต ่าเป็นสาเหตุให้
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนตต์อ้งมีการพฒันามาตรฐาน และวธีิการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 
เพื่อใหสิ้นคา้ท่ีผลิตออกมามีคุณภาพรวมไปถึงของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการซ่ึงถา้มีของเสีย
เกิดข้ึนในกระบวนการแลว้วิธีการท่ีจะหยดุและก าจดัของเสียรวมไปถึงการตรวจเช็คช้ินงานก่อนจะ
ส่งมอบสินคา้ไปใหก้บัลูกคา้มีโอกาสสูงท่ีของเสียเหล่าน้ีจะหลุดรอดไปยงัลูกคา้และเม่ือของเสีย
หลุดรอดไปยงัลูกคา้ เม่ือมีการตรวจเช็คเจอของเสียจากลูกคา้แมเ้พียงหน่ึงช้ินก็จะเกิดการขาดความ
น่าเช่ือถือจากลูกคา้และผลท่ีตามมานั้น ช้ินงานท่ีส่งไปใหลู้กคา้นั้นก็จะส่งตีกลบัคืนมาจากลูกคา้
กลายเป็นงานเคลมทั้ง Lot ของการผลิตคืนกลบัมาจากลูกคา้ท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนมา และใน
ขณะเดียวกนัก็จ  าเป็นจะตอ้งมีการใชท้รัพยากรดา้นคน วสัดุ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ วธีิการ และอ่ืน ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งคุม้ค่าและก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ีจึงเป็นเหตุจูงใจใหผู้ว้จิยัจึงได้
ท าการศึกษาแนวทางเพื่อปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโดยลดความสูญเสีย
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและป้องกนัช้ินงานท่ีมีปัญหาคุณภาพหลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
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 การวจิยัน้ีไดเ้ขา้ไปศึกษาในบริษทัท่ีเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์ซ่ึงใชเ้ป็นส่วนประกอบ
ในเคร่ืองยนตข์องบริษทั ABC ซ่ึงมีกระบวนการผลิตในช้ินส่วนรถยนตโ์ดยใชก้ารป๊ัมข้ึนรูปช้ินงาน
โดยเคร่ืองป๊ัมช้ินงานร้อน (Hot forge) โดยวตัถุดิบจะมีลกัษณะเป็นท่อนเหล็กยาว (Steel bar) และ
น ามาตดัเป็นท่อนเล็ก (Billet) ตามมาตรฐานท่ีก าหนดก่อนน าเขา้สู่กระบวนการป้ัมข้ึนรูปเป็น
ช้ินส่วนรถยนตต์ามแผนของการผลิต จากกระบวนการผลิตและจุดสุดทา้ยจะเป็นการตรวจเช็คก่อน
จะเป็นช้ินงานส าเร็จรูปหรือท่ีเรียกวา่ Finish good จากการตรวจเช็คช้ินส่วนในปัจจุบนัยงัคงเกิด
ปัญหาในเร่ืองของเสียหลุดรอดไปท่ีลูกคา้ท าใหข้าดความน่าเช่ือถือของช้ินงานท่ีส่งไปใหก้บัลูกคา้
และยงัรวมไปถึงการเกิดความสูญเสีย  7 ประการ 7 Waste หรือ 3M’s (Muda, Mura, Muri) ซ่ึงลว้น
แลว้แต่จะส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิต ท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน และขาดความเช่ือมัน่จาก
ลูกคา้ รวมไปถึงความสามารถในการแข่งขนัของผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตใ์นปัจจุบนัอยา่งมาก และยงั
พบวา่มีปัญหาคุณภาพ (ของเสีย) เกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
 
ตารางท่ี 1-1  ขอ้มูลของเสียเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 
 

No. Model 
Total check 

OK NG 
NG % 

(Pcs) Accumulate NG 

1 Conrod 235,554 224,237 11,317 11,317 52.98 

2 Fork gear 184,346 178,507 5,839 17,156 80.32 

3 Bottom 160,131 158,932 2,199 19,355 90.62 

4 Crank shaft 269,748 268,445 1,303 20,658 96.72 

5 Case 12,630 12,207 423 21,081 98.70 

6 Cover 9,172 8,894 278 21,359 100.00 

 
 จากตารางท่ี 1-1  เป็นขอมูลของเสียบริษทั ABC จะแสดงล าดบัของเสียจากมากไปหา
นอ้ยจ านวน 6 Model และจะเลือกเอา 3 ล าดบัไดแ้ก่ 1. Model conrod, 2. Model gork gear และ  
3. Model bottom ท่ีมีจ  านวนของเสียมากสุด ท่ีจะน ามาท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยใชร้ะบบเคร่ืองมือ
จบัของเสียเขา้มาในการท าวจิยัในคร้ังน้ี 
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ภาพท่ี 1-1  กราฟขอ้มูลของเสียของบริษทั ABC 
 
 จากภาพท่ี 1-1 กราฟแสดงขอ้มูลของเสีย 6 Model ท่ีท  าการเก็บขอ้มูลของเสีย แต่ 
จะเลือกจ านวนท่ีเกิดของเสียมากสุด มา 3 Model คือ 1. Model conrod, 2. Model fork gear และ  
3. Model bottom มาท าการปรับปรุงแกไ้ขในการท าวจิยัในคร้ังน้ี 
 จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนทางผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาวจิยั (Action research) เพื่อท่ีจะท าการลด
ของเสียโดยจดัท าเคร่ืองมือ (Jig gauge) น ามาใชใ้นการวจิยัในการตรวจเช็ค (ตรวจจบัของเสีย) 
โดยจเลือกมา 3 Model หลกัท่ีเกิดของเสียมากสุดดงัน้ี 
 1.  Jig check ระยะควำมยำว Model conrod 
 

 
 
ภาพท่ี 1-2  Jig check ระยะความยาว Model conrod 
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 ภาพแสดงช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการตรวจสอบระยะความยาวจากระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียใหอ้ยูใ่นมาตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนด ซ่ึงภาพท่ี 1-3 และภาพท่ี 1-4 ก็จะมีลกัษณะ
การตรวจสอบท่ีคลา้ย ๆ กนัจะต่างกนัท่ี ระบบการตรวจสอบท่ีไม่เหมือนกนัเน่ืองจากเป็นช้ินงาน
คนละ Model กนั 
 2.  Jig check ระยะ Center model fork gear (Mismatch คือไม่ได้ระยะ Center) 
 

 
 
ภาพท่ี 1-3  Jig check ระยะ Center model: fork gear 
 3.  Jig check ระยะ Stay และ Stopper model bottom 
 

 
 
 ภาพท่ี 1-4  Jig check ระยะ Stay และ Stopper model bottom 
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ภาพท่ี 1-5  ตวัอยา่งกระบวนการตรวจสอบจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย  
1. เพื่อน าทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking), ความสูญเสีย 7 ประการ 

(7 Wastes) และระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีจดัท าข้ึนมาใชใ้นการวจิยัตรวจจบัของเสียใน
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

2. เพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
รวมถึงช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนดหลุดรอดไปยงัลูกคา้ลดลง 
 

ค ำถำมงำนวจิยั  
1. การพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ในกระบวนการผลิต 

ช้ินส่วนยานยนตผ์ูว้ิจยัใชเ้คร่ืองมือและทฤษฎีอะไร มาท าการท าวจิยัในคร้ังน้ี 
2. ผลการวจิยัในกระบวนการท างาน (Process) ท่ีมีการเปล่ียนแปลงโดยการเอาน าระบบ 

เคร่ืองมือตรวจบัของเสียเขา้มาใช ้มีความแตกต่างจากกระบวนการท างานแบบเดิมอยา่งไร 
 
 

 

Input Process

 ภาพ ชิน้งาน NG

Output

รับชิน้งานจากอกีแผนก มาท าการตรวจเชค็ Inspection Check
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ของเสยีทีเ่กดิข ึน้ในกระบวนการตรวจเช็คทีไ่มส่ามารถตรวจสอบไดแ้ละหลุดรอดไปถงึลูกคา้กลายเป็นงานเคลมกลบัมา
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กรอบแนวคดิในกำรวจิัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-6  กรอบแนวคิดในการวจิยั 
 

1.  แนวคิดเร่ืองการเพ่ิมผลผลิตใน  
     กระบวนการผลิต  และลดความสูญเสีย  
     ท่ีเกิดข้ึนใกระบวนการผลิต 
2.  แนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน  
     (Lean thinking) 
3.  เคร่ืองมือในการท าวจิยั (Jig gauge) 
4.  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)  

 
 (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550; บรรจง  
จนัทรมาศ, 2547) 
 

 

 
 

 

1. เป็นนโยบายของบริษทัในเร่ืองของการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ 
และ ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใกระบวนการผลิต 
2. สภาพและปัญหาการแข่งขนัของผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตท่ี์สูงข้ึนเป็นตอ้งใหก้ารผลิตท่ีมีตน้ทุน
ท่ีต ่า ซ่ึงการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในการบวนการผลิตนั้นเป็นการลดตน้ทุน 

Input 

1.  พนกังานท างานง่ายข้ึนจาก Jig gauge ท่ีใชใ้นการตรวจเชค็ 
2.  ลดเวลาในการตรวจเช็คท าใหย้อด Finish goods เพ่ิมข้ึน 

                3.  ลดอตัราของเสียจากการตรวจเช็คหลดุรอดไปยงัลูกคา้ 

 
 เป็นแนวทางการการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ  
              และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ของบริษทั ABC 

 

 
 
 
 
 

Process 

 
Output 

1.  ผูใ้ชร้ะบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
-  Operation 
2.  ด าเนินการ PDCA  

Outcome 

4.  วเิคราะห์ปัญหาผงักา้งปลา 
     (Fishbone diagram) 
 

(Ishikawa, 1943; วนัรัตน์ จนัทรกิจ, 2548) 

3.  ประชุมกลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้ง Focus group 
- ฝ่ายผลิต (Production) 
- ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
- ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
- ฝ่ายออกแบบ (Design) 



7 
 

 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1. พนกังานท างานง่ายข้ึนจากกระบวนการท่ีมีการเปล่ียนแปลงและลดเวลาในการ 
ท างานจากเดิม 

2. อตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลงรวมถึงช้ินงาน 
ไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนดหลุดรอดไปยงัลูกคา้ลดลง เป็นแนวทางน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต
และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพซ่ึงเป็นนโยบายของบริษทั 
 

ขอบเขตของกำรวจิัย 
ท าการศึกษา การพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ในกระบวนการ

ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อเป็นแนวทางการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต ให้เกิดประสิทธิภาพ 
และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทั ABC ก าหนดขอบเขตการวจิยัไวด้งัน้ี 

1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา 
 ท าการศึกษาสภาพ และปัญหาในการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต ให้เกิด
ประสิทธิภาพและลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและเปรียบเทียบการเปล่ียน
กระบวนการในการน า แนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต และลดความสูญเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต, แนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking),  
แนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking), เคร่ืองมือในการท าวจิยั (Jig gauge)  
และความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) เขา้มาใชใ้นการท าวจิยั (Action research) ในคร้ังน้ี  
 2.  ขอบเขตดา้นพื้นท่ี 
 ท าการศึกษา การพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นเขตท่ีตั้งของบริษทั ABC  
 3.  ขอบเขตดา้นเวลา 
 การวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชร้ะยะเวลาด าเนินการ 210 วนั ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง
เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 
 4. ขอบเขตวธีิการวจิยั  
 -  ดา้นระยะเวลา 
ระยะเวลาการเก็บขอ้มูลของเสีย เร่ิมเดือนพฤศจิการยน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559  
จ  านวน 90 วนัท า Jig gauge เร่ิมเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 ถึงเดือนมีนาคม 2559 ระยะเวลา 60 วนั 
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น า Jig gauge ไปท าการวจิยั (Action research) ท าการเก็บขอ้มูล และท าการเปรียบเทียบขอ้มูลของ
เสียท่ีเกิดข้ึนก่อน และหลงัในการน า Jig gauge เขา้มาใชใ้นกระบวนการใหม่ เร่ิมเมษายน พ.ศ. 
2559 ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 จ านวน 60 วนั 
 -  ดา้นพื้นท่ี 
 การลงพื้นท่ีท าการศึกษาเก็บขอ้มูลการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตให้เกิด
ประสิทธิภาพ และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในเขตท่ีตั้งบริษทั ABC ใน Line 
การผลิตของ กระบวนการตรวจเช็คช้ินงานซ่ึงขั้นตอนการสุดทา้ยในกระบวนการ 
 -  ดา้นประชากร 
 ประชากรในการวิจยัจ านวน 58 คน โดยเลือกพนกังานท่ีท างานท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงใน
การผลิตท่ีส่งผลต่อการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ และลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในการตรวจเช็คช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ยจากการพฒันาระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสีย Jig gauge ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์จดัท าโดยแบ่งกลุ่มของหวัหนา้
งาน 5 คน และกลุ่มของพนกังาน 45 คน หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 8 คน โดยจะมีตวัแทนต าแหน่ง 
Supervisor และLeader ของแต่ละหน่วยงานนั้น หน่วยงานละ 2 คน มีดว้ยกนัทั้งหมด 4 หน่วยงาน
ไดแ้ก่ 
 -  ฝ่ายผลิต (Production) จ านวน 2 คน 
 -  ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) จ านวน 2 คน 
 -  ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) จ านวน 2 คน 
 -  ฝ่ายออกแบบ (Design) จ านวน 2 คน 
  

นิยำมศัพท์ 
 งานวจิยัน้ีมีค  าศพัทเ์ฉพาะท่ีมีความหมายท่ีจะอธิบายดงัต่อไปน้ี 
 1.  วงจรเดมม่ิง (Deming cycle) หมายถึงเป็นหลกัการในการด าเนินงานซ่ึง 
ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน  การวางแผน (Plan: P) การปฏิบติั (Do: D) การตรวจสอบ (Check: C) 
การด าเนินการให้เหมาะสม (Action: A) 
 2.  คิวซีเซอร์เคิล (QC circle) หมายถึงการบริหารโดยการควบคุมคุณภาพ หรือ 
กลุ่มคุณภาพ 
 3.  คิวซีสตอร่ี (QC story) หมายถึงขั้นตอนการด าเนินการของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิล  
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด หมายถึง เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพใน 
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กระบวนการท างาน 
 4.  Lean หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่ได ้
สร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้ และรวมถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการ
ลงทุนในทรัพยากรมนุษยโ์ดยไม่เนน้การลงทุนในเทคโนโลยชีั้นสูง แต่มุ่งการปรับปรุงโดยมีตวั
พนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญั  
 5.  ความสูญเสีย 7 ประการ หมายถึง ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว งานเสีย  
การรองาน พสัดุคงคลงัมากเกินไป การขนยา้ย การผลิตเกินความจ าเป็น วธีิการท่ีไม่เหมาะสม 
 6.  3M’s (Muda, Mura, Muri) เป็นค าภาษาญ่ีปุ่นซ่ึง 3 ส่ิง น้ีคือปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยู่
เบ้ืองหลงัการท างานท่ีไม่ประสบความส าเร็จ 
 -  Muda คือ ความสูญเปล่า 
 -  Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ 
 -  Muri คือ การฝืนท า 
 7.  Jig gauge หมายถึงระบบเคร่ืองมือท่ีจดัท าข้ึนมาเพื่อใชใ้นการตรวจเช็คช้ินงานให้อยู่
ในมาตรฐานท่ีก าหนด โดยตรวจจบัของเสีย (ไม่ไดต้ามค่ามาตรฐานท่ีก าหนด) ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต  
 8.  ของเสีย (NG) หมายถึง No good หรือแปลตรง ๆ วา่ไม่ดีไม่ไดต้ามมาตรฐาน 
ท่ีก าหนด 
9.  Production หมายถึง ฝ่ายผลิต  
10.  QC หมายถึง ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control)  
11.  QA หมายถึง ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance)  
12.  Design หมายถึง ฝ่ายออกแบบ  
13.  3 Model หมายถึง ช้ินงานท่ีเกิดของเสียมากสุดท่ีน ามาท าการวจิยัในคร้ังน้ีไดแ้ก่ 

  
Model ท่ี 1 Model conrod 

    
 
 
 

ภาพท่ี 1-7  ตวัอยา่ง Model conrod  
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Model ท่ี 2 Model fork gear 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1-8  ตวัอยา่ง Model fork gear  

 

Model ท่ี 3 Model bottom 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-9  ตวัอยา่ง Model bottom  
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บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาเร่ือง การพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อตอ้งการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต  และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตของบริษทั ABC ผูว้จิยัไดศึ้กษาทบทวนแนวคิดทฤษฎีต่าง ๆ จากเอกสาร และ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 1.  แนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต  
 2.  แนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking) 

3.  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 4.  ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) 
 5. วงจรเดมม่ิง (Deming cycle) PDCA 
 6. วเิคราะห์ผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
 7.  ขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั ABC 
 8.  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิเร่ืองการเพิม่ผลผลติในกระบวนการผลติ  
 1.  การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตเชิงปริมาณ เป็นวธีิการเพิ่มการผลิตท่ีอาศยัการ
เพิ่มคน เพิ่มอุปกรณ์เคร่ืองจกัร และเพิ่มเวลาการท างานให้มากข้ึน โดยวธีิน้ีค่อนขา้งจะง่ายจึงมีผูท่ี้
นิยมใชก้นัมาก แต่อตัราการผลิตต่อคน ต่อเคร่ืองจกัร หรือต่อหน่วยเวลาจะไม่เพิ่มข้ึน 
 2.  การเพิ่มผลผลิตเชิงคุณภาพ เป็นวธีิการเพิ่มปริมาณการผลิตท่ีอาศยัการเพิ่มอตัราการ
ปฎิบติังาน โดยไม่มีเวลาหยดุพกัในช่วงเวลาท่ีก าหนด เพิ่มความประณีต และการปรับปรุงงานเพิ่ม
ก าจดัความสูญเปล่าและการท างานหนกัเกินไป และก าหนดมาตรฐานของผลผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานใหเ้ป็นร้อยละ 100 ซ่ึงวธีิการน้ีใชเ้พิ่มอตัราการผลิต ต่อคน ต่อเคร่ืองจกัร 
หรือต่อ 1 หน่วยเวลาไดก้ารส่งเสริมประสิทธิภาพการผลิตดว้ยวธีิการเพิ่มผลผลิตเชิงคุณภาพ 
ประสิทธิภาพการผลิต/ อตัราผลผลิต คืออตัราส่วนของปริมาณผลิตผลท่ีผลิตไดต่้อปริมาณ

ทรัพยากรท่ีใชไ้ปรวมถึงท่ีดิน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร และแรงงานซ่ึงจะแสดงเป็นสมการความสัมพนัธ์

ไดด้งัน้ี 
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อตัราผลผลิต = 
ปริมาณผลิตผลท่ีผลิตได ้

= 
              ปริมาณผลผลิต 

  

ปริมาณทรัพยากรท่ีใชไ้ป จ านวนคน จ านวนเคร่ืองจกัร ฯลฯ 
  

  
 เม่ือพิจารณาจากสมการพบวา่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต/ อตัราผลผลิตได ้2 วธีิ
คือ การเพิ่มค่าตวัตั้งในขณะท่ีตวัหารมีค่าคงท่ี หรือลดค่าตวัหารใหน้อ้ยลง โดยใหมี้ค่าตวัตั้งคงท่ี 
นอกจากน้ีสมการดงักล่าว ยงัช้ีน าใหส้รุปไดว้า่ การส่งเสริมประสิทธิภาพการผลิต/ อตัราผลผลิตท่ี
ถูกวธีิคือ การเพิ่มผลผลิตเชิงคุณภาพ 
 แนวคิดของการบริหารการผลิตท่ีเนน้การเพิ่มผลผลิต เน่ืองจากทรัพยากรซ่ึงเป็นปัจจยั
ส าคญัในการผลิตมีอยูอ่ยา่งจ ากดั และนบัวนัมีแต่จะขาดแคลนลง การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นเคร่ืองมือท่ี
ส าคญัท่ีจะท าใหอ้งคก์ารผูผ้ลิตใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด โดยใหมี้
การสูญเสียนอ้ยท่ีสุด เพื่อตอบสนองหรือใหบ้ริการแก่กลุ่มบุคคลจ านวนมากท่ีสุด  
 องคก์ารจะรุ่งเรืองประสบความส าเร็จไดอ้ยา่งย ัง่ยนื เม่ือมีสภาพความไดเ้ปรียบในเชิง
การแข่งขนัดา้นสินคา้ และบริการท่ีสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ดว้ยคุณภาพท่ีดี สม ่าเสมอ  
มีตน้ทุนต ่า และการส่งมอบ ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจะเกิดข้ึนไดอ้ยา่งต่อเน่ืองก็ดว้ยความร่วมมือร่วมใจ 
ของพนกังาน หน่วยงานจะตอ้งสร้างสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีปลอดภยั ตลอดจนการสร้างขวญั
ก าลงัใจในการท างานใหก้บัพนกังาน การด าเนินธุรกิจตอ้งแสดงความรับผิดชอบต่อสังคม  
โดยค านึงถึงสภาพแวดลอ้มและจริยธรรม นั้นก็หมายความวา่การเพิ่มผลผลิตท่ีจะไดมี้คุณธรรม 
และย ัง่ยนืนั้นจะตอ้งมีองคป์ระกอบต่าง ๆ ดงัน้ี (บรรจง จนัทมาศ, 2547) 
 1.  คุณภาพ (Quality) 
 2.  ตน้ทุน (Cost) 
 3.  การส่งมอบ (Delivery) 
 4.  ความปลอดภยั (Safety) 
 5.  ขวญัก าลงัใจในการท างาน (Morale) 
 6.  ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 
 7.  จริยธรรม (Ethics) 
 การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตความสูญเสียในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรม ภายในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีหลากหลายตามแต่ชนิดของการผลิต  
ซ่ึงผลิตภณัฑ ์ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่อาจมีการผลิตท่ีซบัซอ้น  
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มีการใชร้ะบบอตัโนมติัเขา้มาช่วยหรือบางโรงงานจะเป็นสายการประกอบโดยเนน้การใชแ้รงงานท่ี
มีฝีมือมีทกัษะ เป็นตน้ อยา่งไรก็ตามกระบวนการผลิต ในอดีตเนน้เพียงดา้นผลิตผล ผลิตมากเท่าไร
ยิง่ดี ไม่ค  านึงถึงคุณภาพ หรือไม่เนน้ถึงปัจจยัน าเขา้ เป็นเหตุท าใหเ้กิดความสูญเปล่าต่าง ๆ มาก
หมายข้ึนภายในกระบวนการผลิต บ่อยคร้ังท่ีความสูญเสียหน่ึงจะก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า 
ชนิดต่าง ๆ ตามมาโดยไม่มีการวเิคราะห์ผลกระทบ ซ่ึงส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน ผูว้จิยัไดน้ า
ทฤษฎีเคร่ืองมือท่ีสนบัสนุนแนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต และการลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต มีหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพ
ในกระบวนการท างานซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหาการเลือกปัญหาการส ารวจ 
สภาพปัจจุบนัของปัญหาการคน้หา และวเิคราะห์สาเหตุแห่งปัญหาท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้ง
ตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง 
 1.  แผน่ตรวจสอบ (Check sheet) คือแบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่าง ๆ 
ไวเ้รียบร้อยเพื่อจะใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลไดง่้าย และสะดวกถูกตอ้งไม่ยุง่ยากในการออกแบบฟอร์ม
ทุกคร้ังตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน 
 2.  แผนผงัพาเรโต (Pareto diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่งสาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
 3.  กราฟ (Graph) คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลข หรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใช ้  
เม่ือตอ้งการน าเสนอขอ้มูล และวเิคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าวเพื่อท าใหง่้าย และรวดเร็วต่อการ 
ท าความเขา้ใจ 
 4.  แผนผงัแสดงเหตุ และผล (Cause & effect diagram) หรือเรียกอีกอยา่งวา่ 
แผนผงักา้งปลาคือแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่าง ๆ 
(สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 5.  แผนผงัการกระจาย (Scatter diagram) คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจาก
ความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั วา่มีแนวโนม้ไปในทางใดเพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงโดย
ตวัแปร X คือตวัแปรอิสระหรือค่าท่ีปรับเปล่ียนไ ตวัแปร Y คือตวัแปรตามหรือผลท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละค่าท่ีเปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X 
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือ แผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดเ้พื่อ
น าไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตาม และตรวจจบัขอ้มูลท่ีอยูน่อกขอบเขต 
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 1.7  ฮิสโตแกรม (Histogram) คือกราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง 
ความถ่ี  และมีแกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจโดยเรียงล าดบัจากนอ้ยท่ีใชดู้
ความแปรปรวนของกระบวนการโดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้า
โดยการสุ่มตวัอยา่ง  

 
แนวคดิทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนี (Lean thinking) 
 การผลิตแบบลีน คือ วธีิการท่ีมีระบบแบบแผนในการระบุและก าจดัความสูญเสีย หรือ
ส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศยัการด าเนินตามจงัหวะ ความ
ตอ้งการของลูกคา้ดว้ยระบบดึง ท าใหเ้กิดสภาพการไหลอยา่งต่อเน่ือง ราบเรียบ และท ากาปรับปรุง 
อยา่งต่อเน่ืองเพื่อสร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยูเ่สมอ โดยแบ่งเป็นขั้นตอนหลกัได ้5 ขั้นตอน คือ 
(เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550)  

1. ระบุคุณค่า (Value) ของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้ไม่วา่จะเป็นลูกคา้ 
ภายใน และลูกคา้ภายนอก 

2. สร้างกระแสคุณค่า (Value stream) ในทุก ๆ ขั้นตอนการด าเนินงาน เร่ิมตั้งแต่การ 
ออกแบบ การวางแผน และการผลิตสินคา้ การจดัจ าหน่าย ฯลฯ เพื่อพิจารณาวา่กิจกรรมใดท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าและเป็นความสูญเปล่า 

3. ท าให้กจิกรรมต่าง ๆ ทีม่ีคุณค่าเพิม่ด าเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง (Flow) โดยปราศจาก 
การติดขดั การออ้ม การยอ้นกลบั การคอย หรือการเกิดของเสีย 

4. ใช้ระบบดึง (Pull) โดยใหค้วามส าคญัเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น 
5. สร้างคุณค่า และก าจัดความสูญเปล่า (Perfection) โดยคน้หาส่วนเกินท่ีถูกซ่อนไวซ่ึ้ง 

เป็นความสูญเปล่าและก าจดัออกไปอยา่งต่อเน่ือง 
 ส่วนประกอบของระบบการผลติแบบลนี (Composition of lean manufacturing) 
 ส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน มีลกัษณะโครงสร้างคลา้ยกบัอาคาร ขั้นตอน
การก่อสร้างเร่ิมตน้จากแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean thinking) เปรียบเสมือนการวางรากฐานของ
อาคาร พนกังานทุกคนในองคก์ารจะตอ้งเกิดความตระหนกัถึงความสูญเสีย งานท่ีเพิ่มคุณค่าและไม่
เพิ่มคุณค่า ก่อนท่ีจะเร่ิมใชเ้คร่ืองมือพื้นฐาน อนัไดแ้ก่ เคร่ืองมือในการวเิคราะห์ระบบ (Analysis 
tools) ดว้ยแผนภาพกระแสคุณค่า (Value stream mapping) และการจดัการความเปล่ียนแปลง 
(Change management) ดว้ยไคเซน (Kaizen) และนวตักรรม (Kaikaku/ innovation) เคร่ืองมือ
พื้นฐานทั้งสองน้ีเปรียบเสมือนกบัพื้นของอาคาร ถา้อาคารท่ีเราก่อสร้างมีพื้นฐานแขง็แรงมัน่คง  
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ก็จะช่วยใหเ้สาทุกตน้ท่ีเป็นโครงสร้างของอาคารมัน่คงแข็งแรงเช่นกนั เสาแต่ละตน้ในท่ีน้ีก็คือ 
เคร่ืองมือต่าง ๆ ในการลดหรือก าจดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการ ตลอดจนเนน้การสร้างคุณค่า
ในกระบวนการ สุดทา้ยจึงไดอ้าคาร ซ่ึงก็คือ “วสิาหกิจแบบลีน” 
 การผลิตแบบลีนเป็นกระบวนการจดัการท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์แต่
สามารถน าไปประยกุต ์ใชใ้นอุตสาหกรรมต่าง ๆ ไดเ้ป็นอยา่งดี โดยมุ่งเนน้ท่ีการวิเคราะห์ความ
ตอ้งการของลูกคา้ การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ประกอบกบัการพิจารณาหาทางเพิ่มคุณค่าของ
กิจกรรมในกระบวนการ โดยใชต้น้ทุนการผลิตต ่าท่ีสุด และใชเ้วลาในการผลิตสั้นท่ีสุด 
 เคร่ืองมือและปัจจัยทีส่นับสนุนแนวความคิดของลนี 
 การผลติแบบทันเวลาพอดี (Just in time) 
 แนวคิดการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time) หรืออาจเรียกวา่ การผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing) เป็นแนวทางท่ีมุ่งการผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพื่อด าเนินการผลิตในปริมาณท่ี
ถูกตอ้ง และเวลาท่ีตอ้งการใชง้านจริง นัน่หมายถึง การบริหารการผลิตท่ีมีความหลากหลายประเภท
ดว้ยปริมาณการผลิตท่ีไม่มาก โดยมุ่งลดช่วงเวลาน าการผลิตและสามารถส่งมอบใหก้บัลูกคา้อยา่ง
ทนัเวลาพอดีเพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้สูงสุด ซ่ึงแนวคิดดงักล่าวจะมุ่งการผลิตตาม
ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้หรือ เรียกวา่ระบบการผลิตแบบดึง (Pull manufacturing system)  
 ส าหรับกระบวนการผลิตจะเร่ิมด าเนินการเม่ือเกิดความตอ้งการ หรือเป็นการผลิตตามสั่ง 
ท่ีมุ่งการไหลของงานทีละช้ิน โดยมีระดบัสินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุด จึงท าใหล้ดปริมาณสต็อกของงาน
ระหวา่งผลิตลง โดยมีกลไกการควบคุม เรียกวา่ Kanban ซ่ึงเป็นสารสนเทศการผลิต ส าหรับการ
เช่ือมโยงระหวา่งหน่วยการผลิต   
 โดยการ์ด Kanban จะถูกส่งกลบัไปยงัหน่วยการผลิตก่อนหนา้ (Upstream) หรือตน้น ้า จึง
ท าใหแ้ต่ละหน่วยการผลิตทราบถึงสถานะความตอ้งการของช้ินงานซ่ึงสามารถลดความสูญเปล่าใน
รูปของช่วงเวลาน าท่ีสั้นลงและตน้ทุนการผลิตท่ีลดลง ซ่ึงแตกต่างจากแนวคิดการผลิตแบบเดิม ท่ี
มุ่งการผลิตตามการพยากรณ์ความตอ้งการของตลาดและก าหนดการผลิต (Production schedule) 
เรียกวา่ การผลิตแบบผลกั (Push manufacturing) หรือการผลิตเพื่อสต็อกจึงส่งผลใหเ้กิดสตอ็กคา้ง
ของงานรอระหวา่งผลิต (WIP: Work in process) ปริมาณมาก ส าหรับปัจจยัและเทคนิคท่ีสนบัสนุน 
JIT จะประกอบดว้ย 
 -  การจดัวางผงัเคร่ืองจกัรรูปตวัย ู(U-shape) เป็นองคป์ระกอบของการผลิตแบบเซลล ์
(Cell manufacturing) ท่ีจะกล่าวในส่วนถดัไป ซ่ึงการจดัวางผงัรูปแบบดงักล่าวจะท าให้พนกังานมี
ส่วนร่วมรับผดิชอบในการตดัสินใจ และก่อใหเ้กิดการท างานเป็นทีมในรูปแบบของ เซลล์
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ผลิตภณัฑ ์(Product cell) โดยมีการรวมกลุ่มของเคร่ืองจกัรท่ีหลากชนิดเขา้เป็นกลุ่มเซลล ์ซ่ึงช้ินงาน
จะเร่ิมเคล่ือนจากกระบวนการหน่ึงไปยงักระบวนการถดัไปอยา่งต่อเน่ือง โดยเคร่ืองจกัรจะถูกจดั
วางอยา่งใกลชิ้ดภายในเซลลจึ์งส่งผลใหต้น้ทุนการขนถ่ายช้ินงานลดลงและก่อใหเ้กิดการพฒันา
ทกัษะความช านาญท่ีหลากหลาย     
 -   มาตรฐานการปฏิบติังาน เพื่อใชเ้ป็นแนวทางการท างานซ่ึงครอบคลุมถึงรายละเอียด
ต่าง ๆ เช่น ล าดบัขั้นตอนการแปรรูปช้ินงาน วธีิท างานอยา่งปลอดภยั และการบริหารปัจจยัการผลิต
ใหเ้กิดประสิทธิผลสูงสุด นัน่คือ แรงงาน วสัดุ วธีิการ เคร่ืองจกัร โดยมีการจดัท าเป็นเอกสาร
อธิบายรายละเอียดในแต่ละล าดบัขั้นตอนปฏิบติังานซ่ึงมีรูปภาพประกอบค าบรรยายหรืออาจใช้
วดีีโอสาธิตวธีิการท างาน เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานไดใ้ชศึ้กษาท าความเขา้ใจในระยะเวลาอนัสั้นและเป็น
แนวทางส าหรับการท างานอยา่งถูกตอ้ง ซ่ึงจะช่วยลดความผดิพลาดการท างานและลดความสูญ
เปล่าทางเวลา นอกจากน้ีการจดัท ามาตรฐานการท างานยงัส่งผลต่อการปรับปรุงผลิตภาพองคก์รใน
ดา้นต่าง ๆ เช่น พฒันาคุณภาพผลิตภณัฑ ์สร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ เกิดมาตรฐานการท างานดีข้ึน 
ความปลอดภยัในสถานท่ีท างาน และตน้ทุนการด าเนินงานลดลง  
 -  แผนการผลิตหลกั (Master production schedule) ท่ีชดัเจน เพื่อใหก้ารด าเนินกิจกรรม
การผลิตเกิดความต่อเน่ือง 
 -  ความมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยมุ่งเนน้ใหพ้นกังานทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วมต่อ
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิดคุณภาพ อยา่ง TQM จึงท าใหล้ดล าดบัชั้นของ
การตดัสินใจลงและเกิดความคล่องตวัต่อสภาพแวดลอ้มท่ีมีการเปล่ียนแปลง นอกจากน้ียงัมีการ
สนบัสนุนดว้ยการฝึกอบรมใหก้บัพนกังานเพื่อพฒันาทกัษะและสร้างวฒันธรรมการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง  
 ส าหรับองคก์รทัว่ไปจะด าเนินงานตามหนา้ท่ีฝ่ายงาน จึงท าใหแ้ต่ละฝ่ายงานด าเนิน
กิจกรรมท่ีมีลกัษณะเดียวกนัซ่ึงเปรียบเสมือนการผลิตตามรุ่น ซ่ึงท าใหเ้กิดการรอคอยของงานใน
กระบวนการถดัไป หากเกิดการติดขดัในกระบวนการก่อนหนา้และอาจเกิดงานคา้งรอเม่ือปริมาณ
งานเกินกวา่ภาระงานเช่นเดียวกบักิจกรรมการผลิตหากแต่ละหน่วยผลิตหรือสถานีงานมุ่งผลิต
ช้ินงานก็จะส่งผลใหเ้กิดการสตอ็กและปัญหาคอขวดในกระบวนการถดัไป ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดการไหล
ของงานติดขดั และเกิดความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น เวลารอคอย พื้นท่ีจดัเก็บ เป็นตน้ ดงันั้นจึงตอ้งมุ่ง
ใหเ้กิดความสอดคลอ้งตลอดทั้งกระบวนการเพื่อใหง้านเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง โดยมุ่งผลิต
เฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการในรูปแบบการผลิตรุ่นขนาดเล็กท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการได้
หลากหลายรูปแบบ รวมทั้งปรับปรุงเพื่อลดเวลาการรอคอย เช่น ลดเวลาการตั้งเคร่ือง  
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การบ ารุงรักษา เป็นตน้ ดงันั้นเพื่อมัน่ใจวา่วสัดุ/ ช้ินส่วนทั้งหมดจะมีการไหลอยา่งต่อเน่ืองตลอดทั้ง
กระบวนการท่ีสอดคลอ้งตามหลกัการของ JIT จะตอ้งพยายามควบคุมระดบัสินคา้คงคลงัหรือ 
งานระหวา่งผลิต (WIP) ดว้ยรุ่นการผลิตขนาดเล็ก ดงัท่ีกล่าวขา้งตน้ การลดระดบัสต็อกจะน ามาสู่
การคน้พบปัญหาต่าง ๆ ท่ีซ่อนเร้นในสายการผลิต เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้งบ่อยหรือใชเ้วลา
ในการแกปั้ญหานาน งานระหวา่งผลิตในรูปของสต็อกจะคา้งอยูใ่นแต่ละกระบวนการ ซ่ึง
สถานการณ์ดงักล่าวยอ่มส่งผลต่อความน่าเช่ือถือและความปลอดภยัต่อสายการผลิต ดงันั้น 
งานบ ารุงรักษาจึงเป็นปัจจยัท่ีส าคญัต่อสายการไหลในสายการผลิตโดยเฉพาะเม่ือเวลาเคร่ืองจกัร
เกิดขดัขอ้งข้ึน งานทั้งหลายท่ีอยูใ่นกระบวนการยอ่มไดรั้บผลกระทบซ่ึงก่อใหเ้กิดความบกพร่อง
ทางคุณภาพและส่งผลต่อปริมาณงานท าซ ้ าท่ีเกิดข้ึน รวมถึงเวลาการส่งมอบงานท่ีล่าชา้และการลด
ปริมาณของเสีย โดยมีกิจกรรมบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เป็นรากฐานส าคญั
ในการสนบัสนุน JIT ซ่ึงจะตอ้งมีการสร้างแนวความคิดใหม่ นัน่หมายถึง หากปัญหาต่าง ๆ ไดถู้ก
แกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง ระดบัสินคา้คงคลงัหรือความสูญเสียต่าง ๆ ก็จะลดลง 
 การบูรณาการห่วงโซ่อุปทาน  
 ในช่วงทศวรรษ 1990 ไดมี้แนวคิดเร่ืองการยกเคร่ืองกระบวนการธุรกิจ ท่ีมุ่งปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการทัว่ทั้งองคก์รเพื่อตดัลดขั้นตอนกระบวนการท่ีไม่มีความส าคญั ดงันั้น
หลายองคก์รจึงไดมุ้่งแนวทางกระบวนการเพิ่มคุณค่า ซ่ึงประกอบดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
เช่น การจดัหา/ จดัซ้ือ การกระจายสินคา้ และเช่ือมโยงกิจกรรมระหวา่งองคก์รกบัผูส่้งมอบ 
ตลอดจนการส่งมอบคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงการเช่ือมโยงดงักล่าวจะแสดงในรูปของห่วงโซ่คุณค่า 
ดงันั้นการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑภ์ายในห่วงโซ่จากจุดเร่ิมตน้ไปยงัส่วนต่าง ๆ จะเกิดการเพิ่มคุณค่า
ในแต่ละกระบวนการ และเกิดตน้ทุนหลกัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  
 - ตน้ทุนการเพิ่มคุณค่ากิจกรรม จะเกิดข้ึนในกิจกรรมทางตน้น ้า เน่ืองจากการลงทุนใน
ส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ เพื่อสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรม 
 - ตน้ทุนคลงัสินคา้และการขนถ่ายภายใน เป็นตน้ทุนหลกัท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมปลายน ้า 
ซ่ึงตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนสามารถตดัลดไดห้ากสามารถด าเนินกิจกรรมให้เสร็จส้ินภายในพื้นท่ีปฏิบติังาน
และถูกจดัส่งเขา้สโตร์โดยตรงเพื่อจดัเก็บ  
 เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจะตอ้งมุ่งขจดัความไร้ประสิทธิภาพท่ีแฝงในรูป
ของความสูญเปล่าภายในห่วงโซ่อยา่งต่อเน่ือง โดยมุ่งกระบวนการเพิ่มคุณค่าในทุกส่วนของ
กิจกรรมซ่ึงเป็นปัจจยัสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ ส าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีจ านวนคู่คา้จ  านวน
มาก ดงัเช่น อิเล็กทรอนิกส์ การบิน ยานยนต ์เป็นตน้ ไดมี้ความพยายามท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพห่วง
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โซ่อุปทานดว้ยการเช่ือมโยงกระบวนการเพื่อมุ่งส่งมอบคุณค่าใหก้บัลูกคา้ โดยในแต่ละ
กระบวนการจะมีปฏิสัมพนัธ์ระหวา่งกนัและเกิดการส่ือสารกนัแบบเปิด เพื่อแลกเปล่ียนสารสนเทศ
ซ่ึงส่งผลต่อการลดความผนัผวน หรือ Bullwhip effect    
 ดงันั้นปัจจยัหลกัของการสร้างประสิทธิผลของห่วงโซ่อุปทานจึงข้ึนกบัความสอดคลอ้ง
ทั้งในมิติของช่วงเวลา และปริมาณอุปสงค ์เพื่อควบคุมความผนัผวนจะตอ้งมีการแลกเปล่ียน
สารสนเทศท่ีมีความแม่นย  าและเกิดการท างานท่ีประสานความร่วมมือตลอดทั้งห่วงโซ่ โดยจะ
ส่งผลใหเ้กิดการลดตน้ทุนจดัเก็บสตอ็ก 
 ระบบการผลติแบบเซลล์  
 ระบบการผลิตแบบเซลลจ์ะมีการจดัวางผงัดว้ยรูปแบบเซลลก์ารผลิต โดยจดัวาง
เคร่ืองจกัรตามล าดบักระบวนการและจดัวางช้ินงาน/ เคร่ืองมืออุปกรณ์การท างานในบริเวณท่ี
สามารถหยบิใชไ้ดอ้ยา่งสะดวกเม่ือตอ้งการใชง้าน เพื่อสนบัสนุนใหเ้กิดการไหลของงานอยา่ง
ต่อเน่ืองและสร้างความยดืหยุน่ต่อการผลิตสินคา้ท่ีมุ่งตอบสนองความเปล่ียนแปลงของลูกคา้ 
นอกจากน้ียงัลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต เช่น การใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 
และลดระยะทางการขนถ่ายท่ีส่งผลต่อการลดรอบเวลาการผลิต เป็นตน้ โดยมุ่งให้เกิดการผลิตแบบ
ไหลทีละช้ิน หรือเรียกวา่ การผลิตแบบไหลอยา่งต่อเน่ือง ท่ีสามารถลดเวลาในแถวคอย นอกจากน้ี
ยงัส่งผลต่อการเพิ่มผลิตภาพ เช่น การลดช่วงเวลาน าการผลิตใหส้ั้นลง การลดระดบัปริมาณงาน
ระหวา่งผลิต และการใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 
 แนวคิดของสายธารคุณค่า (Value stream) 
 สายธารคุณค่า คือ การกระท าและสารสนเทศท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value adding: VA ) และ 
ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-value-adding: NVA) ท่ีอยูใ่นการผลิตสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการ โดยผา่น
กระบวนการธุรกิจ ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่วตัถุดิบจนถึงลูกคา้ การวเิคราะห์กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ
ด าเนินงาน คือ การท าความเขา้ใจวา่อะไรคือคุณค่าและความสูญเสีย (Wastes) ทั้งใน และนอก
องคก์รท่ีอยูใ่นความสัมพนัธ์ต่อการผลิต โดยมีการบริหารจดัการท่ีเช่ือมโยงกนั  
แนวคิดของการบริหารปรับปรุงในสายธารคุณค่าท่ีส าคญั คือ การพิจารณากระบวนการ กิจกรรม 
หรือองคก์รท่ีอยูใ่นการผลิตเขา้ดว้ยกนัซ่ึงต่างกบัธุรกิจทัว่ไป ทั้งน้ีในสายธารคุณค่าจะท าใหเ้ห็นการ
ไหลของวตัถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดและเลือกปรับปรุงส่วนท่ีท าใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดจากกา
รวเิคราหะห์หาจุดท่ีท าให้เกิดความสูญเสียมากท่ีสุด การมุ่งเนน้การท างานปรับปรุงเฉพาะเจาะจง
กระบวนการ กิจกรรม หรือ องคก์ร โดยไม่มีการวางแผนร่วมกนัอาจท าใหผ้ลท่ีไดไ้ม่มีความคญัต่อ
การปรับปรุง Throughput ของโซ่อุปทาน 
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 ประโยชน์และข้อดีข้อเสียของลนี 
 ข้อดี 
 1.  ไม่มีตน้ทุนจมกบัของคงคลงั เน่ืองจากมีการวางแผนการผลิตท่ีดี โดยท าการรวบรวม
รายการความตอ้งการสินคา้จากฝ่ายขายมาท าการวางแผน (Make to order) แลว้ผลิตสินคา้ออกมา
ตามจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ และมุ่งเนน้การผลิตเฉพาะสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีจ าเป็น ตาม
ปริมาณท่ีตอ้งการ ภายในเวลาท่ีก าหนด ดงันั้น ปัญหาดา้นตน้ทุนจมจึงไม่เกิดข้ึนกบัระบบของลีน 
 2.  มีความยดืหยุน่สูงสามารถปรับกระบวนการไดง่้าย เน่ืองจากระบบของลีน เป็นการ
มุ่งเนน้การผลิตท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการท่ีหลากหลายของลูกคา้ได ้โดยท าการผลิต
จ านวนมากและหลากหลายรุ่น ดงันั้นระบบจึงตอ้งมีความยดืหยุน่สูง เพื่อรองรับความเปล่ียนแปลง
ในโลกธุรกิจท่ีมีการแข่งขนัรุนแรงมากข้ึนทุกวนั 
 3. สามารถแกปั้ญหาไดท้นัท่วงที เน่ืองจากระบบมีความยืดหยุน่สูง 
 4. พนกังานทุกฝ่ายมีการรับทราบขอ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็วและทัว่ถึง เน่ืองจากโครงสร้าง
ของระบบมีการก าหนดช่วงชั้นของการบงัคบับญัชาท่ีมีความเหมาะสม 
 5.  การเงินมีสภาพคล่องสูง เน่ืองจากมีการจดัการกระแสเงินสดอยา่งมีประสิทธิภาพ  
 6.  มีการขจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง เช่น การรอคอยงานของพนกังานและ
เคร่ืองจกัร ดว้ยการจดัสายการผลิตแบบ Cell (Cellular manufacturing) ซ่ึงเป็นการเรียงล าดบัของ
ขบวนการให้อยูต่่อเน่ืองกนั มุ่งเนน้การเกิด Zero defect ท าใหก้ารเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ลดนอ้ยลง และความสามารถในการแข่งขนัเพิ่มสูงข้ึนดว้ย   
 7.  ท  าใหศ้กัยภาพการแข่งขนัสูงอยูต่ลอดเวลา เน่ืองจากกระบวนการถูกยกระดบัผลิต
ภาพ (Productivity) ใหเ้พิ่มสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและทัว่ถึง และสามารถปรับเปล่ียนกระบวนการเพื่อ
รองรับการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 8.  ระบบของลีน มีการน าเอาการปรับเรียบดว้ยการจดัล าดบัในการผลิต (Mixed model 
production) มาใช ้ท าใหก้ระบวนการสามารถผลิตสินคา้เพื่อสนองตอบความตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลง
ของลูกคา้ไดอ้ยา่งคล่องตวั ซ่ึงผลท่ีเกิดข้ึนส่งผลให ้
 -  การผลิตมีความยดืหยุน่สามารถตอบสนองการเปล่ียนแปลงของตลาดไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 -  ลดตน้ทุนเน่ืองจากการเตรียมทรัพยากรท่ีระดบัการผลิตสูงสุด ทั้งในส่วนของเคร่ืองจกั
กร บุคลากรและวตัถุดิบ 
 -  เป็นการเฉล่ียความหนกั-เบา หรือความยาก-ง่ายในการท างาน ท าใหก้ารท างานของ
พนกังานและเคร่ืองจกัรมีความสม ่าเสมอ 
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 -  ลดปัญหาความเครียด และความเม่ือยลา้ของพนกังาน 
 -  อตัราการผลิตสม ่าเสมอ ท าใหว้างแผนวตัถุดิบง่ายข้ึน 
 -  กรณีมีปัญหาคุณภาพ จะตรวจพบไดเ้ร็วยิง่ข้ึน จึงเกิดผลเสียหายนอ้ยกวา่การผลิต 
ทีละรุ่นจ านวนมาก 
 9.  ระบบลีน ช่วยใหอ้งคก์รมีการเติบโตท่ีย ัง่ยนื เน่ืองจากมีการจดัตั้งระบบการสร้าง
คุณค่าและการก าจดัความสูญเปล่า มีการประเมินกระบวนการ สนบัสนุนพนกังานใหมี้ส่วนร่วมใน
การปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองนัน่เอง 
 10.  องคก์รมีประสิทธิภาพในดา้นการส่ือสาร และประสิทธิภาพในการท างานท่ีดี โดย
การด าเนินกิจกรรม 5ส  
 11.  ตน้ทุนในการผลิตลดลง ซ่ึงโดยปกติ ตน้ทุนท่ีแสดงใหเ้ห็นนั้น มกัจะเป็นเพียงยอด
ของภูเขาน ้าแขง็เท่านั้น ในขณะท่ีตน้ทุนโดยส่วนใหญ่มกัจะมองไม่เห็นหรือไม่ไดรั้บความสนใจ 
มุมมองของลีนนั้น จะเป็นการเผยใหเ้ห็นตน้ทุนเหล่านั้น เพื่อด าเนินการแกไ้ข และขจดัตน้ทุน
เหล่านั้นออกไป 
 12.  มีผลการปรับปรุงเพิ่มข้ึน หรือลดลงอยา่งนอ้ยร้อยละ 10 เช่น เพิ่มผลผลิต 
ร้อยละ 10 ลดตน้ทุนร้อยละ 10 ลด Breakdown ร้อยละ 10 และลด Lead time ร้อยละ 10  
เป็นอยา่งนอ้ย 
 13.  ตน้ทุนการผลิตอยูภ่ายใตก้ารควบคุม 
 14.  เสริมสร้างและพฒันาบุคลากรในองคก์ารสู่ความเป็นเลิศในการผลิต 
 ข้อเสีย 
 1.  ยากต่อการส่ือสารและท าความเขา้ใจ มกัพบวา่ พนกังานบางส่วนในองคก์รไม่ให้
ความร่วมมือเท่าท่ีควร เกิดจากการขาดความเขา้ใจ และมีทศันคติท่ีไม่ถูกตอ้ง ซ่ึงเป็นอุปสรรคทาง
ความคิด เช่น 
 -  อุปสรรคทางความคิดของพนกังาน 
 -  เรายุง่เกินกวา่จะไปสนใจระบบน้ี 
 -  เป็นความคิดท่ีดีแต่ยงัไม่ถึงเวลาท่ีเหมาะสม 
 -  เราไม่มีงบปราณเพียงพอหรอก 
 -  ทฤษฎีมนัต่างจากการปฏิบติัจริง ๆ 
 -  ไม่มีอยา่งอ่ืนท าหรือไง 
 -  ระบบน้ีไม่สอดคลแ้งกบันโยบายขององคก์รเรา 
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 -  ไม่ใช่หนา้ท่ีเราปล่อยใหค้นอ่ืนเคา้คิดดีกวา่ ฯลฯ 
 2.  เกิดการสูญเสียจากการเปล่ียนรุ่นการผลิตของเคร่ืองจกัร 
 3.  เกิดการสูญเสียจาก อตัราการใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรอุปกรณ์  
 4.  ยากต่อการบริหารและการจดัการ การเปล่ียนแปลง ซ่ึงผูบ้ริหารองคก์รตอ้งมีความ
เขา้ใจต่อการเปล่ียนแปลง และไม่ยดึติดต่อทศันคติเก่า ๆ และสามารถสนบัสนุนและคงภาวะการ
เป็นผูน้ าให้แก่ผูท่ี้อยูใ่นองคก์รไดเ้ป็นอยา่งดี 
 5.  มีความยุง่ยากในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความรู้และความ
ช านาญ ทั้งในแง่เทคนิก และการใชเ้คร่ืองมือลีน ความเขา้ใจอยา่งกระจ่างของตวัวดั และการบริหาร
ทีม 
 6.  ตอ้งการความร่วมมือจากผูผ้ลิตจากภายนอก (Supplier) 
 7.  ตอ้งสร้างแรงงานแบบหลายทกัษะ 
 8.  ผูก้  าหนดการเร่ิมโครงการลีนเขา้สู่องคก์ร ตอ้งมีการยอมรับดว้ยวา่ ลีน เป็นหนทาง 
สู่การปรับปรุง ไม่ใช่เป็นเพียงแค่การสั่งการเท่านั้น (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550)  
 

ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 ความสูญเสีย คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน 
คุณภาพ และการส่งมอบ ส่ิงท่ีเป็นอาการบ่งบอกใหท้ราบวา่จะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการ ดงัน้ี 
(บรรจง จนัทรมาศ, 2547) 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติเกนิจ าเป็น (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานานมาจาก
แนวความคิดแบบดั้งเดิมท่ีตอ้งการใหแ้ต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาใหม้ากท่ีสุด
ในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อให้ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท า
ใหมี้งานระหวา่งท า (Work in process: WIP) จึงท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ หรือเม่ือ
แต่ละสถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานการผลิตเดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิต
ช้ินงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะเกิดงานระหวา่งท า การผลิตยิง่มากก็จะท าใหง้านระหวา่งท าใน
กระบวนการผลิตมากข้ึนตามไปดว้ย 
 ปัญหาจากการผลติเกนิจ าเป็น 
 1.  ตอ้งเตรียมพื้นท่ีจดัเก็บงานระหวา่งท าจึงเกิดการสูญเสียพื้นท่ีท างานไปส่วนหน่ึง ท า
ใหก้ารขนถ่ายวสัดุยุง่ยากมากข้ึน การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมบ ารุงท าไดไ้ม่สะดวก  
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เม่ือมีงานระหวา่งท ามากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณสถานีงานก็จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บงาน
ระหวา่งท าชัว่คราวซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน 
 2.  ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บงานระหวา่งท าไม่เป็นระเบียบหรือไม่
มัน่คงพอก็อาจท าใหเ้กิดอุบติัเหตุสร้างความเสียหายใหก้บัพนกังานและทรัพยสิ์น 
 3.  เม่ือใชง้านระหวา่งท าไม่หมดหรือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตจะตอ้งขนยา้ยไปเก็บ
ชัว่คราว ท าใหสู้ญเสียแรงงาน เวลา และอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มต่อช้ินงาน
นั้นเลย 
 4.  ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัทีเพราะคา้งอยูใ่นงาน
ระหวา่งท า การผลิตคร้ังละมาก ๆ กวา่จะถึงกระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบเคร่ืองจกัรก็
จะผลิตของเสียเพิ่มข้ึนจนกวา่จะพบของเสียอยูใ่นงานระหวา่งท าเม่ือส่งไปยงักระบวนการผลิต
ถดัไปและรายงานกลบัมาเพื่อการแกไ้ข การผลิตของเสียจะท าใหเ้กิดการสูญเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ 
แรงงาน และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์  
 5.  ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน และค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นการผลิตจะจมอยูใ่นงานระหวา่งท า 
 6.  ปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรมากเกินไปหรือ
เคร่ืองจกัรเสียบ่อย เพราะเม่ือเกิดปัญหาข้ึนก็จะไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนกั
เน่ืองจากมีงานระหวา่งท าส ารองไวม้าก จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรไม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมาก
เกินความจ าเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีเสียไปส าหรับซ่อมเคร่ืองจกัร 
 7.  ใชเ้วลาในการผลิตนานเพราะท าการผลิตคร้ังละมาก ๆ ซ่ึงบางคร้ังเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้
ไม่ตอ้งการ จึงท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ล่าชา้จนอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 
 แนวทางการปรับปรุง  
 1.  ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) โดยการศึกษาเวลาการผลิตของ
แต่ละขั้นตอนการผลิตวา่สมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนการผลิตใดมีก าลงัการผลิตต ่ากวา่
ขั้นตอนการผลิตอ่ืนก็ตอ้งบริหารจดัการใหส้มดุล 
 2.  ผลิตช้ินงานแต่ละชนิดในปริมาณท่ีเพียงพอเพื่อใหง้านระหวา่งท าลดลง และในเวลาท่ี
ถูกตอ้ง 
 3.  พนกังานตอ้งดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ หาก
เคร่ืองจกัรมีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมบ ารุงอยูเ่สมอ นอกจากจะเสียค่าใชจ่้ายและเสียเวลาในการ
ซ่อมบ ารุงแลว้ ยงัท าใหก้ารผลิตล่าชา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้หรือสินคา้ท่ีผลิตไดด้อ้ย
คุณภาพ 
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 4.  ก าหนดปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นให้นอ้ยลง 
 5.  ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยการปรับปรุงวธีิการท างาน จดัล าดบัขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม และจดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการเตรียมการผลิต 
 6.  ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะในการปฏิบติังานไดห้ลายดา้นเพื่อจะท างานไดห้ลายหนา้ท่ี 
เม่ือมีงานเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยงานท่ีสถานีงานอ่ืนได ้ซ่ึงจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่ง
ต่อเน่ืองและลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ
ตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดดา้นราคา จะส่งผลใหมี้ปริมาณวสัดุอยูใ่นคลงัมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ 
 ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
 1.  ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั แทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปท าประโยชน์ดา้น
อ่ืน เช่น ติดตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อการผลิตสินคา้รุ่นใหม่หรือสินคา้ชนิดใหม่ 
 2.  ตน้ทุนวสัดุจม การเก็บรักษาวสัดุคงคลงัไวเ้ป็นระยะเวลานานก็ตอ้งเสียค่าดอกเบ้ีย
เพิ่มมากข้ึน หรือเสียโอกาสท่ีจะน าเงินตน้ทุนวสัดุคงคลงัไปท าประโยชน์ดา้นอ่ืน 
 3.  วสัดุอาจเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการบริหารจดัการท่ีดี เช่น ควรจะบริหารจดัการวสัดุคง
คลงัแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-in-first-out) 
 4.  เกิดความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัไม่ถูกตอ้งและต าแหน่งท่ี
จดัเก็บไม่ชดัเจน 
 5.  ตอ้งการแรงงานในการบริหารจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ-จ่าย 
และดูแลความปลอดภยั 
 6.  เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็นจ านวนมาก และ
บางคร้ังก็ไม่ทราบวา่ระยะเวลาท่ีตอ้งการใชว้สัดุอีกดว้ย 
 แนวทางการปรับปรุง  
 1.  ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดของปริมาณวสัดุคงคลงัแต่ละชนิด และก าหนดจุดสั่งซ้ือ
ใหม่ใหช้ดัเจน 
 2.  ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัโดยใชเ้ทคนิคการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้
สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย เช่น แผน่ป้าย แถบสี เป็นตน้ 
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 3.  ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอตัราการใชว้สัดุดว้ยระบบง่ายท่ีสุด และวเิคราะห์หา
วสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดส้ะดวกเพื่อลดปริมาณวสัดุคงคลงั 
 4.  ปรับปรุงระบบการจดัเก็บวสัดุคงคลงัเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อนเพื่อป้องกนัไม่ใหมี้
วสัดุตกคา้งเป็นเวลานานจนเส่ือมคุณภาพ 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซอ้น เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุใหเ้หลือนอ้ย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 
 ปัญหาจากการขนส่ง 
 1.  เสียค่าใชจ่้ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลงังาน อุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ เป็นตน้ 
 2.  วสัดุเสียหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่ง 
 3.  วสัดุสูญหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่งถา้หากเลือกใชว้ธีิการขนส่งไม่
เหมาะสม 
 4.  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงั 
 5.  สูญเสียเวลาในการผลิตถา้การขนส่งล่าชา้ไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานผลิตตอ้ง
เสียเวลารอคอยโดยไม่สามารถผลิตช้ินงานได ้ท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนด 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  วางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑห์รือวางเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนัตาม
กระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนส่ง 
 2.  ลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น 
 3.  เลือกใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายวสัดุใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิต 
 4.  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อใหส้ามารถขนส่งช้ินงานไปยงั
กระบวนการผลิตต่อไปไดเ้ร็วข้ึน 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
 การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลตวั 
กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือการท างานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้าหนกั และ
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สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อ
ร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
 ปัญหาจากการเคลือ่นไหว  
 1.  ระยะทางในการเคล่ือนท่ีเพิ่มข้ึน ตอ้งใชเ้วลาในการหยิบช้ินงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั ท าให้
สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ประสิทธิภาพในการท างานลดลง อีกทั้งยงัอาจ
ท าใหช้ิ้นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได ้
 2.  เกิดความลา้และความเครียด 
 3.  เกิดอุบติัเหตุเน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
 4.  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเพราะการเคล่ือนไหวส่วนเกินจะใช้
ระยะทางมากข้ึน 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic)  
 2.  จดัสภาพการท างาน (Working condition) เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ เสียง ใหเ้หมาะสม
ต่อการท างาน 
 3.  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
 4.  จดัสร้างอุปกรณ์ช่วยจบัยึดช้ินงาน (Jig และ Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเร็วและปลอดภยัมากข้ึน 
 5.  ออกก าลงักายเพื่อใหร่้างกายแขง็แรง 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากข้ันตอน (Excess processing) 
 การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั
หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
 ปัญหาจากการผลติมากขั้นตอน  
 1.  เสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนโดยไม่จ  าเป็น  
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 2.  เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตช้ินงาน ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่
ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
 3.  มีงานระหวา่งท ามากข้ึน 
 4.  สูญเสียพื้นท่ีการท างานของขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
และความคล่องตวัในการท างานลดลง 
 แนวทางการปรับปรุง  
 1.  พฒันาการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสมเพื่อใหง่้ายต่อการผลิตและ
การใชง้าน 
 2.  วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation process 
chart) เพื่อแสดงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการท างาน 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนถ่าย
วสัดุ การเก็บวสัดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมท่ีไม่เหมาะสมและ
หาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
 3.  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H คือ การตั้งค  าถามเพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงค าถามหลกั 6 ประเภทเป็นดงัน้ี 
  3.1  What ? (อะไร): ถามเพื่อหาจุดประสงคก์ารท างานท าอะไร ? ท าไมตอ้งท า ?  
ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
  3.2  When ? (เม่ือไร): ถามเพื่อหาเวลาท างานท่ีเหมาะสม เม่ือไหร่ ? ท าไม 
ตอ้งท าเวลานั้น ? ท าเวลาอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
  3.3  Who ? (ใคร): ถามเพื่อหาบุคคลท างานท่ีเหมาะสม ใครเป็นคนท า ? ท าไม 
ตอ้งเป็นคนนั้น ? คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ ? 
  3.4  How ? (อยา่งไร): ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม ท าอยา่งไร ? ท าไม 
ตอ้งท าอยา่งนั้น ? ท าวธีิการอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
  3.5  Why ? (ท าไม): เป็นค าถามคร้ังท่ี 2 ต่อจากค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผล 
ในการท างานค าถามท่ีจ าเป็นอยา่งยิง่ คือ ใคร อะไร อยา่งไร   
  3.6  ส่วนค าถาม ท าไม และเม่ือไหร่ อาจจะละไวใ้นฐานท่ีเขา้ใจวา่ทุกคนควรทราบ  
แต่ถา้ตอ้งการความชดัเจนก็ควรตั้งค  าถามใหค้รบทั้ง 5 ประเภท 
 4.  ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ การก าจดั (Eliminate)  
การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) 
 5.  ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัร (Set-up time) ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
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 6.  หากิจกรรมท่ีประหยดัค่าใชจ่้ายทดแทนท่ีไดผ้ลลพัธ์ของงานผลิตเช่นเดียวกนั 
 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยดุท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการ
ผลิต เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต  
เป็นตน้ ซ่ึงจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไม่เตม็ก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้ 
อาจไม่ทนัก าหนด 
 ปัญหาจากการรอคอย 
 1.  เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
กบัผลิตภณัฑ ์
 2.  เสียโอกาสท่ีจะใชพ้นกังาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
กบัองคก์ร จึงท าให้เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 3.  ขวญัและก าลงัใจของพนกังานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต 
ท าใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  วางแผนการผลิต วางแผนการจดัหาวตัถุดิบ และจดัล าดบัการผลิต ใหถู้กตอ้ง และ
ปฏิบติัตามแผนอยา่งเคร่งครัด 
 2.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 3.  จดัสมดุลของสายงานการผลิต 
 4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
 5.  เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อน
หยดุการผลิต และใชอุ้ปกรณ์ช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defects) 
 การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุ
ของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้น 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลูกคา้ ท าใหภ้าพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแกไ้ขใหมี้คุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้ หรือ
ก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 
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 ปัญหาจากการผลติของเสีย 
 1.  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2.  เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี และใชเ้วลานานกวา่จะผลิตสินคา้
ท่ีมีคุณภาพครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 3.  ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดของเสียมากกวา่ปริมาณท่ีเผื่อไว ้โดยตอ้ง
ปรับแผนการผลิตสินคา้อ่ืนใหเ้ร่ิมตน้ผลิตล่าชา้ออกไป ส่งผลท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่
ก าหนด 
 4.  เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของเสีย อีกทั้งตอ้ง
เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั  
 5.  ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจไม่ราบร่ืนถา้ไดรั้บช้ินงานเสียแลว้โยนความผิด 
 6.  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน และมาตรฐานคุณภาพวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งแม่นย  า 
 2.  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่เร่ิมแรก 
 3.  อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รงตามมาตรฐานท่ี
ก าหนด พร้อมทั้งฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา 
 4.  จดัสร้างอุปกรณ์ท่ีป้องกนัความผดิพลาดจากการท างานในสายการ-ผลิต (Poka-yoke)  
 5.  ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero defect) 
 6.  การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิตจะท าให้
สามารถทราบถึงส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดเ้ร็วข้ึน การแกไ้ขปัญหาก็จะง่ายข้ึนและ
ยงัช่วยลดปริมาณของเสียในลกัษณะท่ีเหมือนกนัใหน้อ้ยลงดว้ย 
 7.  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑใ์หเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
 8.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตใหมี้สภาพดีอยูเ่สมอ 
(บรรจง  จนัทรมาศ, 2547) 
 

ระบบเคร่ืองมอืตรวจจับของเสีย (Jig gauge) 
 เคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัจะใช ้Jig gauge ท่ีใชต้รวจเช็คช้ินงาน เป็นตวัตรวจจบัของ
เสีย (ช้ินงานไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด) ท่ีเกิดข้ึน และป้องกนัปัญหางานไม่ไดคุ้ณภาพหลุดรอด
ไปยงัลูกคา้ โดยจะน าปัญหาของ 3 Model หลกั มาท าการวจิยัโดยใช ้Jig gauge ท่ีแตกต่างกนั ดงัน้ี 
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 1.  Model conrod  เป็น Jig gauge check ระยะความยาวของช้ินงาน โดยก่อนการท าวจิยั
จะใชเ้วอร์เนียร์ในการตรวจสอบระยะความยาวของช้ินงานซ่ึงแรงกดเวอร์เนียร์ของพนกังานท่ีท า
การตรวจเช็คแต่ละคนจะไม่เท่ากนัท าใหก้ารอ่านค่าของเวอร์เนียร์คลาดเคล่ือนเม่ือน า Jig gauge  
เขา้มาแทนการตรวจเช็คจากเวอร์เนียร์จะสามารถตรวจจบัของเสียไดดี้กวา่การใชเ้วอร์เนียร์  
 2.  Model fork  เป็น Jig gauge check ระยะ center ของช้ินงาน ก่อนการท าวจิยัไม่มี  
Jig gauge ในการตรวจเช็คแต่จะยนืยนัค่า Actual จาก Standard ก่อนกระบวนการตรวจเช็คขั้น
สุดทา้ย เม่ือมีการน า Jig gauge เขา้มาใชใ้นกระบวนการตรวจเช็คขั้นสุดทา้ยน้ีจะสามารถตรวจจบั
ของเสียในกระบวนตรวจเช็คขั้นสุดทา้ยและเป็นการป้องกนัของเสียหลุดไปยงัลูกคา้ไดดี้ข้ึน   
 3.  Model bottom  เป็น Jig gauge check ระยะ Stay และ Stopper ของช้ินงาน ก่อนการ
ท าวจิยัไม่มี Jig gauge ใชต้รวจเช็คแต่จะยนืยนัค่า Actual จาก Standard ก่อนกระบวนการตรวจเช็ค
ขั้นสุดทา้ย เม่ือมีการน า Jig gauge เขา้มาใชใ้นกระบวนการตรวจเช็คขั้นสุดทา้ยน้ีจะสามารถ
ตรวจจบัของเสียในกระบวนตรวจเช็คขั้นสุดทา้ยซ่ึงเป็นการป้องกนัของเสียหลุดไปยงัลูกคา้ไดดี้ข้ึน  
 

วงจรเดมมิง่ (Deming cycle) PDCA 
 วงจรเดมม่ิง (Deming cycle) PDCA หลกัการท่ีเป็นหวัใจของคิวซีเซอร์เคิล (QC circle) 
เพื่อท่ีจะน าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุงและพฒันาใหส้ าเร็จลุล่วงตามเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ วงจรเดมม่ิง 
(Deming cycle) ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นนตอน ดว้ยกนั คือ PDCA ท่ีมาจากค าภาษาองักฤษวา่  
 Plan (วางแผน) Do (ปฏิบติั) Check (ตรวจสอบ) Action (ด าเนินการใหเ้หมาะสม)  
 1.  การวางแผน (Plan) ท าการก าหนดวตัถุประสงคแ์ละตั้งเป้าหมายก าหนดขั้นตอน
วธีิการและระยะเวลาจดัสรรทรัพยากรท่ีจ าเป็นทั้งในดา้นบุคคลเคร่ืองมืองบประมาณ 
 2.  การปฏิบติั (Do) โดยการท าความเขา้ใจ และลงมือปฏิบติัตามแผน 
 3.  การตรวจสอบ (Check) เพื่อติดตามความคืบหนา้และดูผลส าเร็จของงานเม่ือ 
เทียบกบัแผน 
 4.  การด าเนินการให้เหมาะสม (Action) การด าเนินการให้เหมาะสม หากการปฏิบติั 
เป็นท่ีหนา้พอใจก็จดัให้เป็นมาตรฐานเพื่อเป็นแนวทางใหป้ฏิบติัต่อไปหากการปฏิบติัมีขอ้ควร
ปรับปรุงใหก้ าหนดวธีิการปรับปรุงต่อไปนอกจากน้ีไดว้งจร Deming ออกไปเป็น 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  4.1  ก าหนดเป้าหมายและจุดประสงค ์
  4.2  ก าหนดวธีิการท่ีจะไปสู่เป้าหมาย 
  4.3  ศึกษาและฝึกอบรม 
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  4.4  ลงมือปฏิบติั 
  4.5  ตรวจสอบผลของการปฏิบติั 
  4.6  ด าเนินการตามความเหมาะสม 
 ประโยชน์ของ PDCA 
 1.  เพื่อป้องกนั 
  1.1  การน าวงจร PDCA ไปใช ้ท าใหผู้ป้ฏิบติัมีการวางแผน การวางแผนท่ีดีช่วย
ป้องกนัปัญหาท่ีไม่ควรเกิด ช่วยลดความสับสนในการท างาน ลดการใชท้รัพยากรมากหรือนอ้ยเกิน
ความพอดี ลดความสูญเสียในรูปแบบต่าง ๆ 
  1.2  การท างานท่ีมีการตรวจสอบเป็นระยะ ท าใหก้ารปฏิบติังานมีความรัดกุมข้ึน และ
แกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วก่อนจะลุกลาม 
  1.3  การตรวจสอบท่ีนาไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง ทาใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ไม่เกิดซา้ 
หรือลดความรุนแรงของปัญหา ถือเป็นการนาความผิดพลาดมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ 
 2.  เพื่อแกไ้ขปัญหา 
  2.1  ถา้เราประสบส่ิงท่ีไม่เหมาะสม ไม่สะอาด ไม่สะดวก ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่
ประหยดั เราควร แกปั้ญหา 
  2.2  การใช ้PDCA เพื่อการแกปั้ญหา ดว้ยการตรวจสอบวา่มีอะไรบา้งท่ีเป็นปัญหา 
เม่ือหาปัญหาได ้ก็นามาวางแผนเพื่อดาเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป 
 3.  เพื่อปรับปรุง“ท าวนัน้ีใหดี้กวา่เม่ือวานน้ี และพรุ่งน้ีตอ้งดีกวา่วนัน้ี” PDCA เพื่อการ
ปรับปรุง คือไม่ตอ้งรอใหเ้กิดปัญหา แต่เราตอ้งเสาะแสวงหาส่ิงต่าง ๆ หรือวธีิการท่ีดีกวา่เดิมอยู่
เสมอ เพื่อยกระดบัคุณภาพชีวติและสังคม เม่ือเราคิดวา่จะปรับปรุงอะไร ก็ใหใ้ชว้งจร PDCA เป็น
ขั้นตอนในการปรับปรุง ขอ้ส าคญั ตอ้งเร่ิม PDCA ตวัเองก่อนมุ่งไปท่ีคนอ่ืน โดยปกติเราสามารถใช้
วงจร PDCA เป็นเคร่ืองมือในการดาเนินงาน 2 ลกัษณะดงัน้ี 
 1.  ทุกคร้ังท่ีเร่ิมตน้ทากิจกรรม PDCA จะช่วยใหกิ้จกรรมมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
การใชง้าน PDCA ในแนวทางน้ีเร่ิมจากการตั้งเป้าหมายดว้ยการวางแผน (P) และนาแผนไปสู่การ
ปฏิบติั (D) หลงัจากนั้นก็มีการตรวจสอบประเมินผลการปฏิบติัตามแผน (C) วา่ผลท่ีไดน้ั้นเป็นไป
ตามท่ีคิดไวม้ากนอ้ยเพียงใด และขั้นตอนสุดทา้ยคือ นาผลท่ีไดจ้ากการประเมินไปด าเนินการต่อ
ตามความเหมาะสม (A) หากผลการปฏิบติัเป็นไปตามแผนท่ีตั้งไวก้็จะจดัท าเป็นมาตรฐานวธีิการ
ด าเนินการเพื่อท ากิจกรรมลกัษณะเดียวกนัต่อไป แต่หากวา่ผลการด าเนินการไม่เป็นไปตามแผน
ท่ีตั้งไว ้อาจจะจ าเป็นตอ้งคิดปรับเปล่ียนบางอยา่งเช่น เปล่ียนแผน เปล่ียนวธีิด าเนินการ ฯลฯ 
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 2.  เม่ือตอ้งการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน การใชง้าน PDCA ในแนวทางน้ีเร่ิมตน้จากการระบุ
ปัญหาและคิดคน้วธีิการแกไ้ขปัญหาดว้ยการก าหนดเป็นแผน (P) แลว้ลงมือแกไ้ขปัญหาตามแผน 
(D) ในการแกไ้ขปัญหาอาจจะส าเร็จหรือไม่ส าเร็จก็ไดซ่ึ้งจะทราบไดด้ว้ยการตรวจสอบผลลพัธ์และ
ประเมินวธีิแกปั้ญหาท่ีเลือกใช ้(C) และสุดทา้ยเม่ือตรวจสอบและประเมินผลแลว้หากวิธีการแกไ้ข
ปัญหานั้นใชไ้ดผ้ลแกปั้ญหานั้นได ้ก็น าวธีิการนั้นมาเพื่อใชแ้กไ้ขปัญหาท่ีมีลกัษณะเดียวกนัใน
อนาคตต่อไป แต่ถา้หากวธีิการแกไ้ขปัญหานั้นไม่ไดผ้ลก็จะมีการคิดหาวธีิการแกไ้ขปัญหาแบบ
ใหม่มาใชต่้อไป (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2552) 
 

วเิคราะห์ผงัก้างปลา (Fishbone diagram) 
 วเิคราะห์ผงักา้งปลา (Fishbone diagram) หรือเรียกเป็นทางการวา่  แผนผงัสาเหตุและผล  
(Cause and effect diagram) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible cause) เราอาจ
คุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือของ "ผงักา้งปลา (Fish bone diagram) เน่ืองจากหนา้ตา
แผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลาย ๆ คนอาจรู้ จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ 
(Ishikawa diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ 
แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
 เมื่อไรจึงจะใช้แผนผงัก้างปลา 
 1.  เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2.  เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
 3.  เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางใน การระดมสมองซ่ึงจะช่วยใหทุ้ก ๆ คนใหค้วามสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
 ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 2.  ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 
 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
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 4.  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5.  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
  เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไว ้
เป็นปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และ 
เป็นเหตุเป็นผลโดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การ
แยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก            
 M: Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
 M: Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M: Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 M: Method กระบวนการท างาน 
 E: Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน  
แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ไดอ้ยูใ่น
กระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 
4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ 
Skill ก็ได ้หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้
นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนด
กลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลาการก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการ
ท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็น
ตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ี
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
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ภาพท่ี 2-1  ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ 
 
 ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลาส่วนสาเหตุ 
(Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
 -  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
 -  สาเหตุหลกั 
 -  สาเหตุยอ่ย 
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) 
คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ีตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้น
หลกัตามแนวยาวของกระดูกสันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั  
3-6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้นกา้งปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้
ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าใหเ้กิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหา
นั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลง
ไปมากท่ีสุด 4-5 ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพของ
องคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน (Ishikawa, 1943). 
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 ข้อดี 
 1.  ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิ
กา้งปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2.  ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหา ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของปัญหา ซ่ึงท าให้เราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 
 ข้อเสีย 
 1.  ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 
 2.  ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดม
ความคิด 
 

ข้อมูลทัว่ไปของบริษทั ABC 
 เกีย่วกบับริษัท ABC 
 บริษทั ABC เป็นบริษทัท่ีรับผลิตช้ินช้ินส่วนข้ึนรูปร้อนท่ีมีความแม่นย  าส าหรับรถ
มอเตอร์ไซด,์ รถยนต ์รวมทั้งเคร่ืองยนตอ์เนกประสงคด์ว้ย เคร่ืองเพรส, เคร่ืองแฮมเมอร์ ใหก้บั
ลูกคา้ท่ีเป็นบริษทัผลิตรถยนตท่ี์มีช่ือเสียงของประเทศญท่ีปุ่น 
 ข้อมูลทัว่ไปของบริษัท ABC 
 ในปี 2532 เร่ิมผลิตงานดว้ยเคร่ืองข้ึนรูปแฮมเมอร์ ต่อมาเร่ิมผลิตงาน Crank shaft ซ่ึงเป็น
ช้ินส่วนของรถมอเตอร์ไซด ์ดว้ยเคร่ืองข้ึนรูปเพรสและงานชุบแขง็ ในปี 2540 เขา้ร่วมกบับริษทั 
ABC กรุ๊ป และประสบความส าเร็จในการขยายงานส่งออกงาน Valve rocker arm, Wheel hub ซ่ึง
เป็นช้ินส่วนของรถยนตไ์ปยงัอเมริกา 
 ในปี 2549 มีการขยายการท างานข้ึนรูปร้อนของช้ินงานท่ีส าคญั ๆ ซ่ึงเป็นส่วนประกอบ
เคร่ืองยนตข์องรถยนต ์ในอนาคต บริษทัจะท าการผลิตช้ินงานท่ีสามารถใชเ้ป็นส่วนประกอบกบั
ผลิตภณัฑ ์อ่ืน ๆ ในฐานะผูช้  านาญการงานข้ึนรูปร้อน 
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 ตวัอยา่ง: ช้ินงานท่ีท าการผลิตในบริษทั ABC ท่ีผูว้จิยัน ามาท าการปรับปรุงเพิ่มผลผลิตใน
กระบวนการผลิต  และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ของบริษทั ABC ในขั้นตอน
ของการตรวจเช็คโดยจะเลือกมาท าการวจิยั 3 Model ท่ีเกิดของเสียมากสุดคือ 
 1.  Model conrod 
 2.  Model fork gear 
 3.  Model bottom 
 

 
 

ภาพท่ี 2-2  ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตในบริษทั ABC 
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ภาพท่ี 2-3  ตวัอยา่ง Flow การท างานในกระบวนการตรวจเช็คช้ินงานของบริษทั ABC 

 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 วฑูิร์ แดงนวล (2549) ไดศึ้กษางานวจิยัความเป็นไปไดใ้นการเพิ่มผลผลิตสายการ
ประกอบคานขวางบงัคบัพวงมาลยัจากการศึกษาในเบ้ืองตน้พบวา่ช้ินงานตอ้งมีการท าซ ้ าเป็นส่วน
ใหญ่ เน่ืองจากปัญหารูเหล่ือม เพื่อแกปั้ญหาความไม่ตรงของรูเคร่ืองเจาะไดรั้บการปรับปรุงโดยมี
การติดตั้งเคร่ืองเจาะเพิ่มอีกดา้นของชุดเจาะเดิมเพื่อใหก้ารเจาะสามารถท าไดโ้ดยไม่ตอ้งกลบั
ช้ินงานลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงไม่กระทบกบัคุณภาพของผลิตภณัฑผ์ลการปรับปรุง
พบว ่าสามารถลดปริมาณปัญหางานท าซ ้ าจากช้ินงานรูเหล่ือมไดร้้อยละ 75.45 ขณะท่ีลดเวลาใน
การเจาะรูและการตรวจสอบช้ินงานไดป้ระมาณ 19.17 และ 128.72 วนิาที ต่อ 1 ช้ินงาน ซ่ึงคิดเป็น
ร้อยละ 48.10 และ 90.32 หากคิดรวมเวลาทั้งสายการผลิตจะสามารถลดเวลาในการผลิตรวมได้
ประมาณ 147.89 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 20.14 
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 พิทยารัตน์ ตน้โพธ์ิ  (2551) ไดศึ้กษาโครงงานวจิยัอุตสาหกรรมน้ี เสนอการเพิ่มผลผลิต
ของกระบวนการเช่ือมคานรับแผงกั้นเคร่ืองยนตใ์นอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์จาก
การศึกษาวเิคราะห์กระบวนการเช่ือมพบวา่ผลผลิต (Productivity) ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้
ดงันั้นโครงการงานวิจยัอุตสาหกรรมน้ีเป็นการปรับปรุงการไหลของงานขั้นตอนในการปฏิบติังาน
มาตรฐานเพื่อศึกษารอบเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานต่อการผลิตหน่ึงช้ินใหส้ามารถบรรลุความ
ตอ้งการของลูกคา้กบัเวลาท่ีก าหนดในการผลิตเพื่อใหเ้หมาะสมกบัความเร็วในการขายไดท้  าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ท าใหเ้วลามาตรฐานใน
การปฏิบติังานลดลงจากการจดัสมดุลของสายการผลิตใหม่ จึงท าใหส้ามารถเพิ่มผลผลิตไดร้้อยละ 
25 เวลาในการผลิตลดลงร้อยละ 14 และตน้ทุนในการผลิตลดลงร้อยละ 7.5 
 เอกรินทร์ แผว้พลสง (2550) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การวเิคราะห์กระบวนการผลิตเพื่อเป็น
แนวทางในการลดของเสีย กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตกระจกแผน่ดิสก ์ซ่ึงมีวตัถุประสงคใ์นกรณีศึกษา
ปัจจยัต่าง ๆ ท่ีท าใหเ้กิดของเสียเพิ่มข้ึนในกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์แบบ 4M1E 
และการสัมภาษณ์พนกังานเพื่อน ามาแจกแจงความถ่ีของแต่ละปัญหา พบวา่การเอาใจใส่เน้ืองาน
ของพนกังาน การวางแผนงานท่ีสอดคลอ้งกนัทั้งองคก์ร การวางผงัการไหลท่ีดี และการฝึกอบรม
พนกังานเป็นส่ิงส าคญัท่ีสุดในการควบคุมกระบวนการให้เกิดของเสียนอ้ยท่ีสุด 
 วนัวสิา ด่วนตระกลูศิลป์ (2553) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การลดความสูญเสียจากกระบวนการ
ฉีดพลาสติกและการออกแบบการทดลองเพื่อน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่กรณีศึกษาโรงงานผลิต
ช้ินส่วนยานยนต.์ วทิยานิพนธ์ปริญญา วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาวศิวกรรม 
อุตสาหการบณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
 โสภิดา ทว้มมี (2550) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การลดปริมาณของเสียใน กระบวนการผลิต
พลาสติกแผน่โดยการ ประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง กรณีศึกษาบริษทัในอุตสาหกรรมผลิต
พลาสติก. วทิยานิพนธ์ปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ บณัฑิต
วทิยาลยั สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
 ปารเมศ ชุติมา (2550) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การประยกุตซิ์กซ์ ซิกมา เพื่อลดของเสียจาก
การพน่สีรองพื้น ในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง ซ่ึงมีจุดประสงคใ์นการศึกษาเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์ตามแนวคิดของซิกซ์ ซิกมา โดยใชห้ลกัการวเิคราะห์และควบคุม
คุณภาพเชิงสถิติเป็นส าคญั การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบสามารถลดความผนัแปรของ
กระบวนการได ้และการฝึกอบรมทกัษะพนกังานมีความสามารถคดัเลือกวตัถุดิบและประเมินผูส่้ง
มอบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
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 จุฑาทิพย ์ ทะประสบ (2551) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุ
ภณัฑพ์ลาสติก งานวจิยัน้ีด าเนินการภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหน่ึงซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตบรรจุ
ภณัฑพ์ลาสติกหลากหลายรูปแบบ โดยมีผลิตภณัฑห์ลกัคือถุงบรรจุผา้อนามยั จากการส ารวจพบวา่
กระบวนการท่ีส าคญัและมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัคุณภาพของผลิตภณัฑม์ากท่ีสุดคือ กระบวนการพิมพ์
ซ่ึงมีช่ือเรียกวา่ กระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ ปัญหาหลกัของกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ คือ มีของเสีย
เกิดข้ึนเป็นจ านวนมากถึงร้อยละ 25-45 
 กนกวรรณ ตงัรัจนพิทกัษ ์(2550) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัการลดความสูญเสียของ
กระบวนการผลิตล าโพงของโรงงานผลิตล าโพงตวัอยา่ง โดยใชเ้ทคนิคการจดัการงานวิศวกรรม
ตามแนวคิดการลดความสูญเสีย 7 ประการ งานวจิยัน้ีพบวา่ แหล่งก าเนิดของความสูญเสียมาจากทั้ง
ปัญหาทางเทคนิคและการจดัการจากนั้นน าเสนอ 6 แผน การปรับปรุงรวมกบัการวเิคราะห์
ผลตอบแทนการลงทุนมีเพียง 2 แผน ไดแ้ก่การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตและการ
ปรับปรุงจดัการระบบสินคา้คงคลงัท่ีท าไดจ้ริงเน่ืองจากมีค่าใชจ่้ายและมีผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตโดยรวมนอ้ย มูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงไดท้ั้งหมดหลงัจากการปฏิบติัตามแผนเท่ากบั 345,163 
บาทและค่าอตัราผลตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบัร้อยละ 347 ต่อเดือน อยา่งไรก็ตาม มูลค่าการลด
ความสูญเสียรวมท่ีประมาณการจากแผนทั้ง 6 แผนมีค่าเท่ากบั 720,962 บาท และมีค่าอตัรา
ผลตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบัร้อยละ 1,224 ต่อเดือน  
 ปฐมพงษ ์ศรัทธารัตนตรัย (2550) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการน าระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean manufacturing system) มาใชใ้นการผลิต ซ่ึงงานวจิยัน้ีได ้ออกแบบตวัช้ีวดัระบบการผลิต
แบบลีน (Lean scorecard) ท่ีตอบสนองต่อแผนกลยทุธ์และมีการสร้างรูปแบบการบ่งบอกเชิง
ปริมาณ เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพ และท าการพฒันาและประยกุตเ์มทริกซ์ของบา้นแห่งคุณภาพ 
(House of quality) ท่ีแสดงถึงมุมมองทั้ง 4 ดา้น โดยผลจากการออกแบบ ตวัช้ีวดัทั้ง 18 ตวั และ
น าไปประยกุตใ์ชก้บับริษทั กรณีศึกษา สามารถบ่งบอกประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีค่าท่ีเป็น
อตัราส่วนเชิงปริมาณเท่ากบั  0.00728  จากผลลพัธ์ท าใหท้ราบวา่ อตัราส่วนเชิงปริมาณจะมากหรือ
นอ้ย เป็นผลมาจากประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร และงานวจิยัน้ียงัสามารถเทียบเคียงไดท้ั้งแบบแต่
ละตวัช้ีวดั และแบบการบ่งบอกประสิทธิภาพการผลิตแบบลีนในเชิงปริมาณโดยรวม ภายใต้
แผนกลยทุธ์ท่ีก าหนด 
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 อภิชาติ เปรมปราชญช์ยนัต ์(2550) เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทาน 
โดยการใชเ้ทคนิคแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตข์องไทย โดยเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธ์ิทางดา้นการลดตน้ทุนจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนเทียบกบัการผลิตแบบ 
ทีละมาก ๆ ผลจากการศึกษาพบวา่การผลิตแบบลีนก่อให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลต่อ
องคก์รและนบัเป็นกลยทุธ์ท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงขององคก์รและ การลดขนาดกลุ่มการผลิตพบวา่มี
ความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนา้นการผลิต และเสนอผูบ้ริหารขององคก์รควรจะ
พิจารณาในการเพิ่มทกัษะใหพ้นกังานเก่ียวกบัการผลิตแบบลีนเพื่อสร้างผลประโยชน์สูงสุดของ
องคก์ร 
 กมลรัตน์ ศรีสังขสุ์ข และ ณฐัชา ทวแีสงสกุลไทย  (2553) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลโดยแนวทางลีนซิก ซิกซ์มา ซ่ึงมีจุดประสงคใ์น
การศึกษาการลดความสูญเปล่าตามแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยมุ่งหวงัเพื่อลดตน้ทุน ลดระยะเวลา
การผลิต เพิ่มความสามารถในการท าก าไร และปรับปรุงคุณภาพ พบวา่ความสูญเปล่ามาจากการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น ตอ้งอาศยัพื้นท่ีในการจดัเก็บวตัถุดิบระหวา่งการผลิตจ านวนมาก 
การเคล่ือนไหวของพนกังานในแต่ละสถานีท่ีไม่เหมาะสม และวธีิหรือมาตรฐานการท างานท่ีแต่ละ
พนกังานหรือระหวา่งสถานีเขา้ใจไม่ตรงกนั 
 ศิกุนต ์มาศวยิะกุล (2550) ไดศึ้กษาการน าระบบผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production 
system) มาใชใ้นโรงงาน JTEKT Automotive (Thailand) Co., Ltd จากการปรับปรุงเป็นท่ีน่าพอใจ 
โดย Lead time ในกระบวนการจาก 6.69 วนั ลดลงเหลือ 4.56 วนั จากการปรับปรุงการน าระบบ
ผลิตแบบโตโยตา้มาใช ้จะเห็นไดว้า่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงเป็นท่ีน่าพอใจโดย Lead time ใน
กระบวนการจาก 6.69 วนั ลดลงเหลือ 4.56 ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 31.8 โดยส่วนใหญ่ท่ีลดจะแบ่งเป็น 2 
ส่วน คือ ส่วนของช้ินงาน Stock finish good และในส่วนของ Information ของขอ้มูล ซ่ึงไดแ้ก่ รอบ 
Cycle kanban ของ Supplier และเวลาการกองของ Kanban ท่ีเตรียมจดัส่ง 
 ประวทิย ์ถาวร และ สรรพสิทธ์ิ ล่ิมนรรัตน์ (2553) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยใชแ้นวคิดแบบโตโยตา้ ร่วมกบัแนวคิดซิกซ์ ซิกมา กรณีศึกษาการผลิต
เพลารถยนต ์ซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ของสายการประกอบเพลารถยนต ์โดย
ใชแ้นวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system: TPS) ร่วมกบัแนวคิด ซิกซ์ ซิกมา  
(Six sigma) พบวา่ประสิทธิภาพการผลิตต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดและความผนัแปรของ
ประสิทธิภาพการผลิตมีค่าสูง อนัเน่ืองจากการวางผงัการผลิตท่ีไม่เหมาะสม ท าใหก้ารไหลของงาน
ไม่ต่อเน่ือง ไม่มีการวดัและประเมินความสามารรถของพนกังานก่อนเร่ิมการปฏิบติังาน 
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การแกปั้ญหาและการปรับปรุงตามแนวคิดของการผลิตแบบโตโยตา้มี 4 ระยะดงัน้ี 
 1.  ระยะปรับกระบวนการ (Work site control) เป็นการปรับกระบวนการใหมี้ความ
พร้อมพื้นฐานของการท างาน เช่น 5ส ความปลอดภยั ระบบคุณภาพ การควบคุมการใชเ้คร่ืองจกัร 
การควบคุมการผลิต การควบคุมการขนส่ง การควบคุมพนกังาน เป็นตน้ บนัทึกปัญหาท่ีพบและ
แยกเป็นหมวดหมู่ 
 2.  ปรับปรุงการไหล (Continuous flow) โดยยดึหลกัใหช้ิ้นงานไหลอยา่งราบร่ืนและ
ต่อเน่ืองและขจดัอุปสรรคท่ีขดัขวางการไหลออก โดยการออกแบบผงัการไหลหรือปรับปรุงผงั
เคร่ืองจกัร 
 3.  ระยะออกแบบมาตรฐานการท างาน (Standardized work) เป็นการจดัการงานท่ี
เก่ียวกบัการเคล่ือนไหวใหมี้มาตรฐานและมีประสิทธิภาพ ลดความสูญเปล่าทุกขั้นตอน ซ่ึงไดม้า
จากการศึกษาเวลาในการท างานแต่ละกระบวนการ การปรับสมดุลของปริมาณงานกบัจ านวนคน 
 4.  ระบบควบคุมดว้ยคมับงั (Kanban system) เป็นการควบคุมปริมาณการผลิตดว้ย
บตัรคมับงัเท่านั้น 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินงำนวจิยั 

 
 ในการศึกษาเร่ือง การพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต และลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในขั้นตอนการตรวจเช็คช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ยของบริษทั ABC  
ใชก้ารวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) และ เชิงคุณภาพ แบบประชุมกลุ่ม Focus group  
ในรูปแบบของวงจรเดมม่ิง (Deming cycle) PDCA 4 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 
 1.  ขั้นวางแผน (Plan)  
 2.  ขั้นปฏิบติัการ (Do)  
 3.  ขั้นการตรวจสอบ (Check)  
 4.  ขั้นด าเนินการ (Action)  
 

 
 
ภาพท่ี 3-1 วงจร PDCA ท่ีใชก้ารวจิยั 
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ภาพท่ี 3-2 ขั้นตอนการด าเนินวจิยั 
 
 ขั้นตอนในการด าเนินงานวจิยัซ่ึงผูว้จิยัไดก้  าหนดขั้นตอนวจิยัไวด้งัน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตในกระบวนการผลิต 
2. น าทฤษฎีและเคร่ืองมือมาประยกุตใ์ชเ้พื่อใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ของงานวิจยั 
3. ออกแบบแผนการทดลองในการแกปั้ญหาและด าเนินการทดลอง 
4. ประชุมกลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้ง (Focus group) 
5. วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื่อน ามาพิจารณาปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 
6. การวคิราะห์ขอ้มูลผลการทดลองและสรุปผลการทดลอง 
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ศึกษำข้อมูลของเสียทีเ่กดิจำกกำรผลติในกระบวนกำรผลติ 
 ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตขั้นตอนการตรวจเช็คท่ีเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการผลิต
จ านวน 6 Model เร่ิมเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ซ่ึงแสดงขอ้มูล
ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 3-1  ขอ้มูลของเสียเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนมกราคม พ.ศ. 2559  
 

No. Model 
Total check 

OK NG 
NG % 

(Pcs) Accumulate NG 

1 Conrod 235,554 224,237 11,317 11,317 52.98 

2 Fork gear 184,346 178,507 5,839 17,156 80.32 

3 Bottom 160,131 158,932 2,199 19,355 90.62 

4 Crank shaft 269,748 268,445 1,303 20,658 96.72 

5 Case 12,630 12,207 423 21,081 98.70 

6 Cover 9,172 8,894 278 21,359 100.00 

 
 จากขอ้มูลของเสียท่ีเกิดในกระบวนการตรวจเช็คช้ินงานขั้นสุดทา้ยของกระบวนการผลิต 
ผูว้จิยัไดเ้ลือกท่ีจะด าเนินการแกไ้ขปัญหาในส่วนงานท่ี เป็นสาเหตุให้เกิดขอ้บกพร่อง 3 Model 
หลกัก่อน ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดจ านวนของเสียมากท่ีสุด 3 อนัดบัไดแ้ก่ 
 ของเสีย 3 Model ทีเ่สียเยอะมำกสุด อนัดับที ่1 
 

1. Model conrod 
 

 
 
 
ภาพท่ี 3-3  Model conrod ความยาวไม่ไดต้าม Standard หลุดรอดไปท่ีลูกคา้ 
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 ของเสีย 3 Model ทีเ่สียเยอะมำกสุด อนัดับที ่2 
 
  2.  Model fork gear 

  ก่อนท าการ Drill               หลงัท าการ Drill 
 
        
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-4  Model fork gear หลงัท าการเจาะรูช้ินงานไม่ไดร้ะยะ Center (NG) 
 
 ของเสีย 3 Model ทีเ่สียเยอะมำกสุด อนัดับที ่3  
 

 
  3.  Model bottom 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-5  Model bottom ระยะ Stopper ของช้ินงานต ่ากวา่ Standard ท่ีก าหนด (NG) 
 

 

NG 
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น ำทฤษฎแีละเคร่ืองมอืมำประยุกต์ใช้ในงำนวจิัย 
 ทฤษฎีและเคร่ืองมือท่ีน ามาประยกุตใ์ชเ้พื่อใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์บังานวจิยัใน
คร้ังน้ีไดแ้ก่ 
 1.  แนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต  และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 
 2.  แนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking) ระบุคุณค่า, สร้างกระแสคุณค่า, 
ท  าใหกิ้จกรรมต่าง ๆ ท่ีมีคุณค่าเพิ่มด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง, ใชร้ะบบดึง (Pull), สร้างคุณค่า และ 
ก าจดัความสูญเปล่า 
 3.  ระบบเคร่ืองมือในการตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) 
 4.  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) ไดแ้ก่ ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจ าเป็น, 
ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั, ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง, ความสูญเสียเน่ืองจาก
การเคล่ือนไหว, ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากขั้นตอน, ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย, 
ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
 

ออกแบบแผนกำรทดลองในกำรแก้ปัญหำและด ำเนินกำรทดลอง 
 ท าการออกแบบ (เคร่ืองมือ) Jig gauge ท่ีน ามาใชใ้นการวิจยั (Action research)  
โดยจะเลือก Model ท่ีเกิดของเสียมากสุด 3 Model  
 

1. Model: conrod 
 
 
 
 
 

 
       

 
 
ภาพท่ี 3-6  Jig gauge ก่อนและหลงั การปรับปรุง Model conrod 

ก่อนกำรปรับปรุง 
ใชเ้วอร์เนียร์ในการตรวจเช็คระยะความยาว 

หลงักำรปรับปรุง 
จดัท า Jig gauge เช็คระยะความยาว 
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2. Model fork gear 

 
 
 
 
 
 
  ก่อนกำรปรับปรุง      
 
 
ภาพท่ี 3-7  Jig gauge ก่อนและหลงั การปรับปรุง Model fork gear 
 

3. Model: Bottom 

 
 
  

 
 
  ก่อนกำรปรับปรุง 
 
 
 
ภาพท่ี 3-8  Jig gauge ก่อนและหลงั การปรับปรุง Model bottom 
 
 หลงัจากท่ีออกแบบการทดลองเสร็จก็จะน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียทั้ง 3 Model ไปท า
การทดลองจริงท่ีกระบวนการตรวจเช็คขั้นตอนสุดทา้ยโดยจะท าการเก็บขอ้มูลเป็นลกัษณะก่อน
และหลงัจากท่ีน าเคร่ืองมือตรวจบัของเสีย Jig gauge เขา้มาใชใ้นการพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบั

ไม่มี Jig gauge ใชต้รวจเช็คในขั้นตอน
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ยแต่จะยนืยนัค่า
Actual จาก Standard จาก Process ก่อน
กระบวนการตรวจเช็คขั้นสุดทา้ย 

หลงักำรปรับปรุง 
จดัท า Jig gauge เช็คระยะ Center 

ไม่มี Jig gauge ใชต้รวจเช็คในขั้นตอน
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ยแต่จะยนืยนัค่า
Actual จาก Standard จาก Process ก่อน
กระบวนการตรวจเช็คขั้นสุดทา้ย 

หลงักำรปรับปรุง 
จดัท า Jig gauge เช็คระยะความสูงของ 
Stopper และ Stay  
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ของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยเขา้ไปสอบถามและใหค้  าแนะน ากบัผูท่ี้ใชง้าน 
โดยมีหวัขอ้ดงัน้ี 

- เคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ใชไ้ดดี้ไหม 
- ปริมาณตรวจจบัของเสียจบัไดม้ากกวา่เดิมเท่าไหร่หลงัจากท่ีน า Jig gauge เขา้มาใช ้
- ปริมาณของเสียท่ีหลุดรอดจากเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) มีมากเท่าไหร่ 
- จุดไหนท่ีเกิดขอ้บกพร่องท่ีผูใ้ชง้านสามารถแกไ้ขเองไดบ้า้ง/ ขอ้เสนอแนะใหก้บั 

ผูใ้ชง้านจุดไหนท่ีสามารถแกไ้ขเองไดใ้หท้  าการแกไ้ขไดเ้ลย  
- จุดไหนท่ีมีขอ้บกพร่องท่ีผูใ้ชง้านไม่สามารถแกไ้ขได ้และอยากจะใหป้รับปรุงแกไ้ข 

อยา่งไร  
 

ประชุมกลุ่มผู้เกีย่วข้อง (Focus group) 
 หลงัจากท่ีไดเ้ขา้ไปเก็บขอ้มูลจากการสอบถามพนกังานท่ีเป็นผูใ้ชง้านจาก เคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสีย และทฤษฎี (Lean, 7 Wastes) ท่ีน ามาประยกุตใ์ชใ้นการท าวจิยัในคร้ังน้ี ก็จะจดั
ประชุมกลุ่มกบัผูเ้ก่ียวขอ้ง (Focus group) เพื่อหาแนวทางปรับปรุงแกไ้ข  
 

 
 
ภาพท่ี 3-9  ประชุมกลุ่มกบัผูเ้ก่ียวขอ้ง (Focus group) 
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 ข้ันตอนกำรกำรประชุมกลุ่มกบัผู้ทีเ่กีย่งข้อง (Focus group) 
 1.  หวัขอ้ในการประชุมกลุ่มกบัผูท่ี้เก่ียงขอ้ง (Focus group)ในคร้ังน้ีคือการเพิ่มผลผลิต
และลดของเสียในกระบวนการผลิตจากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และทฤษฎี (Lean,  
7 wastes) ท่ีน ามาประยกุตใ์ช ้ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
 2.  กลุ่มเป้าหมายของผูใ้หข้อ้มูลโดยจะก าหนดกลุ่มท่ีใชง้านในเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย
และทฤษฎี (Lean, 7 wastes) ท่ีน ามาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการตรวจเช็คขั้นตอนสุดทา้ย 
 3.  ทีมงานประกอบดว้ย หวัหนา้งานในแต่ละหน่วยโดยก าหนดระดบั Leader และ 
Supervisor หน่วยละ 2 คน รวม 4 หน่วยงาน จ านวนทั้งหมด 8 คน โดยหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งไดแ้ก่ 
 -  ฝ่ายผลิต (Production) 
 -  ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 -  ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 -  ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 4.  ระยะเวลาในการประชุมกลุ่ม  
 -  เร่ิมเดือนเมษายน พ.ศ. 2559 ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 จ  านวน 60 วนั  
 -   2 สัปดาห์/ 1 คร้ัง จะก าหนดการประชุมกลุ่ม เร่ิมเวลา 13: 00 น. - 15: 00 น.  
ของวนัศุกร์ นบัเป็น 1 รอบโดยจะท าการประชุมกลุ่มทั้งหมดจ านวน 2 รอบ ผลของรอบที 2 จะตอ้ง
ดีกวา่รอบแรก ถา้ผลของรอบท่ี 2 ไม่ดีกวา่รอบแรกก็จะท ารอบท่ี 3 แลว้จะเลือกเอารอบท่ีดีท่ีสุด  
 5.  หวัขอ้ค าถามในการประชุมกลุ่มจะเป็นลกัษณะใหผู้ป้ระชุมในกลุ่มไดแ้สดง
ขอ้เสนอแนะความคิดเห็นซ่ึงมี 5 หวัขอ้ ค าถามในการประชุมกลุ่มไดแ้ก่ 
 -  ขอ้ดีในการน าเอาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง  
(Lean, 7 wastes) เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการตรวจเช็คช้ินงานขั้นสุดทา้ย มีอะไรบา้ง 
 -  ขอ้เสียในการน าเอาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง  
(Lean, 7 wastes) เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการตรวจเช็คช้ินงานขั้นสุดทา้ย มีอะไรบา้ง 
 -  ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง  
(Lean, 7 wastes) เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการตรวจเช็คช้ินงานขั้นสุดทา้ย เป็นอยา่งไร 
 -  ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานมีอะไรบา้ง 
 -  จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในการน าระบบเคร่ืองมือตรวจบัของเสีย รวมถึงทฤษฎี
ท่ีเก่ียวขอ้ง (Lean, 7 wastes) ท่ีน ามาประยกุตใ์ชมี้อะไรบา้ง 
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   6.  จดัประชุมกลุ่มกบัผูเ้ก่ียวขอ้ง (Focus group) สรุปปัญหาเพื่อน าไปวิเคราะห์ และท า
การปรับปรุงแกไ้ข 

 

กำรวเิครำะห์หำสำเหตุของปัญหำเพือ่น ำมำพจิำรณำปรับปรุงแก้ไขปัญหำ 

 ผงักา้งปลาเป็นแผนผงัท่ีแสดงสมมติฐานของความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบ ระหวา่ง
หลาย ๆ สาเหตุ ท่ีส่งผลต่อปัญหาของเสียหลุดรอดในขั้นตอนตรวจสอบช้ินงานขั้นสุดทา้ย โดย
เก่ียวกบัคน วธีิการ เคร่ืองมือ/ เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ แสดงเป็นแผนภาพกา้งปลา เพื่ออธิบายถึง
ความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ย เพื่อคน้หาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีผลกระทบกบักระบวนการ
และท าการปรับปรุงแกไ้ขก าจดัปัญหาเหล่านั้นทิ้งไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-10  การวเิคราะห์หาสาเหตุผงักา้งปลา (Cause & effect diagram) 
 
  จากภาพ 3-10 เป็นการคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตในขั้นตอนการ
ตรวจเช็คช้ินงานท่ีเป็นขั้นตอนสุดทา้ยจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียซ่ึงเกิดจาก 4M ท่ีเขา้มา
เก่ียวขอ้ง คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์ (Machine/ equipment) และวธีิการ (Method) ทั้งน้ี
สาเหตุท่ีคน้พบ จากการตรวจสอบวตัถุดิบ (ช้ินงาน) ท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด เน่ืองจาก
ระบบเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจเช็คช้ินงานท่ีไม่เหมาะสม และไม่มีการน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งเขา้มา
ประยกุตใ์ชใ้นเร่ืองของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ผูว้ิจยัจึงไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และน า
ทฤษฎี (Lean, 7 wastes) เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขในการวจิยัในคร้ังน้ี 

         ไมม่ีการน าทฤษฎี  
   -  Lean  
   -  7wastes 
เข้ามาประยกุตใ์ช้ 
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 การด าเนินการ PDCA จะท าทั้งหมดจ านวน 2 รอบ ผลของรอบที 2 จะตอ้งดีกวา่รอบแรก 
ถา้ผลของรอบท่ี 2 ไม่ดีกวา่รอบแรกก็จะท ารอบท่ี 3 แลว้จะเลือกเอารอบท่ีดีท่ีสุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ภาพท่ี 3-11  ขั้นตอน PDCA ในการทดลองใชร้ะบบตรวจจบัของเสีย  

ทดลองใชง้านหลงัจากท่ีมีการปรับปรุงแกไ้ข
ส่วนท่ีเกิดขอ้บกของระบบตรวจจบัของเสีย 
(Jig gauge) และท าการเก็บขอ้มูลจากการ
สอบถามพนกังานผูท่ี้เป็นคนใชง้านในระบบ
ตรวจจบัของเสียจดุไหนที่ต้องปรับปรุงหรือจดุ
ไหน  

- ประชุม สนทนากลุ่ม (Focus group) 
- วิเคราะห์ขอ้มูลผลการทดลอง และประเมินผล 

เก็บขอ้มูลจากผูใ้ชร้ะบบตรวจจบัของเสีย  
(Jig gauge) โดยการเขา้ไปสอบถามจากผูท่ี้ใช้
งานโดยมีหวัขอ้สอบถามและขอ้เสนอแนะดงัน้ี 

- เคร่ืองมือ Jig gauge ใชดี้ไหม, จุดไหนท่ีตอ้ง
แกไ้ขถา้สามารถแกไ้ขไดใ้หแ้กไ้ขเลย และจุด
ไหนท่ีตอ้งน าไปท าการปรับปรุงแกไ้ขบา้งจดุไหน

  
ประชุม   

 สนทนากลุ่ม 
วเิคราะห์ปัญหา 

และแนวทางแกไ้ข
ร่วมกนั 

Focus group 
-  ฝ่ายผลิต  
-  ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

-  ฝ่ายประกนัคุณภาพ  
-  ฝ่ายออกแบบ 
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กำรวคิรำะห์ข้อมูลผลกำรทดลองและสรุปผลกำรทดลอง 
 น าขอ้มูลมาท าการเปรียบเทียบก่อนและหลงั การจดัท า Jig gauge เขา้มาใชใ้นการทดลอง
ในการวจิยั (Actual research) โดยจะท าการเปรียบเทียบใน 3 Model คือ 

1.  Model conrod 
2.  Model fork gear 
3.  Model bottom 

 ท ำกำรวเิครำะห์ผลกำรทดลองโดยแสดงผล 
1. แผน่ตรวจสอบ (Check sheet) ท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลในการท าวจิยั 

 2.  แผนผงัพาเรโต (Pareto diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่งสาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนและหลงั 
 3.  กราฟ (Graph) แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลข ขอ้มูลทางสถิติท่ีใช ้ในการเก็บขอ้มูลเสีย
เปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 
 4.  แผนผงัแสดงเหตุ และผล (Cause & effect diagram) หรือเรียกอีกอยา่งวา่ 
แผนผงักา้งปลาคือแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่าง ๆ 
(สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้ง  
 5.  แผนผงัการกระจาย (Scatter diagram) ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจาก
ความสัมพนัธ์ของของเสีย (NG) ท่ีเกิดข้ึนจากการเก็บขอ้มูลก่อนและหลงัท่ีน า Jig gauge มาใช ้
ในการทดลองการวจิยั 
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control chart) แผนภูมิท่ีมีการน าไปเป็นแนวทางในการควบคุม
กระบวนการโดยการติดตาม และตรวจจบัขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนใน Process ในขั้นตอนการ
ตรวจเช็คท่ีมีการน าน า Jig gauge มาใชใ้นการทดลองการวิจยั 
 7.  ฮิสโตแกรม (Histogram) กราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง 
ความถ่ี ของเสียและมีแกนนอนเป็นขอ้มูลแต่ละ Model ของเสียท่ีเกิดข้ึนโดยเรียงล าดบัจากนอ้ยท่ีใช้
ดูความแปรปรวนของกระบวนการโดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูล 
 ท าการสรุปขอ้มูลท่ีไดจ้ากจากการวเิคราะห์จากการทดลองในการวจิยั (Action research) 
ในคร้ังน้ี และท ารายงานผลใหก้บัผูบ้ริหารเพื่อท าการขยายผล ไปสู่ Model รุ่นอ่ืน ๆ ซ่ึงเป็นการ
พฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์และเป็น
แนวทางในการปรับปรุ่งการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต ของธุรกิจผลิตช้ินส่วนยานยนตต่์อไป 
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บทที ่4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลในการศึกษาเร่ือง แนวทางการเพิ่มผลผลิตและลดของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตในการพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และการน าทฤษฎีของ Lean และ  
7 Wastes มาประยกุตใ์ชใ้นการวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) และ เชิงคุณภาพแบบประชุม
กลุ่ม Focus group เพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตมีดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-1  ขั้นตอนการวางแผน (Plan) และปฎิบติัตามแผน (Do) 
 

 
 
หมายเหตุ;     : แผนการด าเนินงาน/     : การด าเนินงานบรรลุตามแผน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ศึกษาขอ้มูลของเสียเยอะสุด3 ล าดบั
 - Model : Fork Gear

 - Model : Conrod

 - Model : Bottom
ออกแบบระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย
 - Model : Fork Gear

 - Model : Conrod

 - Model : Bottom

3 เกบ็ขอ้มูลของเสียทั้ง 3 Modelระหวา่งออกแบบ

จดัท าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียและท าการทดลองก่อน

น าไปใชง้านจริง

 - Model : Fork Gear

 - Model : Conrod

 - Model : Bottom

5 จดัท าคูมื่อการใชง้านระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียทั้ง 3 Model

6
ท าการอบรมวิธีการใชง้านให้กบัผูใ้ชง้านจากคูมื่อการใชง้าน

ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีจดัท าข้ึนมา

7 น าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียไปใชง้านทั้ง 3 Model

8
เกบ็ขอ้มูลการตรวจจบัของเสียจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ

เสียทั้ง 3 Model
ประชุมกลุ่ม (Focus Group)

- ฝ่ายผลิต

- ฝ่ายควบคุมคุณภาพ

- ฝ่ายประกนัคุณภาพ

- ฝ่ายออกแบบ

10 ตรวจสอบการใชจ้ากผูใ้ชง้านระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย

11 น าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการวิเคราะห์

12 หาขอ้สรุป

13
ก าหนดแนวทางแกไ้ขปรับปรุงและพฒันาระบบเคร่ืองมือ

ตรวจจบัของเสีย และทฤษฎี Lean , 7 Wastes ท่ีน ามาประยุกตใ์ช้

9

4

ม.ีค. 2559 เม.ย. 2559 พ.ค. 2559

1

2

ล ำ
ดับ กจิกรรม

พ.ย. 2558 ธ.ค. 2558 ม.ค. 2559 ก.พ. 2559

a 

c c 
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การเกบ็รวบรวมข้อมูลของเสียจากเคร่ืองมอืตรวจจับของเสีย 
 จากขอ้มูลท่ีน ามาวเิคราะห์ในส่วนน้ีจะเป็นลกัษณะของการวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action 
research) ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลของ 3 Model ไดแ้ก่ Model conrod, fork gear และ 
Bottom จากการทดลองโดยน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านแสดงไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-2  ขอ้มูลเปรียบเทียบของเสียเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  

 

Model Month Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16 

1.  
Conrod 

Total 
check 

56,880 54,058 73,408 72,896 62,830 51,155 53,892 

OK 55,170 51,900 71,437 70,570 60,683 48,380 50,850 
NG 1,710 2,158 1,971 2,326 2,147 2,775 3,042 

% NG 3.01 3.99 2.68 3.19 3.42 5.42 5.64 
Model Month Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16 

2.  
Fork gear 

Total 
Check 

138,346 150,416 149,317 140,926 187,346 121,703 139,644 

OK 133,800 146,823 144,546 138,770 182,427 116,273 132,949 
NG 4,546 3,593 4,771 2,156 4,919 5,430 6,695 

% NG 3.29 2.39 3.20 1.53 2.63 4.46 4.79 
Model Month Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16 

3.  
Bottom 

Total 
Check 

42,941 57,828 59,362 50,900 31,696 52,576 58,520 

OK 42,875 57,303 58,754 50,600 31,466 51,927 57,672 
NG 66 525 608 300 230 649 848 

% NG 0.15 0.91 1.02 0.59 0.73 1.23 1.45 

 

 จากตาราง NG ของเสียท่ีท าการตรวจเช็คเจอในขั้นตอนสุดทา้ยเปรียบเทียบของ 3 Model 
 Nov’ 15 - Jan’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลก่อนจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 Feb’ 16 - Mar’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลระหวา่งจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 Apr’ 16 - May’ 16 ระยะเวลาท่ีน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
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ตารางท่ี 4-3  ของเสีย Model conrod เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 

Month Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16 

Total check 56,880 54,058 73,408 72,896 62,830 51,155 53,892 

OK 55,170 51,900 71,437 70,570 60,683 48,380 50,850 

NG 1,710 2,158 1,971 2,326 2,147 2,775 3,042 

% NG 3.01 3.99 2.68 3.19 3.42 5.42 5.64 

 
 

 
 

ภาพท่ี 4-1  ของเสีย Model conrod เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  

 จากกราฟ NG คือของเสียท่ีท าการตรวจเช็คเจอในขั้นตอนสุดทา้ย ของ Model conrod 
 Nov’ 15 - Jan’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลก่อนจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 Feb’ 16 - Mar’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลระหวา่งจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 Apr’ 16 - May’ 16 ระยะเวลาท่ีน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 จะเห็นไดว้า่ในเดือน Apr’ 16 และเดือน May’ 16 ท่ีมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน (Jig gauge) ใน Model conrod สามารถตรวจจบัของเสียไดม้ากกวา่เดิมดงัแสดงใน
ตารางท่ี 4-3 และกราฟแสดงใน ภาพท่ี 4-1 
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ตารางท่ี 4-4  ของเสีย Model fork gear เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  

Month Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16 

Total Check 138,346 150,416 149,317 140,926 187,346 121,703 139,644 

OK 133,800 146,823 144,546 138,770 182,427 116,273 132,949 

NG 4,546 3,593 4,771 2,156 4,919 5,430 6,695 

% NG 3.29 2.39 3.20 1.53 2.63 4.46 4.79 

 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  ของเสีย Model fork gear เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  
 
 จากกราฟ NG คือของเสียท่ีท าการตรวจเช็คเจอในขั้นตอนสุดทา้ย ของ Model fork gear 
 Nov’ 15 - Jan’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลก่อนจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 Feb’ 16 - Mar’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลระหวา่งจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 Apr’ 16 - May’ 16 ระยะเวลาท่ีน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 จะเห็นไดว้า่ในเดือน Apr’ 16 และเดือน May’ 16 ท่ีมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน (Jig gauge) ใน Model fork gear สามารถตรวจจบัของเสียไดม้ากกวา่เดิมดงัแสดง
ตารางท่ี 4-4 และกราฟแสดงใน ภาพท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-5  ของเสีย Model bottom เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  

Month Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16 

Total Check 42,941 57,828 59,362 50,900 31,696 52,576 58,520 

OK 42,875 57,303 58,754 50,600 31,466 51,927 57,672 

NG 66 525 608 300 230 649 848 

% NG 0.15 0.91 1.02 0.59 0.73 1.23 1.45 

 
 

 

ภาพท่ี 4-3  ของเสีย Model bottom เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559  

 จากกราฟ NG คือของเสียท่ีท าการตรวจเช็คเจอในขั้นตอนสุดทา้ย ของ Model bottom 
 Nov’ 15 - Jan’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลก่อนจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 Feb’ 16 - Mar’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลระหวา่งจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 Apr’ 16 - May’ 16 ระยะเวลาท่ีน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 จะเห็นไดว้า่ในเดือน Apr’ 16 และเดือน May’ 16 ท่ีมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน (Jig gauge) ใน Model bottom สามารถตรวจจบัของเสียไดม้ากกวา่เดิมดงัแสดง
ตารางท่ี 4-5 และกราฟแสดงใน ภาพท่ี 4-3 
  

0.15

0.91

1.02

0.59

0.73

1.23

1.45

0.00

0.20

0.40

0.60

0.80

1.00

1.20

1.40

1.60

0

20,000

40,000

60,000

80,000

100,000

120,000

140,000

Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16

Model Bottom Total Check OK NG % NG



57 
 

 

วเิคราะห์ผลจากการสนทนากลุ่ม (Focus group)  
 จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลของเสียท่ีท าการตรวจจบัไดจ้ากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียนั้น ทางผูว้จิยัไดจ้ดัไดจ้ดัประชุมกลุ่มผูท่ี้เก่ียวขอ้ง (Focus group) ข้ึนมาเพื่อหาแนวทางในการ
พฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียในกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน โดยผูว้ิจยัไดท้  าการ
คดัเลือกกลุ่มหวัหนา้งานระดบั Leader และ Supervisor มา 4 ฝ่าย ฝ่ายละ 2 คน ดงัตารางท่ี 4-6  
 
ตารางท่ี 4-6  ขอ้มูลของผูเ้ขา้ร่วมสนทนาในการประชุมกลุ่ม (Focus group) 
 

รายการ เพศ อายุ 
ระดับ

การศึกษา 
แผนก ต าแหน่ง 

ประสบการณ์
ท างาน (ปี) 

A1 ชาย 36 ปริญญาตรี ฝ่ายผลิต Supervisor 10 

A2 ชาย 28 ปวส. ฝ่ายผลิต Leader 5 

A3 ชาย 32 ปริญญาตรี ฝ่ายควบคุมคุณภาพ Supervisor 8 

A4 ชาย 29 ปวส. ฝ่ายควบคุมคุณภาพ Leader 6 

A5 ชาย 37 ปริญญาตรี ฝ่ายประกนัคุณภาพ Supervisor 9 

A6 ชาย 27 ปริญญาตรี ฝ่ายประกนัคุณภาพ Leader 4 

A7 ชาย 37 ปริญญาตรี ฝ่ายออกแบบ Supervisor 11 

A8 ชาย 28 ปริญญาตรี ฝ่ายออกแบบ Leader 5 

 
 ผูเ้ขา้ร่วมประชุมกลุ่มสนทนา (Focus group) จากตารางท่ี 4-6 สรุปขอ้มูลของผูท่ี้เขา้ร่วม
ประชุมกลุ่มสนทนา (Focus group) ไดด้งัน้ี  
 -  เพศชายทั้งหมด 
 -  อายเุฉล่ีย 32 ปี 
 -  ระดบัการศึกษา ปวส. เฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ระดบัการศึกษา ปริญญาตรี เฉล่ียร้อยละ 75 
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 -  ฝ่ายผลิตเฉล่ียเป็นร้อยละ 25 
 -  ฝ่ายควบคุมคุณภาพเฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ฝ่ายประกนัคุณภาพเฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ฝ่ายออกแบบเฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ต าแหน่ง Supervisor เฉล่ียร้อยละ 50 
 -  ต าแหน่ง Leader เฉล่ียร้อยละ 50 
 -  ประสบการณ์ท างานของ Supervisor เฉล่ีย 10 ปี 
 -  ประสบการณ์ท างานของ Leader เฉล่ีย 5 ปี 
 ในการประชุมกลุ่มนั้นจะท าการเขา้ไปเก็บขอ้มูลจากผูใ้ชง้านระบบเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสียโดยการเขา้ไปสอบถามและใหค้  าแนะน ากบัผูท่ี้ใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีใชง้าน 
จะท าการเขา้ไปสอบถา้นผูใ้ชร้ะบบตรวจจบัของเสียในรูปแบบของ PDCA จ านวน 2 รอบ ดว้ยกนั
โดยจะท าการคดัเอารอบท่ีดีท่ีสุดทั้ง 3 Model คือ  
 1.  Model fork gear  
 2.  Model conrod  
 3.  Model bottom  
 น าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข ในการพฒันา
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย แยกการวเิคราะห์เป็นแต่ละ Model ทั้ง 3 Model ในท่ีประชุม 
กลุ่มสนทนา (Focus group) ดงัน้ี 
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 วเิคราะห์  Model conrod 
 

 

ภาพท่ี 4-4  ขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน Model conrod 

1of1
17 May 16

00

1.อุปกรณ์
ควำมปลอดภยั
ส่วนบุคคล (PPE)
2.กำรเตรียม LINE 2.1 ท ำควำมสะอำด LINE และบริเวณโดยรอบทุกคร้ังทีม่กีำรเปลี่ยน

3.กำรเตรียมงำน 3.1 ตรวจสอบ B-CARD ตรงตำมรุ่นช้ินงำนทีร่ะบุหรือไม่

3.2 ตรวจสอบว่ำช้ินงำนผ่ำนกำรชุบน ำ้ยำกนัสนิมมำแล้วหรือไม่

3.3 ตรวจสอบช้ินงำนต้องผ่ำนกำร COIN (ดูรอยกดทีช้ิ่นงำน/ดู TAG CARD)

4.กำรเตรียมเคร่ืองมอื 4.1 ตรวจสอบ JIG,MASTER ให้ตรงตำมรุ่นช้ินงำน

4.2 ท ำควำมสะอำดและตรวจสอบ JIG ต้องไม่หลวม ไม่ช ำรุด

5.กำรวัด กำรตรวจเช็ค 5.1 ตรวจสภำพทัว่ไปรอยสเกล ,รอยร้ำว,รอยกระแทก ต้องไม่มี

5.2  น ำช้ินงำนเข้ำวำงที ่Jig Gauge

5.3 ช้ินงำนจะต้องไม่หลุด No Go

5.3 ถ้ำช้ินงำนหลุด No Go จำก Jig Gauge จะต้องแยกใส่ในถัง NG ทนัที

5.4 มำร์คยืนยันกำรตรวจสอบช้ินงำนที ่OK แล้วน ำใส่ Box Ok (FG Part)

6.กำร PACKING 6.1 PACKING จ ำนวนช้ินงำนตำม LIST PACKING BOTTOM ALL MODEL

7.กำรจัดกำรงำน NG 7.1 เมือ่ตรวจพบช้ินงำน NG ให้มำร์คด้วยปำกกำเคมสีีแดงบริเวณที ่NG

และทิง้ในถังทีก่ ำหนด

8.กำรบันทึก REPORT 8.1 ต้องท ำกำรบันทกึรำยละเอยีดของช้ินงำน OK, NG, REPAIRลงใน

ใบ REPORT ให้ครบถ้วน  FM-FI2-001

9.กำรจัดกำรฉุกเฉิน 9.1 เมือ่พบหรือเกดิควำมผิดปกติในคุณภำพงำน ให้แจ้งไปยัง LEADER หรือ SHOP LEADER ทนัทเีพือ่ขอค ำช้ีแนะ

และแก้ไขขั้นตอนต่อไป

3

2

              NO วนั/เดือน/ปี ผูต้รวจสอบ อนุมติั

Approved By

NO รายละเอียดการแกไ้ข อนุมติั รายละเอียดการแกไ้ข

Issued By Checked By

1

0 จดัท าเอกสารใหม่      17-05-16

ข ัน้ตอนการท างาน รายละเอยีดการท างาน เอกสารทีเ่ก ีย่วขอ้ง

MODEL เพือ่ป้องกนัช้ินงำนปนรุ่น

WI-PD-001 ขั้นตอนการตรวจสอบ  Page
Established

MODEL : CONROD Rivision

ผูต้รวจสอบ วนั เดือน ปี 
Jakkapong Pattarapong 

                                             

Input Process

 ภาพ ชิน้งาน NG

Output

รับชิน้งานจากอกีแผนก มาท าการตรวจเชค็ Inspection Check

Before After

ของเสยีทีเ่กดิข ึน้ในกระบวนการตรวจเช็คทีไ่มส่ามารถตรวจสอบไดแ้ละหลุดรอดไปถงึลูกคา้กลายเป็นงานเคลมกลบัมา
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Shaft
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No Jig Check
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( OK )
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FG  PART
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 Model conrod ตรวจสอบการใชง้านจากผูใ้ชง้านโดยการเขา้ไปสอบถาม และให้
ค  าแนะน ากบัผูท่ี้ใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5  การใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียของ Model conrod 
 
 หวัขอ้ค าถามท่ีไปสอบถามผูใ้ชง้านในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมี 5 หวัขอ้ ดงัน้ี 
 1.  ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
 2.  ขอ้เสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
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 3.  ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย เขา้มาประยกุตใ์ชเ้ป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
 4.  ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานเป็นอยา่งไร 
 -  คน (Man) 
 -  อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ equipment) 
 -  วตัดิบ/ ช้ินงาน (Material) 
 -  วธีิการ (Method) 
 5.  จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในระบบเคร่ืองมือตรวจบัของเสียมีอะไรบา้ง 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการวจิยัจากการเขา้ไปการสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียน้ีจะเป็นตวัแทนของแต่ละหน่วยงานจ านวน 8 คน โดยการเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive sampling) ส าหรับบทสัมภาษณ์โดยใชร้หสัขอ้มูล A1-A8 ซ่ึงสัญลกัษณ์ดงักล่าว ก าหนด
ความหมายดงัน้ี 
 A1: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายผลิต (Production) 
 A2: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายผลิต (Production) 
 A3: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 A4: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 A5: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 A6: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 A7: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 A8: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 หลงัจากท่ีท าการสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบตรวจจบัของเสียก็จะท าการประชุมกลุ่ม (Focus 
group)โดยท าการรวมรวมขอ้มูลวเิคราะห์ผลจากหวัขอ้ค าถามท่ีไดเ้ขา้ไปสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบ
ตรวจจบัของเสียในภาพรวมของ Model conrod โดยน าเสนอเป็นตารางแจกแจงรายละเอียด ดงัน้ี 
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 1.  สรุปข้อค าถามข้อดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียทีน่ าเข้ามาใช้ 
 -  การใช้งาน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชง้านดีข้ึนกวา่เดิมแต่ยงั 
มีพนกังานบางคนท่ียงัไม่คุน้เคยกบัการเปล่ียนการตรวจสอบจากเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  เวลาในการท างาน เวลาการท างานสามารถท างานไดเ้ร็วกวา่เดิมซ่ึงก่อนน า 
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลาตรวจเช็ค 5 วนิาทีต่อช้ิน และหลงัจากท่ีไดน้ า
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลา 2 วนิาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาในการ
ตรวจเช็คได ้3 วินาทีต่อช้ิน 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ จากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบั 
ของเสียเขา้มาใชส้ามารถตรวจจบัของเสียไดม้ากกวา่เดิม ดงัตารางท่ี 4-2 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า หลงัจากท่ีไดน้ าระบบตรวจจบัของเสีย 
เขา้มาใชง้านยงัไม่พบวา่ลูกคา้ร้องเรียน เร่ืองของช้ินงานไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดหลุด
รอดไปยงัลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ จากเวลาท่ีลดลงในการตรวจเช็ค 3 วินาทีต่อช้ิน ท าใหส้ามารถ 
เพิ่มยอดจ านวนผลผลิตจากการตรวจเช็คช้ินงาน เป็น Finish good ไดดี้กวา่เดิม 
  
ตารางท่ี 4-7  สรุปขอ้ค าถามขอ้ดีของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model conrod 
 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน 


   
 

 75.00 
เวลาในการท างาน  


     87.50 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ      


 87.50 
จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้         0.00 
จ านวนผลผลิต  


     87.50 

  
 จากตารางท่ี 4-7 สรุปขอ้ค าถามขอ้ดี โดยคิดเป็นร้อยละ 
 -  การใชง้านดีข้ึนร้อยละ 75.00  
 -  เวลาในการท างานดีข้ึนร้อยละ 87.50 
 -  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 87.50  
 -  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00 
 -  จ านวนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนร้อยละ 87.50 



63 
 

 

 2.  สรุปข้อค าถามจากข้อเสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียทีน่ าเข้ามาใช้ 
 -  การใช้งาน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชร้ะบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียยงัไม่คุน้เคยท าใหต้อ้งใชค้วามระมดัระวงัในการตรวจเช็คเม่ือมีการเปล่ียนคนเขา้
มาท างานในจุดน้ีอาจจะใชง้านไม่ถูกวธีิ 
 -  เวลาในการท างาน ยงัพบวา่มีพนกังานบางคนใชง้านในระบบตรวจจบัของเสีย 
ไดล่้าชา้กวา่พนกังานคนอ่ืนเน่ืองจากยงัไม่ช านาญ 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ ยงัไม่พบขอ้เสียของการตรวจจบั 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า ยงัไม่พบของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จาก 
การร้องเรียนกลบัมาของลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ ยงัไม่พบขอ้เสียของยอดผลผลิตซ่ึงจากการสอบถามยอดผลผลิต 
ดีข้ึนกวา่การท างานในกระบวนการตรวจสอบช้ินงานแบบเดิมท่ีไม่มีระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-8  สรุปขอ้ค าถามขอ้เสียของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model conrod 
 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน 
    

  


25.00 

เวลาในการท างาน 
 


     

12.50 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
        

0.00 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้ 
        

0.00 

จ านวนผลผลิต 
       

0.00 

 
 จากตารางท่ี 4-8 สรุปขอ้ค าถามขอ้เสีย โดยคิดเป็นร้อยละ 
 -  การใชง้านร้อยละ 25.00  
 -  เวลาในการท างานร้อยละ 12.50 
 -  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 0.00  
 -  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00 
 -  จ านวนผลผลิตท่ีลดลงร้อยละ 0.00 
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 3.  สรุปข้อค าถามผลทีไ่ด้จากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียเข้ามาประยุกต์ใช้
เป็นอย่างไร 
 -  การใช้งาน พนกังานท างานไดง่้ายข้ึนกวา่เดิม 
 -  เวลาในการท างาน เวลาสามารถลดไดดี้กวา่เดิม 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ การตรวจจบัของเสียของระบบ 
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียสามารถตรวจจบัของเสียไดดี้กวา่เดิม 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า ยงัไม่พบของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จาก 
การร้องเรียนกลบัมาของลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ การตรวจจบับองเสียจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
ตรวจจบัไดดี้กวา่เดิมจึงส่งผลใหไ้ม่ตอ้งท าการหยดุเม่ือตรวจเจอของเสียโดยจะแยกของเสียออก
ทนัทีและก็จะท าการตรวจเช็คอยา่งต่อเน่ืองท าใหย้อด Finish good เพิ่มข้ึนตาม 
 
ตารางท่ี 4-9  สรุปขอ้ค าถามผลท่ีไดจ้ากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model conrod 
 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน 


  
  

 62.50 

เวลาในการท างาน  


  


 75.00 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ         100.00 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้         0.00 

จ านวนผลผลิต  


     87.50 

 
 จากตารางท่ี 4-9  สรุปขอ้ค าถามผลท่ีไดรั้บ โดยคิดเป็นร้อยละ  
 -  จากการใชง้านร้อยละ 62.50  
 -  เวลาในการท างานร้อยละ 75.00  
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 100.00  
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00  
 -  จ  านวนผลผลิต 87.50 
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 4.  สรุปข้อค าถามปัญหาทีพ่บในการด าเนินงานเป็นอย่างไร 
 -  คน (Man) พนกังานยงัขาดทกัษะในการท างาน และการฝึกอบรมจาก 
การใชร้ะบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ equipment)  เม่ือพบจุดบกพร่องในระบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียตอ้งรอในการแจง้หวัหนา้งานเขา้มาตรวจสอบระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  วตัถุดิบ/ ช้ินงาน (Material) ยงัพบช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
จากตน้กระบวนการหลุดรอดมาถึงกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 
 -  วธีิการ (Method) วธีิการตรวจสอบบางจุดยงัไม่เหมาะสม เน่ืองจากพนกังานยงั 
ไม่คุน้เคยในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียซ่ึงเป็นระบบใหม่ท่ีไดน้ าเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-10  สรุปขอ้ค าถามปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน 

 

ความคิดเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

คน (Man) 
    

  37.50 

อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ Equipment) 



 

 


 50.00 

วตัถุดิบ/ ช้ินงาน (Material) 
 





 




37.50 

วธีิการ (Method) 
 


 

  50.00 

 
 จากตารางท่ี 4-10 สรุปขอ้ค าถามปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน โดยคิดเป็นร้อยละ  
 -  คนร้อยละ 37.50  
 -  อุปกรณ์  เคร่ืองมือร้อยละ 50.00  
 -  วตัถุดิบท่ีแปรสภาพเป็นช้ินงานร้อยละ 37.50  
 -  วธีิการร้อยละ 50.00 
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 5.  สรุปข้อค าถามจากจุดทีต้่องการท าการปรับปรุงแก้ไขในระบบเคร่ืองมือตรวจจับของ
เสียมีอะไรบ้าง 
 -  จากการสอบถามพบวา่ผูใ้ชง้านยงัไม่พบจุดบอกพร่อง  ใหข้อ้เสนอะแนะกบั 
ผูใ้ชง้านจุดท่ีสามารถแกไ้ขไดก้็แกไ้ขไดเ้ลย เช่น น็อตล็อคหลวมสามารถแกไ้ขไดเ้ลย 
 -  คู่มือในการท างานของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย เม่ือมีการเปล่ียนคนมา 
ท างานในจุดน้ีพนกังานจะยงัไม่เขา้ใจในการตรวจเช็คท่ีถูกวธีิตอ้งท าการฝึกอบรมใหม่ใหก้บัผูท่ี้ 
จะเขา้มาใชง้านในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  จากการสอบถามพบวา่ยงัเกิดความบกพร่องท่ีเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียยงัไม่ถูก 
ข้ึนทะเบียนของบริษทัและ จะมีการสอบเทียบเคร่ืองมือวดัรวมถึง Jig gauge ทุก ๆ 3 เดือน 
ภายในบริษทั 
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 วเิคราะห์ Model fork gear 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  ขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน Model fork gear 

1of1
17 May 16

00

1.อุปกรณ์
ควำมปลอดภยั
ส่วนบุคคล (PPE)
2.กำรเตรียม LINE 2.1 ท ำควำมสะอำด LINE และบริเวณโดยรอบทุกคร้ังทีม่กีำรเปลี่ยน

3.กำรเตรียมงำน 3.1 ตรวจสอบ B-CARD ตรงตำมรุ่นช้ินงำนทีร่ะบุหรือไม่

3.2 ตรวจสอบว่ำช้ินงำนผ่ำนกำรชุบน ำ้ยำกนัสนิมมำแล้วหรือไม่

3.3 ตรวจสอบช้ินงำนต้องผ่ำนกำร COIN (ดูรอยกดทีช้ิ่นงำน/ดู TAG CARD)

4.กำรเตรียมเคร่ืองมอื 4.1 ตรวจสอบ JIG,MASTER ให้ตรงตำมรุ่นช้ินงำน

4.2 ท ำควำมสะอำดและตรวจสอบ JIG ต้องไม่หลวม ไม่ช ำรุด

5.กำรวัด กำรตรวจเช็ค 5.1 ตรวจสภำพทัว่ไปรอยสเกล ,รอยร้ำว,รอยกระแทก จะต้องไม่มี

5.2 ตรวจสอบควำมสูงครีบต้องตำม STD (ครีบสูง 0.8 ครีบ B/L 0.5 MM=MAX)

5.2 น ำช้ินงำนใส่เข้ำไปใน Jig Gauge

5.3 เข็มวัดของ Dial Gauge จะต้องอยู่ในค่ำทีก่ ำหนด

5.4 กรณทีีเ่ข็มวัดของ Dial Gauge เลยค่ำทีก่ ำหนดให้แยกช้ินงำน

      ใส่ใน Box NG ทนัที

5.5 มำร์คยืนยันกำรตรวจสอบช้ินงำนที ่OK แล้วน ำใส่ Box Ok 

6.กำร PACKING 6.1 PACKING จ ำนวนช้ินงำนตำม LIST PACKING BOTTOM ALL MODEL

7.กำรจัดกำรงำน NG 7.1 เมือ่ตรวจพบช้ินงำน NG ให้มำร์คด้วยปำกกำเคมสีีแดงบริเวณที ่NG

และทิง้ในถังทีก่ ำหนด

8.กำรบันทึก REPORT 8.1 ต้องท ำกำรบันทกึรำยละเอยีดของช้ินงำน OK, NG, REPAIRลงใน

ใบ REPORT ให้ครบถ้วน  FM-FI2-001

9.กำรจัดกำรฉุกเฉิน 9.1 เมือ่พบหรือเกดิควำมผิดปกติในคุณภำพงำน ให้แจ้งไปยัง LEADER หรือ SHOP LEADER ทนัทเีพือ่ขอค ำช้ีแนะ

และแก้ไขขั้นตอนต่อไป

3

2

              NO วนั/เดือน/ปี ผูต้รวจสอบ อนุมติั

Approved By

NO รายละเอียดการแกไ้ข อนุมติั รายละเอียดการแกไ้ข

Issued By Checked By

1

0 จดัท าเอกสารใหม่      17-05-16

ข ัน้ตอนการท างาน รายละเอยีดการท างาน เอกสารทีเ่ก ีย่วขอ้ง

MODEL เพือ่ป้องกนัช้ินงำนปนรุ่น

WI-PD-002 ขั้นตอนการตรวจสอบ  Page
Established

MODEL : FORK GEAR Rivision

ผูต้รวจสอบ วนั เดือน ปี 
Jakkapong Pattarapong 

                                             

NG OK 
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 Model fork gear  ตรวจสอบการใชง้านจากผูใ้ชง้านโดยการเขา้ไปสอบถาม และให้
ค  าแนะน ากบัผูท่ี้ใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 

 
 
ภาพท่ี 4-7  การใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียของ Model fork gear 
 
 หวัขอ้ค าถามท่ีไปสอบถามผูใ้ชง้านในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมี 5 หวัขอ้ ดงัน้ี 
 1.  ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
 2.  ขอ้เสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
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 3.  ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย เขา้มาประยกุตใ์ชเ้ป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
 4.  ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานเป็นอยา่งไร 
 -  คน (Man) 
 -  อุปกรณ์  เคร่ืองมือ (Tool/ equipment) 
 -  วตัดิบ  ช้ินงาน (Material) 
 -  วธีิการ (Method) 
 5.  จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในระบบเคร่ืองมือตรวจบัของเสียมีอะไรบา้ง 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการวจิยัจากการเขา้ไปการสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียน้ีจะเป็นตวัแทนของแต่ละหน่วยงานจ านวน 8 คน โดยการเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive sampling) ส าหรับบทสัมภาษณ์โดยใชร้หสัขอ้มูล A1-A8 ซ่ึงสัญลกัษณ์ดงักล่าว ก าหนด
ความหมายดงันี 
 A1: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายผลิต (Production) 
 A2: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายผลิต (Production) 
 A3: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 A4: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 A5: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 A6: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 A7: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 A8: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 หลงัจากท่ีท าการสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบตรวจจบัของเสียก็จะท าการประชุมกลุ่ม (Focus 
group) โดยท าการรวมรวมขอ้มูลวเิคราะห์ผลจากหวัขอ้ค าถามท่ีไดเ้ขา้ไปสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบ
ตรวจจบัของเสียในภาพรวมของ Model fork gearโดยน าเสนอเป็นตารางแจกแจงรายละเอียด ดงัน้ี 
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 1.  สรุปข้อค าถามข้อดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียทีน่ าเข้ามาใช้ 
 -  การใช้งาน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชง้านดีข้ึนกวา่เดิมแต่ยงั 
มีพนกังานบางคนท่ียงัไม่คุน้เคยกบัการเปล่ียนการตรวจสอบจากเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  เวลาในการท างาน สามารถท างานไดเ้ร็วกวา่เดิม ก่อนน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลาตรวจเช็ค 10 วนิาทีต่อช้ิน และหลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลา 5 วนิาทีต่อช้ิน ลดเวลาในการตรวจเช็คได ้5 วินาทีต่อช้ิน 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
ตรวจจบัของเสียไดดี้ข้ึนกวา่ระบบการท างานแบบเดิม 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า หลงัจากท่ีไดน้ าระบบตรวจจบัของเสีย 
เขา้มาใชง้านยงัไม่พบวา่ลูกคา้ร้องเรียน เร่ืองของช้ินงานไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดหลุด
รอดไปยงัลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ จากเวลาท่ีลดลงในการตรวจเช็ค 5 วินาทีต่อช้ิน ท าใหส้ามารถ 
เพิ่มยอดจ านวนผลผลิตจากการตรวจเช็คช้ินงาน เป็น Finish good ไดดี้กวา่เดิม 
 
ตารางท่ี 4-11  สรุปขอ้ค าถามขอ้ดีของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ี Model forkgear 
 

ความคิดเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน   


 
 

 75.00 

เวลาในการท างาน  


     87.50 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ         100.00 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้         0.00 

จ านวนผลผลิต     


  87.50 

 
 จากตารางท่ี 4-11 สรุปขอ้ค าถามขอ้ดี โดยคิดเป็นร้อยละ 
 -  การใชง้านดีข้ึนร้อยละ 75.00  
 -  เวลาในการท างานดีข้ึนร้อยละ 87.50 
 -  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 100.00 
 -  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00 
 -  จ านวนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนร้อยละ 87.50 
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 2.  สรุปข้อค าถามจากข้อเสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียทีน่ าเข้ามาใช้ 
 -  การใช้งาน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชร้ะบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียยงัไม่คุน้เคยท าใหต้อ้งใชค้วามระมดัระวงัในการตรวจเช็คเม่ือมีการเปล่ียนคนเขา้
มาท างานในจุดน้ีอาจจะใชง้านไม่ถูกวธีิ 
 -  เวลาในการท างาน ยงัพบวา่มีพนกังานบางคนใชง้านในระบบตรวจจบัของเสีย 
ไดล่้าชา้กวา่พนกังานคนอ่ืนเพราะการท างานเป็นการหมุนเวยีนสลบักะท างาน 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ ยงัไม่พบขอ้เสียของการตรวจจบั 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า ยงัไม่พบของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จาก 
การร้องเรียนกลบัมาของลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ ยงัไม่พบขอ้เสียของยอดผลผลิตซ่ึงจากการสอบถามยอดผลผลิต 
ดีข้ึนกวา่การท างานในกระบวนการตรวจสอบช้ินงานแบบเดิมท่ีไม่มีระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-12  สรุปขอ้ค าถามขอ้เสียของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model forkgear 
 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน 
   

 
 

25.00 
เวลาในการท างาน 

 


  
 

   
25.00 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
        

0.00 
จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้ 

        
0.00 

จ านวนผลผลิต 
       

0.00 
 
 จากตารางท่ี 4-12 สรุปขอ้ค าถามขอ้เสีย โดยคิดเป็นร้อยละ 
 -  การใชง้านร้อยละ 25.00  
 -  เวลาในการท างานร้อยละ 25.00 
 -  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 0.00  
 -  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00 
 -  จ านวนผลผลิตท่ีลดลงร้อยละ 0.00 
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 3.  สรุปข้อค าถามผลทีไ่ด้จากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียเข้ามาประยุกต์ใช้
เป็นอย่างไร 
 -  การใช้งาน พนกังานท างานไดง่้ายข้ึนกวา่เดิม 
 -  เวลาในการท างาน เวลาสามารถลดไดดี้กวา่เดิมเม่ือเทียบกบัก่อนท่ีจะน าระบบ 
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ การตรวจจบัของเสียของระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียสามาถตรวจจบัของเสียไดดี้กวา่เดิม 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า ยงัไม่พบของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จากการ
ร้องเรียนกลบัมาของลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ เป็นแนวทางการเพิ่มยอด Finish good ใหเ้กิดประสิทธิภาพและลดของ
เสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 
ตารางท่ี 4-13  สรุปขอ้ค าถามผลท่ีไดจ้ากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model forkgear 

 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน   


 
 

 75.00 

เวลาในการท างาน 





     75.00 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ         100.00 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้         0.00 

จ านวนผลผลิต         100.00 

 
 จากตารางท่ี 4-13 สรุปขอ้ค าถามผลท่ีไดรั้บ โดยคิดเป็นร้อยละ  
 -  จากการใชง้านร้อยละ 75.00  
 -  เวลาในการท างานร้อยละ 75.00  
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 100.00  
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00  
 -  จ  านวนผลผลิตร้อยละ 100.00 
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 4.  สรุปข้อค าถามปัญหาทีพ่บในการด าเนินงานเป็นอย่างไร 
 -  คน (Man) พนกังานยงัขาดทกัษะในการท างาน และการฝึกอบรมจากการใช้ 
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ equipment)  เม่ือพบจุดบกพร่องในระบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียตอ้งรอในการแจง้หวัหนา้งานเขา้มาตรวจสอบระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  วตัถุดิบ/ ช้ินงาน (Material) ยงัพบช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
จากตน้กระบวนการหลุดรอดมาถึงกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 
 -  วธีิการ (Method) วธีิการตรวจสอบบางจุดยงัไม่เหมาะสม เน่ืองจากพนกังานยงั 
ไม่คุน้เคยในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียซ่ึงเป็นระบบใหม่ท่ีไดน้ าเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-14  สรุปขอ้ค าถามปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน Model forkgear 

 

ความคิดเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

คน (Man) 
  


 




25.00 

อุปกรณ์  เคร่ืองมือ (Tool/ Equipment) 
     

 25.00 

วตัถุดิบ/ ช้ินงาน (Material) 
 

 
 




37.50 

วธีิการ (Method) 
     

 25.00 

 
 จากตารางท่ี 4-14 สรุปขอ้ค าถามปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน โดยคิดเป็นร้อยละ  
 -  คนร้อยละ 25.00  
 -  อุปกรณ์  เคร่ืองมือร้อยละ 25.00  
 -  วตัถุดิบท่ีแปรสภาพเป็นช้ินงานร้อยละ 37.50  
 -  วธีิการร้อยละ 25.00 
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 5.  สรุปข้อค าถามจากจุดทีต้่องการท าการปรับปรุงแก้ไขในระบบเคร่ืองมือตรวจจับของ
เสียมีอะไรบ้าง 
 -  จากการสอบถามพบวา่ผูใ้ชง้านยงัไม่พบจุดบอกพร่อง  ใหข้อ้เสนอะแนะกบั 
ผูใ้ชง้านจุดท่ีสามารถแกไ้ขไดก้็แกไ้ขไดเ้ลย เช่น น็อตล็อคหลวมสามารถแกไ้ขไดเ้ลย 
 -  คู่มือในการท างานของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย เม่ือมีการเปล่ียนคนมา 
ท างานในจุดน้ีพนกังานจะยงัไม่เขา้ใจในการตรวจเช็คท่ีถูกวธีิตอ้งท าการฝึกอบรมใหม่ใหก้บัผูท่ี้ 
จะเขา้มาใชง้านในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  จากการสอบถามพบวา่ยงัเกิดความบกพร่องท่ีเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียยงัไม่ถูก 
ข้ึนทะเบียนของบริษทัและ จะมีการสอบเทียบเคร่ืองมือวดัรวมถึงระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
(Jig gauge) ทุก ๆ 3 เดือน ภายในบริษทั 
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วเิคราะห์ Model bottom 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  ขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน Model bottom 

1of1
17 May 16

00

1.อุปกรณ์
ควำมปลอดภยั
ส่วนบุคคล (PPE)
2.กำรเตรียม LINE 2.1 ท ำควำมสะอำด LINE และบริเวณโดยรอบทุกคร้ังทีม่กีำรเปลี่ยน

3.กำรเตรียมงำน 3.1 ตรวจสอบ B-CARD ตรงตำมรุ่นช้ินงำนทีร่ะบุหรือไม่

3.2 ตรวจสอบว่ำช้ินงำนผ่ำนกำรชุบน ำ้ยำกนัสนิมมำแล้วหรือไม่

3.3 ตรวจสอบช้ินงำนต้องผ่ำนกำร COIN (ดูรอยกดทีช้ิ่นงำน/ดู TAG CARD)

4.กำรเตรียมเคร่ืองมอื 4.1 ตรวจสอบ JIG,MASTER ให้ตรงตำมรุ่นช้ินงำน

4.2 ท ำควำมสะอำดและตรวจสอบ JIG ต้องไม่หลวม ไม่ช ำรุด

5.กำรวัด กำรตรวจเช็ค 5.1 ตรวจสภำพทัว่ไปรอยสเกล ,รอยร้ำว,รอยกระแทก,ปีกงอ,เขำไม่เต็ม

เขำเอยีงต้องไม่ม ีDIENO,LOGO ต้องชัดเจน รูต้องเจำะทะลุทั้งสำมรู

5.2 ตรวจสอบควำมสูงครีบต้องตำม STD (ครีบสูง 0.8 ครีบ B/L 0.5 MM=MAX)

5.3 ตรวจสอบปัญหำเขำส้ันด้วย JIG Gauge

5.3 ถ้ำช้ินงำนหลุด No Go จำก Jig Gauge จะต้องแยกใส่ในถัง NG ทนัที

5.5 มำร์คยืนยันกำรตรวจสอบช้ินงำนที ่OK แล้วน ำใส่ Box Ok 

6.กำร PACKING 6.1 PACKING จ ำนวนช้ินงำนตำม LIST PACKING BOTTOM ALL MODEL

7.กำรจัดกำรงำน NG 7.1 เมือ่ตรวจพบช้ินงำน NG ให้มำร์คด้วยปำกกำเคมสีีแดงบริเวณที ่NG

และทิง้ในถังทีก่ ำหนด

8.กำรบันทึก REPORT 8.1 ต้องท ำกำรบันทกึรำยละเอยีดของช้ินงำน OK, NG, REPAIRลงใน

ใบ REPORT ให้ครบถ้วน  FM-FI2-001

9.กำรจัดกำรฉุกเฉิน 9.1 เมือ่พบหรือเกดิควำมผิดปกติในคุณภำพงำน ให้แจ้งไปยัง LEADER หรือ SHOP LEADER ทนัทเีพือ่ขอค ำช้ีแนะ

และแก้ไขขั้นตอนต่อไป

3

2

              NO วนั/เดือน/ปี ผูต้รวจสอบ อนุมติั

Approved By

NO รายละเอียดการแกไ้ข อนุมติั รายละเอียดการแกไ้ข

Issued By Checked By

1

0 จดัท าเอกสารใหม่      17-05-16

ข ัน้ตอนการท างาน รายละเอยีดการท างาน เอกสารทีเ่ก ีย่วขอ้ง

MODEL เพือ่ป้องกนัช้ินงำนปนรุ่น

WI-PD-003 ขั้นตอนการตรวจสอบ  Page
Established

MODEL : BOTTOM Rivision

ผูต้รวจสอบ วนั เดือน ปี 
Jakkapong Pattarapong 

                                             

NG OK 
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 Model bottom ตรวจสอบการใชง้านจากผูใ้ชง้านโดยการเขา้ไปสอบถามและให้
ค  าแนะน ากบัผูท่ี้ใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  การใชง้านเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียของ Model bottom 
 
 หวัขอ้ค าถามท่ีไปสอบถามผูใ้ชง้านในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมี 5 หวัขอ้ ดงัน้ี 
 1.  ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
 2.  ขอ้เสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
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 3.  ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย เขา้มาประยกุต์ใชเ้ป็นอยา่งไร 
 -  การใชง้าน 
 -  เวลาในการท างาน 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 
 -  จ  านวนผลผลิต 
 4.  ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานเป็นอยา่งไร 
 -  คน (Man) 
 -  อุปกรณ์  เคร่ืองมือ (Tool/ equipment) 
 -  วตัดิบ  ช้ินงาน (Material) 
 -  วธีิการ (Method) 
 5.  จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในระบบเคร่ืองมือตรวจบัของเสียมีอะไรบา้ง 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการวจิยัจากการเขา้ไปการสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียน้ีจะเป็นตวัแทนของแต่ละหน่วยงานจ านวน 8 คน โดยการเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive sampling) ส าหรับบทสัมภาษณ์โดยใชร้หสัขอ้มูล A1-A8 ซ่ึงสัญลกัษณ์ดงักล่าว ก าหนด
ความหมายดงันี 
 A1: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายผลิต (Production) 
 A2: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายผลิต (Production) 
 A3: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 A4: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
 A5: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 A6: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
 A7: ต าแหน่ง Leader ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 A8: ต าแหน่ง Supervisor ฝ่ายออกแบบ (Design) 
 หลงัจากท่ีท าการสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบตรวจจบัของเสียก็จะท าการประชุมกลุ่ม (Focus 
group)โดยท าการรวมรวมขอ้มูลวเิคราะห์ผลจากหวัขอ้ค าถามท่ีไดเ้ขา้ไปสัมภาษณ์ผูใ้ชง้านระบบ
ตรวจจบัของเสียในภาพรวมของ Model bottom  โดยน าเสนอเป็นตารางแจกแจงรายละเอียด ดงัน้ี 
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 1.  สรุปข้อค าถามข้อดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียทีน่ าเข้ามาใช้ 
 -  การใช้งาน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชง้านจากระบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียดีกวา่การท างานแบบเดิมท่ีไม่มีเคร่ืองมือเขา้มาช่วย  
 -  เวลาในการท างาน สามารถท างานไดเ้ร็วกวา่เดิมซ่ึงก่อนน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลาตรวจเช็ค 10 วนิาทีต่อช้ิน และหลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลา 5 วนิาทีต่อช้ิน สามารถลดเวลาในการตรวจเช็คได ้5 วนิาทีต่อช้ิน 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ ยงัมีงานท่ีตรวจพบจากการตรวจเช็ค 
ดว้ยตาเปล่าท่ีช้ินงานอยูใ่นขม้าตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดแต่อาจยงัไม่เป็นท่ีพึงพอใจของลูกคา้จึงได ้
ท าการคดัแยกไวแ้ลว้แจง้ทางหวัหนา้งานตรวจสอบซ ้ าอีกที 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า หลงัจากท่ีไดน้ าระบบตรวจจบัของเสีย 
เขา้มาใชง้านยงัไม่พบวา่ลูกคา้ร้องเรียน เร่ืองของช้ินงานไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
หลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ จากเวลาท่ีลดลงในการตรวจเช็ค 5 วนิาทีต่อช้ิน ท าใหส้ามารถ 
เพิ่มยอดจ านวนผลผลิตจากการตรวจเช็คช้ินงาน เป็น Finish good ไดดี้กวา่เดิม 
 
ตารางท่ี 4-15  สรุปขอ้ค าถามขอ้ดีของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model bottom 
 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 
การใชง้าน 


  

  
 62.50 

เวลาในการท างาน  


  


 75.00 
จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ      


 87.50 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้         0.00 
จ านวนผลผลิต  


 


  75.00 

 
 จากตารางท่ี 4-15 สรุปขอ้ค าถามขอ้ดี โดยคิดเป็นร้อยละ 
 -  การใชง้านดีข้ึนร้อยละ 62.50  
 -  เวลาในการท างานดีข้ึนร้อยละ 75.00 
 -  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 87.50 
 -  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00 
 -  จ านวนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนร้อยละ 75.00 
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 2.  สรุปข้อค าถามจากข้อเสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียทีน่ าเข้ามาใช้ 
 -  การใช้งาน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชร้ะบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียยงัไม่คุน้เคยท าใหต้อ้งใชค้วามระมดัระวงัในการตรวจเช็คเม่ือมีการเปล่ียนคนเขา้
มาท างานในจุดน้ีอาจจะใชง้านไม่ถูกวธีิ 
 -  เวลาในการท างาน ยงัพบวา่มีพนกังานบางคนใชง้านในระบบตรวจจบัของเสีย 
ไดล่้าชา้กวา่พนกังานคนอ่ืน 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ ยงัไม่พบขอ้เสียของการตรวจจบั 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า ยงัไม่พบของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จาก 
การร้องเรียนกลบัมาของลูกคา้ 
 -  จ านวนผลผลติ ยงัไม่พบขอ้เสียของยอดผลผลิตซ่ึงจากการสอบถามยอดผลผลิต 
ดีข้ึนกวา่การท างานในกระบวนการตรวจสอบช้ินงานแบบเดิมท่ีไม่มีระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-16  สรุปขอ้ค าถามขอ้เสียของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model bottom 
 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน 



  

  


37.50 

เวลาในการท างาน 
 


  


 

25.00 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ 
        

0.00 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้ 
        

0.00 

จ านวนผลผลิต 
       

0.00 

 
 จากตารางท่ี 4-16 สรุปขอ้ค าถามขอ้เสีย โดยคิดเป็นร้อยละ 
 -  การใชง้านร้อยละ 37.50  
 -  เวลาในการท างานร้อยละ 25.00 
 -  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 0.00  
 -  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00 
 -  จ านวนผลผลิตท่ีลดลงร้อยละ 0.00 
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 3.  สรุปข้อค าถามผลทีไ่ด้จากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจับของเสียเข้ามาประยุกต์ใช้
เป็นอย่างไร 
 -  การใช้งาน พนกังานท างานไดง่้ายข้ึนกวา่เดิม 
 -  เวลาในการท างาน เวลาสามารถลดไดดี้กวา่เดิม 
 -  จ านวนของเสียทีต่รวจพบในกระบวนการ การตรวจจบัของเสียของระบบ 
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียไดดี้กวา่กระบวนการท างานแบบเก่า 
 -  จ านวนของเสียที่หลุดรอดไปถึงลูกค้า ยงัไม่พบของเสียหลุดรอดไปถึงลูกคา้จาก 
การร้องเรียนกลบัมาของลูกคา้ตั้งแต่ไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 -  จ านวนผลผลติ ยงัไม่พบขอ้เสียของยอดผลผลิตซ่ึงจากการสอบถามยอดผลผลิต 
ดีข้ึนกวา่การท างานในกระบวนการตรวจสอบช้ินงานแบบเดิมท่ีไม่มีระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-17  สรุปขอ้ค าถามผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย Model bottom 

 

ความคดิเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

การใชง้าน 


  
  

 62.50 

เวลาในการท างาน  


  


 75.00 

จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ         100.00 

จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลกูคา้         0.00 

จ านวนผลผลิต  


     87.50 

 
 จากตารางท่ี 4-17 สรุปขอ้ค าถามผลท่ีไดรั้บ โดยคิดเป็นร้อยละ  
 -  จากการใชง้านร้อยละ 62.50  
 -  เวลาในการท างานร้อยละ 75.00  
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการร้อยละ 100.00  
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ร้อยละ 0.00  
 -  จ  านวนผลผลิตร้อยละ 87.50 
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 4.  สรุปข้อค าถามปัญหาทีพ่บในการด าเนินงานเป็นอย่างไร 
 -  คน (Man) พนกังานยงัขาดทกัษะในการท างาน และการฝึกอบรมจากการใช้ 
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียและขาดความใส่ใจงานเป็นบางคน, ทศันคติในการปรับเปล่ียน 
กระบวนการแบบใหม่ท่ียงัขาดการปรับตวั 
 -  อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ equipment) เม่ือพบจุดบกพร่องในระบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียตอ้งรอในการแจง้หวัหนา้งานเขา้มาตรวจสอบระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  วตัถุดิบ/ ช้ินงาน (Material) ยงัพบช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
จากตน้กระบวนการหลุดรอดมาถึงกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 
 -  วธีิการ (Method) วธีิการตรวจสอบบางจุดยงัไม่เหมาะสม เน่ืองจากพนกังานยงั 
ไม่คุน้เคยในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียซ่ึงเป็นระบบใหม่ท่ีไดน้ าเขา้มาใชง้าน 
 
ตารางท่ี 4-18  สรุปขอ้ค าถามปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน Model bottom 

 

ความคิดเห็น A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 ร้อยละ 

คน (Man)     


  87.50 

อุปกรณ์  เคร่ืองมือ (Tool/ equipment)  


  


 75.00 

วตัถุดิบ  ช้ินงาน (Material) 
 

  


 


62.50 

วธีิการ (Method) 


      87.50 

 
 จากตารางท่ี 4-18 สรุปขอ้ค าถามปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน โดยคิดเป็นร้อยละ  
 -  คนร้อยละ 87.50  
 -  อุปกรณ์  เคร่ืองมือร้อยละ 75.00  
 -  วตัถุดิบท่ีแปรสภาพเป็นช้ินงานร้อยละ 62.50  
 -  วธีิการร้อยละ 87.00 
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 5.  สรุปข้อค าถามจากจุดทีต้่องการท าการปรับปรุงแก้ไขในระบบเคร่ืองมือตรวจจับของ
เสียมีอะไรบ้าง 
 -  จากการสอบถามพบวา่ผูใ้ชง้านยงัไม่พบจุดบอกพร่อง  ใหข้อ้เสนอะแนะกบั 
ผูใ้ชง้านจุดท่ีสามารถแกไ้ขไดก้็แกไ้ขไดเ้ลย เช่น น็อตล็อคหลวมสามารถแกไ้ขไดเ้ลย 
 -  คู่มือในการท างานของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย เม่ือมีการเปล่ียนคนมา 
ท างานในจุดน้ีพนกังานจะยงัไม่เขา้ใจในการตรวจเช็คท่ีถูกวธีิตอ้งท าการฝึกอบรมใหม่ใหก้บัผูท่ี้ 
จะเขา้มาใชง้านในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 -  จากการสอบถามพบวา่ยงัเกิดความบกพร่องท่ีเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียยงัไม่ถูก 
ข้ึนทะเบียนของบริษทัและ จะมีการสอบเทียบเคร่ืองมือวดัรวมถึง Jig gauge ทุก ๆ 3 เดือน 
ภายในบริษทั 
 

วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหาจากผงัก้างปลา 
 น าผลสรุปท่ีไดจ้ากการประชุมกลุ่ม ( Focus group) มาท าการวเิคราะห์ปัญหา สาเหตุ 
และแนวทางการแกไ้ขจากผงักา้งปลา (Cause & effect diagram)ในระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย
และทฤษฎี Lean, 7 wastes ท่ีน ามาประยกุตใ์ช ้
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-10  การวเิคราะห์หาสาเหตุผงักา้งปลา (Cause & effect diagram) 
 
 
 

         ไมม่ี      ทฤษฎี  
   -  Lean  
   -  7wastes 
 ข  ม ป ะ  ุ   ช  
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 ผลการวเิคราะห์มีดังนี้ 

ตารางท่ี 4-19  ผลการวเิคราะห์สาเหตุจากผงักา้งปลาและแนวทางแกไ้ข 

4 M วเิคราะห์หาสาเหตุ แนวทางการแก้ไข 

Man  -  ขาดทกัษะ, การฝึกอบรมไม่
เพียงพอและขาดความเอาใจใส่
กบังาน 

 -  ท าการฝึกอบรม แนะน าขั้นตอนการท างานท่ี
ถูกตอ้ง ใหท้ราบถึงปัญหา, ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน
เม่ือมีช้ินงานหลุดรอดไปยงัลูกคา้และแนวทางท่ี
จะแกไ้ขปัญหา 

Machine/ 
equipment 

 -  เคร่ืองมือท่ีใชต้รวจจบัของ
เสียบางจุดยงัไม่เหมาะสม 

 -  ท าการปรับรุงเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ี
น ามาใชต้รวจจบัของเสีย 

  -  เคร่ืองมือท่ีใชต้รวจเช็ค
ช้ินงานช ารุด 

 -  แนะน าวธีิแกไ้ขในกรณีแกไ้ขเองได ้และท า
การตรวจสอบเคร่ืองมือทุกคร้ังใหอ้ยูใ่นสภาพ
พร้อมใชง้านก่อนน าไปใชง้าน 

Material  -  มีการแปรสภาพของวตัถุดิบ
หลายกระบวนการท าใหช้ิ้นงาน
ไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด
หลุดรอดมายงัจุดตรวจเช็ค
สุดทา้ย 

 -  จดัท าตวัอยา่งช้ินงานในแต่ละกระบวนการไว้
ท่ีหนา้งานและท าการฝึอบรมใหก้บัพนกังานกบั
ช้ินงานท่ีมีการแปรสภาพในแต่ละกระบวนการ 

Method  -  วธีิการตรวจเช็คช้ินงานไม่
เหมาะสมและจุดตรวจเช็คแต่
ละ Model ท่ี แตกต่างกนัเม่ือมี
การเปล่ียน Model ท าให้
พนกังานเกิดความสับสนในจุด
ตรวจเช็ค 

-  จดัท าคู่มือการตรวจเช็คทั้ง 3 Model (Conrod, 
fork gear และ bottom) และท าการฝึกอบรม
วธีิการใชง้านใหก้บัผูใ้ชง้าน 

  -  ไม่มีการน า ทฤษฎี Lean, 
 7 wastes มาประยกุตใ์ช ้

 -  จดัฝึกอบรมใหก้บัพนกังานในทฤษฎีของ 
Lean, 7 wastes เพื่อใหก้ารท างานเกิด
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในหน่วยงานและ
องคก์ร 
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วเิคราะห์ผลการทดลองและการปรับปรุงระบบเคร่ืองมอืตรวจจับของเสีย 
 

 

ภาพท่ี 4-11  ผลการตรวจจบัของเสียจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 3 Model 

 จากกราฟเปอร์เซนต ์NG คือของเสียท่ีท าการตรวจเช็คเจอในขั้นตอนสุดทา้ยจาก
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียทั้ง 3 Model ไดแ้ก่ Model conrod, fork gear และ bottom 
 Nov’ 15 - Jan’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลก่อนจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย  
 Feb’ 16 - Mar’ 16 ระยะเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลระหวา่งจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 Apr’ 16 - May’ 16 ระยะเวลาท่ีน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 

ตารางท่ี 4-20  เปรียบเทียบเวลา ก่อน-หลงั ท่ีน าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมาใช ้

No. Model  ก่อน (ช้ิน/ วนิาท)ี หลงั (ช้ิน/ วนิาท)ี เวลาทีล่ดได้  

1 Conrod 5 2 3 

2 Fork gear 10 5 5 

3 Bottom 10 5 5 

3.01

3.99

2.68

3.19
3.42

5.42

5.64

3.29

2.39

3.20

1.53

2.63

4.46
4.79

0.15

0.91 1.02 0.59 0.73

1.23
1.45

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

7.00

Nov'15 Dec'15 Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 May'16

 % NG Moedl : Conrod % NG Model : Fork Gear % NG Model : Bottom
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 จากตารางท่ี  4-20 การเปรียบเทียบระยะเวลาในการตรวจเช็คช้ินงาน 3 Model ก่อนน า
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมาใช ้และหลงัจากท่ีมีการน าเคร่ืองมือตรวจจบัมาใชโ้ดยจะ
เปรียบเทียบในการตรวจเช็คเป็น (ช้ินงาน 1 ช้ิน ต่อ วนิาที)  
 จากผลการทดลองพบวา่หลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านใน 
3 Model พบวา่สามารถตรวจจบัของเสียไดดี้กวา่เดิมดงัตารางท่ี 4-2 และลดเวลาในการตรวจเช็คได้
ดีกวา่เดิมทั้ง 3 Model ดงัตารางท่ี 4-20 
 

การวเิคราะห์ผลการผลติแบบลนี (Lean thinking) 
 ระบุคุณค่า (Value) หลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านพบวา่ 
ยงัไม่พบลูกคา้รร้องเรียนเก่ียวกบัปัญหาคุณภาพท่ีหลุดรอดไปยงัลูกคา้สร้างความน่าเช่ือถือใหก้บั
ลูกคา้รวมถึงความน่าเช่ือถือในขั้นตอนการตรวจจบัของเสียท่ีป้องกนัไม่ใหข้องเสียหลุดรอดจาก
กระบวนการตรวจเช็คหลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
 สร้างกระแสคุณค่า (Value stream) ในทุกขั้นตอนของการด าเนินงาน เร่ิมตั้งแต่การ
ออกแบบ การวางแผน ท่ีจดัท าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียและน ามาใชใ้นการตรวจจบัของเสีย 
ท าให ้สามารถลดขั้นตอนลงในส่วนท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าไดแ้ละเป็นการขจดัความสูญเปล่าออกไป 
เช่น เม่ือตรวจพบของเสียหลุดรอดมาถึงจุดตรวจเช็คก็ตอ้งหยดุรอการตดัสินใจจากหวัหนา้งาน 
มาท าการตรวจสอบซ ้ าแต่เม่ือไดน้ าระบบตรวจจบัของเสียเขา้มาใชพ้บวา่สามารถลดขั้นตอนน้ี
ออกไปไดโ้ดยสารถแยกช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานออกจากช้ินงานท่ีไดต้ามมาตรฐานไดท้นัที 
จากการตดัสินใจของผูใ้ชร้ะบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย ซ่ึงเป็นการขจดัความสูญเปล่าของส่วนน้ี
ออกไปดว้ย 
 ท าให้กจิกรรมต่าง ๆ ทีม่ีคุณค่าเพิม่ด าเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง (Flow) จากการน าระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านท าใหพ้นกังานท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ไม่เกิดการน าช้ินงาน
ท่ีท าการตรวจเช็คผา่นกระบวนการตรวจเช็คไปแลว้น ากลบัมาตรวจสอบใหม่ซ่ึงไม่ตอ้งเกิดการรอ
คอยเม่ือเกิดปัญหาท่ีมีการหลุดรอดของช้ินงานออกไปจากการตรวจเช็คเทียบกบัก่อนท่ีจะมีการน า
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน ท่ีมีของเสียหรือท่ีเรียกวา่ช้ินงานไม่ไดต้ามมารฐานท่ีลูกคา้
ก าหนดหลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
 ใช้ระบบดึง (Pull) ส่วนน้ีจะมีความส าคญัในส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการซ่ึงส่ิงทีลูกคา้ตอ้งการคือ
ช้ินงานท่ีไดรั้บจะตอ้งไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด เม่ือไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมาใช้
ควบคู่กบัลีน สามารถปรับปรุงมาตรฐานของช้ินงานท่ีส่งไปใหลู้กคา้ไดต้ามมาตฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
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 สร้างคุณค่า และก าจัดความสูญเปล่า (Perfection) พบวา่ส่วนเกินท่ีถูกซ่อนไวซ่ึ้งเป็น
ความสูญเปล่าและก าจดัออกไปอยา่งต่อเน่ือง พนกังานไม่ตอ้งเสียเวลารอคอยเม่ือตรวจพบของเสีย
จากการรอหวัหนา้งานมาตรวจสอบ และน าช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการตรวจสอบไปแลว้มา
ตรวจสอบซ ้ า รวมถึงการเรียกช้ินงานกลบัคืนจากลูกคา้เพื่อน ามาท าการตรวจสอบซ ้ าใหม่อีก 
 

การวเิคราะห์ผลความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกนิจ าเป็น (Overproduction) ก่อนท่ีจะมีการ
เปล่ียนแปลงกระบวนการตรวจเช็คนั้นจะตอ้งท าการผลิตช้ินงานเผื่อของเสียไวถึ้งร้อยละ 5 ท าให้
เกิดการผลิตในจ านวนท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือเป็นการผลิตไวล่้วงหนา้เผื่อช้ินงานเกิดปัญหา
คุณภาพจะไดมี้งานแลกเปล่ียนทนแทนใหก้บัลูกคา้แต่ไดน้ าระบบการตรวจจบัของเสียเขา้มาใช้
พบวา่ไม่ตอ้งผลิตช้ินงานเผื่อไวถึ้งร้อยละ 5 ผลิตไวเ้ผื่อแค่ร้อยละ 2 สามารถลดการผลิตจากการบวก
ของเสียเขา้ไปถึงร้อยละ 3 เพราะเม่ือเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียตรวจจบัของเสียไดก้็จะแจง้ไปใหต้น้
กระบวนการท าการปรุงแกไ้ขในจุดท่ีเกิดปัญหาคุณภาพทนัทีท าใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วย 
ท่ีต  ่าลง 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) ก่อนท่ีจะน าเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสียเขา้มาใชน้ั้นตอ้งท าการผลิตของเสียเผือ่ร้อยละ 5  ในขณะเดียวกนัก็ตอ้งเพิ่มวสัดุท่ีน าเขา้มา
ผลิตรวมไปถึงพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินงาน เม่ือไดน้ าเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชก้ารตรวจจบั
ไดดี้ข้ึนวสัดุในการสั่งมาเผือ่ก็สั่งลดลงและพื้นท่ีในการจดัเก็บก็ลดลงปริมาณช้ินงานก็ลดลงในคลงั
ก็ไม่มากเกินความจ าเป็นเม่ือเทียบกบัปริมาณการสั่งซ้ือจากลูกคา้ ลดตน้ทุนวสัดุท่ีจม ไม่เกิดความ
ซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ ง่ายต่อการควบคุมวสัดุคงคลงั 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) หลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียเขา้มาใชท้  าใหกิ้จกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดเกิดการเคล่ือนยา้ยในกระบวนการได้
อยา่งต่อเน่ืองไม่ตอ้งขนถ่ายวสัดุซ ้ าซอ้น เม่ือเทียบกบัก่อนท่ีจะมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน ลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งของแรงงาน อุปกรณ์ขนถ่าย รวมถึงลดการเพิ่มเท่ียวค่า
ขนส่งช้ินงานไปใหก้บัลูกคา้ในกรณีท่ีเกิดปัญหาคุณภาพท่ีลูกคา้เจอจะตอ้งน าช้ินงานไปท าการ
แลกเปล่ียนลูกคา้ซ่ึงค่าขนส่งจะท าใหมี้ค่าใชจ่้ายเกิดข้ึนแต่เม่ือน าระบบเคร่ืองมือมาใชง้านยงัไม่พบ
ลูกคา้ร้องเรียนมาท าใหล้ดค่าใชจ่้ายในความสูญเสียจากการขนส่งตรงน้ีออกไป 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) กระบวนการก่อนท่ีจะน าเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านพนกังานท าการตรวจเช็คช้ินงานท่ียงัไม่มีเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย
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เขา้มาใชง้านนั้นรวมถึงอุปกรณ์ไม่เหมาะในพื้นท่ีการท างานท าใหพ้นกังานเกิดความเม่ือยลา้ท่ีใช้
เวลาหยบิจบัช้ินงานไปท าการตรวจเช็ครวมถึงกรณีท่ีไม่แน่ใจตอ้งเดินเขา้ไปใหห้วัหนา้งาน
ตรวจสอบซ ้ าซ่ึงเป็นการท างานท่ีสูญเสียการเคล่ือนไหวท าใหเ้สียเวลาในการท างานส่วนน้ีมากข้ึน
แต่เม่ือมีระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านท าใหล้ดการเคล่ือนไหวในส่วนน้ีโดย
พนกังานตรวจพบของเสียจากเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียตรวจพบก็สามารถแยกลงกล่องท่ีเป็นของ
เสียท่ีก าหนดไวใ้หไ้ดเ้ลย และระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียจะก าหนดไวท่ี้จุดตรวจเช็คท าให้
พนกังานไม่เสียเวลาในการหยบิจบัช้ินงานไปท าการตรวจเช็คอยา่งเช่นกระบวนการก่อนหนา้น้ี 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากข้ันตอน (Excess processing) หลงัจากท่ีไดน้ าระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านท าใหก้ระบวนการตรวจเช็คช้ินงานท่ีมีการท างานซ ้ ากนัใน
กระบวนการตรวจเช็คลดลง เกิดความรวดเร็วในการตรวจเช็คช้ินงาน เกิดมูลค่าเพิ่มกบัช้ินงาน 
รวมทั้งกระบวนการผลิตก่อนหนา้จะท าการตรวจเช็คไดมี้การปรับปรุงช้ินงานท่ีผลิตออกมาดีข้ึน 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) ทุกคร้ังท่ีพบปัญหาคุณภาพในกระบวนการ
ตรวจเช็คช้ินงานตอ้งท าการหยดุรอคอยหวัหนา้งานมาท าการตรวจสอบซ่ึงไม่สามารถตรวจสอบไป
ไดจ้นกวา่จะเกิดการตดัสินใจวา่จะยนืยนัใหเ้ป็นงานดีหรือเป็นของเสียเพราะถา้ไม่หยดุจะเกิดปัญหา
ช้ินงานหลุดรอดไปยงัลูกคา้มากข้ึนแต่เมือไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านในจุด
น้ีไม่ตอ้งหยุดการรอคอยท าการตรวจสอบไดอ้ยา่งต่อเน่ืองแต่ตอ้งท าการแยกงานท่ีดีและช้ินงานท่ี
เป็นของเสียออกจากกนัเม่ือระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียตรวจพบช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ตามท่ีลูกคา้ก าหนดมาให้ 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) เมือเกิดของเสียท่ีหลุดรอดไปยงัลูกคา้
จะตอ้งท าการน าช้ินงานไปท าการแลกเปล่ียนใหก้บัลูกคา้และตอ้งน าช้ินงานทั้งหมดกลบัมาท าการ
คดัแยกใหม่ ช้ินงานบางช้ินตอ้งท าการแกไ้ขท าใหเ้สียเวลาในการแกไ้ขจากการท่ีผลิตของเสีย
ออกมา แต่เม่ือมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใช้งานท าใหล้ดในเร่ืองของการผลิต
ของเสียซ่ึงจะท าการแจง้ไปใหต้น้กระบวนการท าการปรับปรุงของเสีย ซ่ึงจุดท่ีท าใหเ้กิดของเสียนั้น
จะถูกการแกไ้ขทนัทีสามารถก าจดัสาเหตุของการผลิตของในจุดท่ีเกิดปัญหาทิ้งไป ส่งผลใหลู้กคา้
มองภาพลกัษณ์ขององคก์รในทางท่ีดีท่ีไม่เกิดของเสียในตน้กระบวนการผลิตตลอดจนถึงการรุด
รอดออกจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ยไปถึงลูกคา้จากการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน ในการวจิยัคร้ังน้ี 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิัย 
 การศึกษาเร่ืองแนวทางการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
มีวตัถุประสงคเ์พื่อน าทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking), ความสูญเสีย 7 ประการ  
(7 Wastes) และ Jig gauge ระบบเคร่ืองมือตรวจจจบัของเสียท่ีจดัท าข้ึนมาเพื่อใชใ้นการตรวจจบั
ของเสียในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ยเพื่อเพิ่มยอด Finish good จากการตรวจสอบช้ินงานท่ี
ไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดก็จะแจง้ไปยงัตน้กระบวนการของการผลิตใหท้ าการปรับปรุง
แกไ้ขทนัทีในจุดท่ีเกิปัญหาดา้นคุณภาพหลงัจากท่ีมีการแกไ้ขทนัทีก็จะส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ในการผลิตเป็นการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียในกระบวนการผลิต และมีอตัราผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนใน
กระบวนการผลิตรวมถึงเป็นการป้องกนัช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนดหลุดรอดไปยงั
ลูกคา้ลดลงจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียทั้ง 3 Model ไดแ้ก่ Model: conrod,  
Model: fork gear และ Model: bottom  
 จากการศึกษาแนวทางการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
โดยการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชใ้นการตรวจจบัเสียในขั้นตอนสุดทา้ยของการ
ตรวจสอบช้ินงานและการน าทฤษฎี Lean, 7 wastes เขา้มาประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประสิทธิภาพ  และลด
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจะมีตวัแทนของแต่ละหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งโดยการประชุมกลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้ง 
(Focus group) เขา้มาท าการศึกษาปัญหา สาเหตุปัญหา วิเคราะห์ปัญหา และท าการปรับปรุงแกไ้ข
ร่วมกนั 
 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลการศึกษา แนวทางการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตใหเ้กิด
ประสิทธิภาพ และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท่ีมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสีย และทฤษฎี Lean, 7 wastes เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นงานวจิยั สรุปผลการทดลองในเร่ืองของ
เวลาท่ีใชใ้นการตรวจเช็ค ก่อน และหลงัการทดลอง จากการทดลองก่อนและหลงั ท่ีมีการน าระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียและทฤษฎี Lean, 7 wastes เขา้มาใชง้าน ซ่ึงจากการทดลอง 3 Model 
ไดแ้ก่ 
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 สรุปผลการทดลองในเร่ืองของช้ินงานท่ีท าการตรวจจบัไดจ้ากเคร่ืองมือตรวจจบั 
ของเสีย ท่ีใชใ้นการตรวจจบัของเสีย ก่อนและหลงัท่ีจะมีการน าเคร่ืองมือระบบเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสีย เขา้มาใชง้านทั้ง 3 Model ไดด้งัน้ี 
 Model: conrod ก่อนการทดลองใชต้รวจสอบช้ินงานเวลา 5 วนิาทีต่อช้ิน และหลงัการ 
ทดลองท่ีน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านใชเ้วลาในการตรวจสอบ 2 วนิาทีต่อช้ิน
สามารถลดเวลาได ้3 วนิาทีต่อ 1 ช้ิน 
 Model: fork gear ก่อนการทดลองใชเ้วลา 10 วนิาทีต่อช้ิน และหลงัจากน าระบบ 
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใช ้ใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงาน 5 วนิทีต่อช้ิน สามารถลดเวลา
ได ้5 วนิาทีต่อ 1 ช้ิน 
 Model: bottom ก่อนการทดลองใชเ้วลา 10 วนิาทีต่อช้ิน และหลงัจากน าระบบ 
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใช ้ใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงาน 5 วนิาทีต่อช้ินสามารถลดเวลา
ในการตรวจสอบช้ินงานได ้5 วนิาทีต่อ 1 ช้ิน 
 สรุปผลการทดลองในเร่ืองจ านวนคร้ังท่ีเกิดการร้องเรียนจากลูกคา้ จากของเสีย 
หลุดรอดไปท่ีลูกคา้ ก่อน และหลงัท่ีจะมีการน าเคร่ืองมือระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และ
ทฤษฎี Lean, 7 wastes เขา้มาใชใ้นงานวจิยัทั้ง 3 Model ไดแ้ก่ 
 Model: conrod ก่อนการทดลองตั้งแต่เร่ิมเก็บขอ้มูลลูกคา้ร้องเรียนวา่มีของเสียหลุด 
รอดไปถึงลูกคา้จ านวน 6 คร้ัง และหลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัเของเสียเขา้ใชง้าน 
ไม่พบการร้องเรียนจากลูกคา้วา่มีของเสียหลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
 Model: fork gear ก่อนการทดลองตั้งแต่เร่ิมเก็บขอ้มูลลูกคา้ร้องเรียนวา่มีของเสีย 
หลุดรอดไปถึงลูกคา้จ านวน 4 คร้ัง และหลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้ใชง้าน
ไม่พบการร้องเรียนจากลูกคา้วา่มีของเสียหลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
 Model: bottom ก่อนการทดลองตั้งแต่เร่ิมเก็บขอ้มูลลูกคา้ร้องเรียนวา่มีของเสียหลุด 
รอดไปถึงลูกคา้จ านวน 4 คร้ัง และหลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัเของเสียเขา้ใชง้าน 
ไม่พบการร้องเรียนจากลูกคา้วา่มีของเสียหลุดรอดไปยงัลูกคา้ 
 อตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนจากการตรวจสอบในขั้นตอนสุดทา้ยของระบบเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสียท าใหย้อด Finish good เพิ่มข้ึน จากการตรวจสอบท่ีรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพของระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และยงัสามารถแยกของเสียท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด และ 
ของดีท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ก าหนดใหน้ั้นแยกออกจากกนัไดอ้ยา่งรวดเร็วท าใหไ้ม่ตอ้ง
เสียเวลาในการท่ีจะมาท าการตรวจสอบซ ้ าเม่ือพบช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ
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ท่ีเกิดข้ึนในตน้กระบวนการผลิต และหลุดรอดมายงัขบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ยดว้ยระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีถูกน ามาใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี 
 อตัราของเสียเม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนท่ีจะน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใช้
นั้น มีอตัราของเสียในปริมาณท่ีสูงเม่ือเปรียบเทียบกบัอตัราของเสียหลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน เพราะเม่ือไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านในจุด
ตรวจสอบช้ินงานขั้นสุดทา้ย เม่ือระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียหรือช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ท่ีลูกคา้ก าหนดนั้น ก็จะท าการแจง้ไปยงัตน้กระบวนการท าการใหท้  าการปรับปรุงแกไ้ขในจุดท่ี
บอกพร่องทนัทีท าใหห้ยดุการผลิตของเสียท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานเป็นผลท าใหข้องเสียลดลง จากตน้
กระบวนการการผลิตดว้ย และอตัราเส่ียงจากของเสียหลุดรอดไปยงัลูกคา้ก็ลดนอ้ยลงรวมถึงมี
ระบบป้องกนัของเสียหลุดรอดอีกท าใหเ้กิดความน่าเช่ือถือจากลูกคา้เพิ่มข้ึนท่ีจะไม่มีของเสียหลุด
รอดไปยงัลูกคา้ เป็นผลท่ีท าใหต้อบสนองนโยบายของบริษทัท่ีเป็นแนวทางน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต
และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

อภิปรายผล 
 ในการศึกษาเร่ือง แนวทางการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ในการพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย และการน าทฤษฎีของ Lean และ 7 Wastes มา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตในจุดตรวจสอบช้ินงานเพื่อเพิ่มผลผลิต และท าใหพ้นกังานท างาน
ไดง่้ายข้ึนจากกระบวนการท่ีมีการเปล่ียนแปลง และลดเวลาในการท างานจากเดิมซ่ึงเดิมไม่มีระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้ใชเ้ม่ือเกิดปัญหาท าใหพ้นกังานไม่กลา้ตดัสินใจในการตดัสินวา่
ช้ินงานไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดแต่เม่ือมีระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาท าให้พนกังาน
ท างานไดง่้ายข้ึนและเวลาในการท างานในการตรวจสอบช้ินงานก็ลดลงทั้ง 3 Model ในการ 
ท าการวจิยัในคร้ังน้ี ซ่ึงการวิจยัจะเป็นแบบผสมระหวา่งการวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) 
และการวจิยัเชิงคุณภาพแบบประชุมกลุ่ม (Focus group) วตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวน 
การผลิต และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต แยกประเด็นไดด้งัน้ี 
 การวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) จะใชร้ะบบเครืองมือตรวจจบัของเสีย ในการ
วจิยัโดยจะเลือกมา 3 Model ท่ีเกิดปัญหาของเสียมากท่ีสุดจะท าการเก็บขอ้มูลก่อนท าการวจิยั และ
เปรียบเทียบขอ้มูลท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 การวจิยัเชิงคุณภาพแบบประชุมกลุ่ม (Focus group) โดยไดท้  าการคดัเลือกกลุ่มของ 
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หวัหนา้งานระดบั Leader ฝ่ายละ 1 คน และ Supervisor ฝ่ายละ 1 คน รวม 4 ฝ่าย รวมทั้งหมด 8 คน 
ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต, ฝ่ายควบคุมคุณภาพ, ฝ่ายประกนัคุณภาพ และฝ่ายออกแบบ ขอ้มูลของผูป้ระชุม
กลุ่มสนทนาสรุปขอ้มูล ไดด้งัน้ี 
 -  เพศชายทั้งหมด 
 -  อายเุฉล่ีย 32 ปี 
 -  ระดบัการศึกษา ปวส. เฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ระดบัการศึกษา ปริญญาตรี เฉล่ียร้อยละ 75 
 -  ฝ่ายผลิตเฉล่ียเป็นร้อยละ 25 
 -  ฝ่ายควบคุมคุณภาพเฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ฝ่ายประกนัคุณภาพเฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ฝ่ายออกแบบเฉล่ียร้อยละ 25 
 -  ต  าแหน่ง Supervisor เฉล่ียร้อยละ 50 
 -  ต  าแหน่ง Leader เฉล่ียร้อยละ 50 
 -  ประสบการณ์ท างานของ Supervisor เฉล่ีย 10 ปี 
 -  ประสบการณ์ท างานของ Leader เฉล่ีย 5 ปี 
 ผลของการตรวจจบัของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียทั้ง 3 Model ไดแ้ก่ Model: 
conrod, model: forkgear และ Model: bottom ท่ีไดเ้ขา้ไปสอบถามผูใ้ชง้านจากการประชุมกลุ่ม
(Focus group) มีดงัน้ี 
 -  การใชง้าน จากการเขา้ไปสอบถามพนกังานพบวา่การใชร้ะบบเคร่ืองมือ 
ตรวจจบัของเสียยงัเป็นระบบใหม่ท่ีพนกังานยงัไม่คุน้เคยท าใหต้อ้งใชค้วามระมดัระวงัในการ
ตรวจสอบช้ินงานค่อยขา้งไม่ถนดักบัการเปล่ียนแปลง และเม่ือมีการเปล่ียนคนเขา้มาท างานในจุดน้ี
อาจจะใชง้านไม่ถูกวธีิแต่เม่ือผูป้ระชุมกลุ่มสนทนา (Focus group) ไดเ้ขา้ไปสอบถาม และให้
ค  าแนะน ารวมถึงหวัหนา้งานในพื้นท่ีการท างานไดมี้การอบรมซ ้ าใหก้บัผูใ้ชร้ะบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียรวมถึงมีคู่มือการท างานติดไวท่ี้จุดตรวจสอบช้ินงานขั้นสุดทา้ยในจุดท่ีระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียอยู ่และมีหวัหนา้งานคอยใหค้  าแนะน าปรึกษาอยูต่ลอดท าให้พนกังาน
เร่ิมเกิดความคุน้เคยสามารถใชง้านจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียไดดี้ข้ึนกวา่เดิมท าใหเ้กิด
ประสิทธิภาพท่ีดีในการท างานทั้ง 3 Model ท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี 
 -  เวลาในการท างาน ในระยะเร่ิมตน้ท่ีใชง้านจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
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ยงัพบวา่มีพนกังานบางคนใชง้านในระบบตรวจจบัของเสียไดล่้าชา้กวา่พนกังานคนอ่ืนเน่ืองจากยงั
ไม่คุน้เคย และยงัไม่ช านาญเก่ียวกบัการใชง้านแต่เม่ือผูป้ระชุมกลุ่มสนทนา (Focus group)  
ไดเ้ขา้ไปสอบถาม และใหค้  าแนะน าในการใชง้านจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียไดร้วดเร็ว
ข้ึนจากวธีิการท างานแบบเก่าท่ียงัไม่ไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านทั้ง 3 Model 
 -  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ พบวา่การตรวจพบของเสียจากระบบ 
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียสามารถตรวจจบัของเสียไดม้ากกวา่ท่ียงัไม่มีระบบเครืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้านทั้ง 3 Model  
 -  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ ก่อนท่ีจะน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ 
เสียเขา้มาใชง้านพบวา่มีลูกคา้ร้องเรียนอยูอ่ยา่งต่อเน่ืองท่ีของเสียคือช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ี
ลูกคา้ก าหนดหลุดรอดไปยงัลูกคา้ซ่ึงทั้ง 3 Model หลกัคือ Model: conrod, fork gear และ Bottom  
เป็น 3 Model ท่ีมีอตัราของเสียหลุดรอดไปยงัลูกคา้สูงสุด แต่หลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านในการวจิยัคร้ังน้ี ยงัไม่พบการร้องเรียนจากลูกคา้วา่มีช้ินงานหลุดรอด
ไปยงัลูกคา้เกิดความน่าเช่ือถือของลูกคา้ และสร้างภาพลกัษณ์ท่ีดีต่อบริษทั 
 -  จ  านวนผลผลิต หลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
พบวา่การตรวจจบัของเสียไดดี้กวา่เดิม เม่ือระบบเคร่ืองตรวจจบัของเสียตรวจจบัของเสียเจอก็แจง้
ไปยงัตน้กระบวนการท าการปรับปรุงแกไ้ขส่งผลใหต้น้กระบวนการผลิตของเสียท่ีลดลง การ
ตรวจจบัของเสียก็ดีข้ึนเป็นส่ิงท่ีควบคู่กนัไปกบัยอดการผลิตท่ีตน้กระบวนการ และยอดการ
ตรวจสอบสอบขั้นสุดทา้ยท่ีท าใหช้ิ้นงานเป็นยอด Finish good ท่ีดีข้ึนจากการท างานในระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
 ผลของการผลติแบบลนี (Lean thinking) 
 ระบุคุณค่า (Value) สร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัลูกคา้รวมถึงความน่าเช่ือถือในขั้นตอน
การตรวจจบัของเสียท่ีป้องกนัไม่ใหข้องเสียหลุดรอดจากกระบวนการตรวจเช็คหลุดรอดไปยงั
ลูกคา้ 
 สร้างกระแสคุณค่า (Value stream) สามารถลดขั้นตอนลงในส่วนท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าได้
และเป็นการขจดัความสูญเปล่าออกไป  
 ท าให้กจิกรรมต่าง ๆ ทีม่ีคุณค่าเพิม่ด าเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง (Flow) จากการน าระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านท าใหพ้นกังานท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 ใช้ระบบดึง (Pull) เม่ือไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียมาใชค้วบคู่กบัลีน สามารถ
ปรับปรุงมาตรฐานของช้ินงานท่ีส่งไปใหลู้กคา้ไดต้ามมาตฐานท่ีลูกคา้ก าหนด  
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 สร้างคุณค่า และก าจัดความสูญเปล่า (Perfection) เป็นความสูญเปล่า และก าจดัออกไป
อยา่งต่อเน่ือง พนกังานไม่ตอ้งเสียเวลารอคอยเม่ือตรวจพบของเสียจากการรอหวัหนา้งานมา
ตรวจสอบ และน าช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการตรวจสอบไปแลว้มาตรวจสอบซ ้ า รวมถึงการเรียก
ช้ินงานกลบัคืนจากลูกคา้เพื่อน ามาท าการตรวจสอบซ ้ าใหม่อีก 
 ผลของความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกนิจ าเป็น (Overproduction) ก่อนท่ีจะมีการ
เปล่ียนแปลงกระบวนการตรวจเช็คนั้นจะตอ้งท าการผลิตช้ินงานเผื่อของเสียไวถึ้งร้อยละ 5 หลงัจาก
น าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านไวเ้ผือ่แค่ร้อยละ 2 สามารถลดการผลิตจากการบวก
ของเสียเขา้ไปถึงร้อยละ 3 ซ่ึงเป็นการลดความสูญเสียจากการผลิตเกินความจ าเป็น 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) หลงัจากไดน้ าเคร่ืองมือตรวจจบั
ของเสียเขา้มาใชก้ารตรวจจบัไดดี้ข้ึนวสัดุในการสั่งมาเผือ่ก็สั่งลดลง และพื้นท่ีในการจดัเก็บก็ลดลง 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) หลงัจากท่ีไดน้ าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียเขา้มาใชท้  าใหกิ้จกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดเกิดการเคล่ือนยา้ยในกระบวนการได้
อยา่งต่อเน่ืองไม่ตอ้งขนถ่ายวสัดุซ ้ าซอ้น เม่ือเทียบกบัก่อนท่ีจะมีการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของ
เสียเขา้มาใชง้าน  
 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) ลดความสูญเสียในส่วนน้ีเน่ืองจากจาก
เคร่ืองมือตรวจบัของเสียอยูก่บัท่ีท าใหพ้นกังานไม่ตอ้งเดินไปมาเหมือนก่อนท่ีจะน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้าน 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากข้ันตอน (Excess processing) หลงัจากท่ีไดน้ าระบบ
เคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้มาใชง้านท าใหก้ระบวนการตรวจสอบช้ินงานไม่ซ ้ าซอ้นรวมถึงการ
สะทอ้นปัญหาไปให้ตน้กระบวนการท าใหล้ดการผลิตท่ีมากขั้นตอน 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) เมือไดน้ าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียเขา้
มาใชง้านในจุดน้ีไม่ตอ้งหยดุการรอคอยเม่ือพบของเสียหลุดรอดมา สามารถท าการตรวจสอบได้
อยา่งต่อเน่ืองแต่ตอ้งท าการแยกงานท่ีดีและช้ินงานท่ีเป็นของเสียออกจากกนัไวใ้นพื้นท่ีท่ีก าหนดให้ 
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) เม่ือน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย
เขา้มาใชท้  าใหล้ดในเร่ืองของการผลิตของเสียซ่ึงจะท าการแจง้ไปใหต้น้กระบวนการท าการ
ปรับปรุงของเสีย ซ่ึงจุดท่ีท าใหเ้กิดของเสียนั้นจะถูกการแกไ้ขทนัทีสามารถก าจดัสาเหตุของการ
ผลิตของท่ีหลุดรอดมาถึงกระบวนการตรวจสอบในขั้นตอนสุดทา้ย 
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ข้อเสนอแนะ 

 ข้อเสนอแนะจากการศึกษา 
 จากการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี สามารถท่ีจะน าผลจากการวิจยัไปวางแผนปรับปรุงพฒันา
ระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียใน Model อ่ืน ๆ เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการตรวจสอบช้ินงาน
ขั้นสุดทา้ยไม่ใหห้ลุดรอดไปยงัลูกคา้ และลดของเสียลดของเสียท่ีเกิดข้ึนไปยงัตน้กระบวนการผลิต
จากการตรวจพบของเสียจากระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียและแจง้กลบัไปยงัตน้กระบวนการให้
ท าการแกไ้ขทนัที หลงัจากท่ีไดท้  าแกไ้ขไดท้นัก็จะลงของเสียท่ีท าการผลิตข้ึนมา ก็จะส่งผลใหเ้กิด
การเพิ่มผลผลิต และลดของเสียในกระบวนการผลิตท่ีตามมา ซ่ึงสอดคลอ้งกบัเป้าหมาย และ
นโยบายของบริษทั ซ่ึงสามารถน าไปเป็นแนวทางไปประยกุตใ์ชใ้นธุรกิจอ่ืน ๆ อีกต่อไป  
 ข้อเสนอแนะส าหรับผู้ทีจ่ะน าผลวจัิยไปใช้  
 1.  ศึกษาท าการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการใหมี้ความเหมาะสมท่ีจะไม่ส่งผลใหเ้กิดของ
เสียในกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 
 2.  ฝึกอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งในสายการผลิตใหเ้กิดความเขา้ใจในการแกไ้ขปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหช้ดัเจนมากข้ึน 
 3.  จดัท าเอกสารเพิ่มเติม และท าการปรับปรุงแกไ้ขเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งในการผลิตให้
สอดคลอ้งกบัการปฏิบติังานของพนกังาน 
 4.  ศึกษาปัญหาท่ีเคยเกิดข้ึนในอดีตเพื่อท่ีจะน ามาท าการแกไ้ขปรับปรุงไม่ใหเ้กิดซ ้ า 
 5.  คน้หาปัญหาของ 7 Wastes และ ระบบ Lean ในกระบวนอ่ืน ๆ เพื่อท่ีจะน าไปท าการ
แกไ้ขปรับปรุงต่อไป 
 6.  น าแนวทางไปประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปรับปรุงใน Model อ่ืน ๆ และกระบวนการท่ี
ส่งผลกระทบต่อการผลิตของเสีย ท่ีส่งผลท าใหย้อดผลิตลดลงจากการผลิตของเสียออกมา 
 ข้อเสนอแนะในการท าวจัิยคร้ังต่อไป  
 1.  ในการท าวจิยัคร้ังต่อไป ควรศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนแนวทางการแกไ้ข 
และการป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ า เพื่อท่ีจะไม่ใหส่้งผลกระทบใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงเม่ือ
เกิดของเสียข้ึนก็จะส่งผลใหย้อดผลผลิตลดลง  
 2.  ในการท าวจิยัคร้ังต่อไป ควรท าการเก็บขอ้มูลของงานวิจยัท่ีเราจะท าการเพิ่มผลผลิต
และลดของเสียนั้นไวล่้วงหนา้เพื่อท าการเปรียบเทียบขอ้มูลหลงัจากท่ีเราไดด้ าเนินการวจิยัไปแลว้
วา่ผลท่ีไดดี้กวา่เดิมหรือไม่ และจะไดท้  าการปรับปรุงไปในรูปแบบของ PDCA อยา่ต่อเน่ือง 
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 3.  ในการท าวจิยัคร้ังต่อไป ควรศึกษาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียใหเ้หมาะสมกบั 
Model ท่ีเราจะใชใ้นการวิจยั เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของงานวจิยัต่อไป 
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แบบสนทนากลุ่ม บริษทั กรณีศึกษา ABC 
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169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข  
อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 
 

แบบสนทนากลุ่ม 
 

เร่ือง  การเพิม่ผลผลติ และลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
 แบบสนทนากลุ่มชุดน้ีแบบสัมภาษณ์จดัท าข้ึนโดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อท าการวิเคราะห์
แนวทางการพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสีย
ในกระบวนการผลิต ผูว้จิยัจะใชว้ธีิสนทนากลุ่ม (Focus Group) เพื่อสัมภาษณ์ผูเ้ท่ีเก่ียวขอ้งในการ
ใชง้านของระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 

 
 
สัมภาษณ์วนัท่ี…….เดือน………..………………..พ.ศ…………….เวลา………….ถึง……….....น. 
ช่ือผูส้ัมภาษณ์…………………………………….สถานท่ีสัมภาษณ์………………………………. 
 
ตอนที ่1 ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูร่้วมสนทนากลุ่ม 
ช่ือ-สกุล………………………………..……………… อาย.ุ.……………….. ปี เพศ ……………..  
วฒิุการศึกษา…………………..……………………………………………………………...……... 
ต าแหน่งงาน ……………………….…………………… ฝ่าย/แผนก………………..………….…. 
ประสบการณ์ในการท างาน …………….. ปี 
ท่านยนิดีใหเ้ปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลของท่านเพื่อใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

อนุญาต ไม่อนุญาต 
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ตอนที่ 2. การสนทนากลุ่ม (Focus group) 
1. ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 

-  การใชง้าน เวลาในการท างาน  
-  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ  
-  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้  
-  จ านวนผลผลิต 

2. ขอ้เสียของการน าระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 
-  การใชง้าน เวลาในการท างาน  
-  จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการ  
-  จ านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้  
-  จ านวนผลผลิต 

3. ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานเป็นอยา่งไร 
คน (Man) 
- อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ equipment) 
- วตัถุดิบ/ ช้ินงาน (Material) 
- วธีิการ (Method) 

4. จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในระบบเคร่ืองมือตรวจบัของเสียมีอะไรบา้ง 
 

จกัรพงษ ์ หอมสมบติั 
รหสันกัศึกษา 57750018 

นกัศึกษาปริญญาโท บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต 
วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
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ภาคผนวก ข 
แบบทดสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา IOC ของแบบสนทนากลุ่ม (วจิยัเชิงคุณภาพ) 
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แบบทดสอบความเทีย่งตรงเชิงเนือ้หา IOC ของแบบสอบสัมภาษณ์ (วจิัยเชิงคุณภาพ) 
 

ช่ือเร่ืองงานนิพนธ์  แนวทางการเพิม่ผลผลติ และลดของเสียในกระบวนการผลติ  
ช่ือผู้วจัิย     นายจกัรพงษ ์หอมสมบติั 
รหัสประจ าตัว   57750018 
นิสิตหลกัสูตร    สาขาบริหารธุรกิจ ส าหรับผูบ้ริหาร (Y-MBA รุ่น 29) 
หมายเลขโทรศัพท์     081-1835490       
EMAIL            Jakkapong@hotmail.com 
อาจารย์ทีป่รึกษา   ดร.นพดล เดชประเสริฐ 
 

ข้อมูลเบือ้งต้น 
วตัถุประสงค์ของการวจัิย  

1. เพื่อน าทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking), ความสูญเสีย 7 ประการ 
(7 Wastes) และระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีจดัท าข้ึนมาใชใ้นการวจิยัตรวจจบัของเสียใน
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

2. เพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
รวมถึงช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนดหลุดรอดไปยงัลูกคา้ลดลง 

 

แบบสัมภาษณ์นีส้ามารถใช้เป็น 
เคร่ืองมือในการวจัิย (วจัิยเชิงคุณภาพ) 

 ได ้
 ได ้ แต่ตอ้งปรับปรุงบางส่วน 
 ไม่ไดท้ั้งฉบบั 

ลงช่ือ............................................................. 
                  ผูเ้ช่ียวชาญ/ ผูท้รงคุณวฒิุ 
………………../…………………./……………
………… 
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กรอบแนวคดิในการวจิัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  แนวคิดเร่ืองการเพ่ิมผลผลิตใน  
     กระบวนการผลิต  และลดความสูญเสีย  
     ท่ีเกิดข้ึนใกระบวนการผลิต 
2.  แนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน  
     (Lean thinking) 
3.  เคร่ืองมือในการท าวจิยั (Jig gauge) 
4.  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)  

 
 (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550; บรรจง  
จนัทรมาศ, 2547) 
 

 

 
 

 

1. เป็นนโยบายของบริษทัในเร่ืองของการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ 
และ ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใกระบวนการผลิต 
2. สภาพและปัญหาการแข่งขนัของผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตท่ี์สูงข้ึนเป็นตอ้งใหก้ารผลิตท่ีมีตน้ทุน
ท่ีต ่า ซ่ึงการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในการบวนการผลิตนั้นเป็นการลดตน้ทุน 

Input 

1.  พนกังานท างานง่ายข้ึนจาก Jig gauge ท่ีใชใ้นการตรวจเชค็ 
2.  ลดเวลาในการตรวจเช็คท าใหย้อด Finish goods เพ่ิมข้ึน 

                3.  ลดอตัราของเสียจากการตรวจเช็คหลดุรอดไปยงัลูกคา้ 

 
 เป็นแนวทางการการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ  
              และลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ของบริษทั ABC 

 

 
 
 
 
 

Process 

 
Output 

1.  ผูใ้ชร้ะบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย 
-  Operation 
2.  ด าเนินการ PDCA  

Outcome 

4.  วเิคราะห์ปัญหาผงักา้งปลา 
     (Fishbone diagram) 
 

(Ishikawa, 1943; วนัรัตน์ จนัทรกิจ, 2548) 

3.  ประชุมกลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้ง Focus group 
- ฝ่ายผลิต (Production) 
- ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
- ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance) 
- ฝ่ายออกแบบ (Design) 
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ค าถามงานวจิยั  
1. การพฒันาระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสีย (Jig gauge) ในกระบวนการผลิต 

ช้ินส่วนยานยนตผ์ูว้ิจยัใชเ้คร่ืองมือและทฤษฎีอะไร มาท าการท าวจิยัในคร้ังน้ี 
2. ผลการวจิยัในกระบวนการท างาน (Process)ท่ีมีการเปล่ียนแปลงโดยการเอาน าระบบ 

เคร่ืองมือตรวจบัของเสียเขา้มาใช ้มีความแตกต่างจากกระบวนการท างานแบบเดิมอยา่งไร 
 

นิยามศัพท์ 
 งานวจิยัน้ีมีค  าศพัทเ์ฉพาะท่ีมีความหมายท่ีจะอธิบายดงัต่อไปน้ี 

1.  วงจรเดมม่ิง (Deming cycle) หมายถึงเป็นหลกัการในการด าเนินงานซ่ึง 
ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน  การวางแผน (Plan: P) การปฏิบติั (Do: D) การตรวจสอบ (Check: C) 
การด าเนินการให้เหมาะสม (Action: A) 

 2.  คิวซีเซอร์เคิล (QC Circle) หมายถึงการบริหารโดยการควบคุมคุณภาพหรือกลุ่ม 
คุณภาพ 

3.  คิวซีสตอร่ี (QC Story) หมายถึงขั้นตอนการด าเนินการของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิล  
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด หมายถึง เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพใน 
กระบวนการท างาน 

4.  Lean หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่ได ้
สร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้ และรวมถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการ
ลงทุนในทรัพยากรมนุษยโ์ดยไม่เนน้การลงทุนในเทคโนโลยชีั้นสูง แต่มุ่งการปรับปรุงโดยมีตวั
พนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญั  

5.  ความสูญเสีย 7 ประการ หมายถึง ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว งานเสีย การ
รองาน พสัดุคงคลงัมากเกินไป การขนยา้ย การผลิตเกินความจ าเป็น วธีิการท่ีไม่เหมาะสม 
 6.  3M’s (Muda, Mura, Muri) เป็นค าภาษาญ่ีปุ่นซ่ึง 3 ส่ิงน้ีคือปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยู่
เบ้ืองหลงัการท างานท่ีไม่ประสบความส าเร็จ 

-  Muda คือ ความสูญเปล่า 
 -  Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ 
 -  Muri คือ การฝืนท า 
 7.  Jig gauge หมายถึงระบบเคร่ืองมือท่ีจดัท าข้ึนมาเพื่อใชใ้นการตรวจเช็คช้ินงานให้อยู่
ในมาตรฐานท่ีก าหนด โดยตรวจจบัของเสีย (ไม่ไดต้ามค่ามาตรฐานท่ีก าหนด) ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต  
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 8.  ของเสีย (NG) หมายถึง No good หรือแปลตรง ๆ วา่ไม่ดีไม่ไดต้ามมาตรฐาน 
ท่ีก าหนด 

9.  Production หมายถึง ฝ่ายผลิต  
10.  QC หมายถึง ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control)  
11.  QA หมายถึง ฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality assurance)  
12.  Design หมายถึง ฝ่ายออกแบบ  
13.  3 Model หมายถึง ช้ินงานท่ีเกิดของเสียมากสุดท่ีน ามาท าการวจิยัในคร้ังน้ีไดแ้ก่ 

Model: conrod, forkgera และ Bottom 
 
ค าช้ีแจง  

ท าเคร่ืองหมาย ลงในช่อง ( 1 )   ถา้ค าถามสอดคลอ้งกบันิยามศพัท ์
ท าเคร่ืองหมาย ลงในช่อง ( 0 ) ถา้ไม่แน่ใจวา่ค าถามสอดคลอ้งกบันิยามศพัท ์ 
ท าเคร่ืองหมาย ลงในช่อง (-1)  ถา้ค าถามไม่สอดคลอ้งกบันิยามศพัท ์

 
ลกัษณะของแบบสัมภาษณ์แบ่งออกเป็น 2 ตอน ดังนี้ 
 ตอนที ่1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูส้นทนากลุ่ม ประกอบดว้ย ช่ือ-สกุล เพศ อาย ุวฒิุการศึกษา 
ต าแหน่งงาน หน่วยงาน ประสบการณ์ในการท างาน การใหเ้ปิดเผยช่ือขอมูลของผูส้นทนากลุ่ม 
 ตอนที ่2 เป็นขอ้ค าถามแบบปลายเปิด ในการสนทนากลุ่มเพื่อใหผู้ส้นทนากลุ่มไดแ้สดง
ความคิดเห็นและน าความคิดเห็นของแต่ล่ะบุคคลมาท าการวเิคราะห์สรุปปัญหาร่วมกนัและน า
ปัญหาไปท าการแกไ้ขปรับปรุงพฒันาต่อไป  
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ตอนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้สนทนากลุ่ม 
 

ข้อค าถาม 
ความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญ  

ข้อเสนอแนะ สอดคล้อง 
1 

ไม่แน่ใจ 
0 

ไม่สอดคล้อง 
-1 

1.1 ช่ือ – สกุล     
1.2 เพศ     
1.3 อาย ุ     
1.4 วฒิุการศึกษา     
1.5 ต าแหน่งงาน     
1.6 แผนก     
1.7 ประสบการณ์ในการท างาน     
1.8 ท่านยนิดีใหเ้ปิดเผย ขอ้มูลส่วนบุคคล
ของท่านเพื่อใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ีหรือไม่ 
 อนุญาติ     ไม่อนุญาติ  

    

 
 
ตอนที ่2  ข้อค าถามในการสนทนากลุ่ม 
 

 
ข้อค าถาม 

ความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญ  
ข้อเสนอแนะ สอดคล้อง 

1 
ไม่แน่ใจ 

0 
ไม่สอดคล้อง 

-1 
1.  ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 

    

-  การใชง้าน     
-  เวลาในการท างาน     
-  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบใน
กระบวนการ 

    

-  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้     
-  จ  านวนผลผลิต     
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2.  ขอ้เสียของการน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 

    

-  การใชง้าน     
-  เวลาในการท างาน     
-  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบใน
กระบวนการ 

    

-  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้     
-  จ  านวนผลผลิต     
3.  ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสีย เขา้มาประยุกตใ์ชเ้ป็น
อยา่งไร 

    

-  การใชง้าน     
-  เวลาในการท างาน     
-  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบใน
กระบวนการ 

    

-  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้     
-  จ  านวนผลผลิต     
4.  ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานเป็น
อยา่งไร 

    

-  คน (Man)     
- อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ Equipment)     
- วตัดิบ/ ช้ินงาน (Material)     
- วธีิการ (Method)     
5.  จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในระบบ
เคร่ืองมือตรวจบัของเสียมีอะไรบา้ง 
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ภาคผนวก ค 
ผลการวเิคราะห์ค่าความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา IOC ของแบบสนทนากลุ่ม 

บริษทํ ABC (วจิยัคุณภาพ)  
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ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ของผู้เช่ียวชาญ ค่า IOC 
 
ช่ือเร่ืองงานนิพนธ์  แนวทางการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียในกระบวนการผลิต   
ช่ือผู้วจัิย      นายจกัรพงษ ์ หอมสมบติั 
 
 แบบสัมภาษณ์ท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยผูว้จิยัไดส่้งแบบสัมภาษณ์ให้
ผูเ้ช่ียวชาญดงัรายนามต่อไปน้ี 

1. ช่ือ  ดร. สุชนนี เมธิโยธิน 
ต าแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

2. ช่ือ ดร.ธีธตั ตรีศิริโชค 
ต าแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

3. ช่ือ ดร. ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง 
ต าแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
ผูว้จิยัไดก้  าหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(IOC) ของแต่ละขอ้ไม่นอ้ยกวา่ 
0.5 (อา้งอิง) ดงัตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเท่ียงตรง (Validity) ของ
แบบสอบถามดงัน้ี -1 หมายถึง ไม่สอดคลอ้ง 0 หมายถึง ไม่แน่ใจ 1 หมายถึง สอดคลอ้ง 

 
ตอนที ่2  ข้อค าถามในการสนทนากลุ่ม 
 

 
ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญท่านที่ คะแนน 
IOC 

 
แปลผล 

ท่านที ่1 ท่านที ่2 ท่านที ่3 
1.  ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 

   
  

-  การใชง้าน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  เวลาในการท างาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบใน
กระบวนการ 

1 1 1 
1 สอดคลอ้ง 

-  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  จ  านวนผลผลิต 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
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2.  ขอ้เสียของการน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสียท่ีน ามาใชง้านเป็นอยา่งไร 

   
  

-  การใชง้าน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  เวลาในการท างาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบใน
กระบวนการ 

1 1 1 
1 สอดคลอ้ง 

-  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  จ  านวนผลผลิต 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
3.  ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบเคร่ืองมือ
ตรวจจบัของเสีย เขา้มาประยุกตใ์ชเ้ป็น
อยา่งไร 

   
  

-  การใชง้าน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  เวลาในการท างาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  จ  านวนของเสียท่ีตรวจพบใน
กระบวนการ 

1 1 1 
1 สอดคลอ้ง 

-  จ  านวนของเสียท่ีหลุดรอดไปถึงลูกคา้ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
-  จ  านวนผลผลิต 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
4.  ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงานเป็น
อยา่งไร 

   
  

-  คน (Man) 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
- อุปกรณ์/ เคร่ืองมือ (Tool/ equipment) 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
- วตัดิบ/ ช้ินงาน (Material) 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
- วธีิการ (Method) 1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
5.  จุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในระบบ
เคร่ืองมือตรวจบัของเสียมีอะไรบา้ง 

1 1 1 
 

1 
 

สอดคลอ้ง 
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รหัสประจ าตัว   57750018 
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ข้อมูลเบือ้งต้น 
วตัถุประสงค์ของการวจัิย  

1. เพื่อน าทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking), ความสูญเสีย 7 ประการ 
(7 Wastes) และระบบเคร่ืองมือตรวจจบัของเสียท่ีจดัท าข้ึนมาใชใ้นการวจิยัตรวจจบัของเสียใน
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

2. เพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิต และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
รวมถึงช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนดหลุดรอดไปยงัลูกคา้ลดลง 
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ผลการตรวจสอบ การลอกเลียนวรรณกรรมทางวชิาการ (อกัขราวสุิทธ์ิ) 
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