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Abstract 
 

This industrial research project studied the possibilities of increasing productivity for Cross Member 
Steering production. From initial studies, it was found that the workpiece was reworked mainly 
because of the hole gap. According to the original setup, the hole punch would make two holes by 
turning over the workpiece - one on either side of the workpiece. The hole gap occurred when these 
two holes do not align. To solve the problem of misalignment, the hole-punching machine was 
modified by installing another hole punch on the opposite side so that both holes can be punched 
without the turning over of the workpiece. The initial studies showed further that there existed many 
unnecessary procedures for position checking. This caused a lot of time waste. Thus, the position 
checking jig and fixture equipment was modified to make the inspection simpler. Unnecessary 
procedures which did not affect the quality of the finishing product were also removed. The results 
showed that the number of defects caused by the hole gap can be reduced approximately 75.45 
percent, whereas the times taken for hole punching and checking were reduced approximately 19.17 
and 128.72 seconds per piece or 48.10 and 90.32 percent, respectively. The overall production time 
can be reduced approximately 147.89 seconds per piece or 20.14 percent. 
 
Keywords: Productivity / Waste / Checking Jig and Fixture / Hole Punch  
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6.1 แสดงการเปล่ียนแปลงเวลาของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย    69 
ค.1 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 010 Spot # 23      78 
ค.2 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 010 Spot # 22      79 
ค.3 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 020 Jig # 4×2       80 
ค.4 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 030 Jig # 4×2        83 
ค.5 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 040 Spot # 24      85 
ค.6 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 040 Spot # 25      86 
ค.7 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 050 Jig 4×2(1)      87 
ค.8 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 060 Jig 4×2(2)      89 
ค.9 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 070 Jig 4×2       91 
ค.10 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 080 Jig 4×2       93 
ค.11 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 090 Brkt Cam Stopper ASM     95 
ค.12 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 100 Check       97 
จ.1 ตัวอยางใบบันทึกขอมูลของเสีย       102 
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จ.2 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจําเดือน ตุลาคม 2549     103 
จ.3 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจําเดือน พฤศจกิายน 2549            104 
จ.4 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจําเดือน มกราคม 2550     105 
จ.5 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจําเดือน กุมภาพันธ 2550    106 
ฉ.1 รายการคาใชจายท่ีใชในการดําเนินการทําอุปกรณเจาะรู (Hole Punch)  112 
ช.1 รายการคาใชจายท่ีใชในการดําเนินการทําอุปกรณตรวจสอบ (Checking Fixture) 115 
ซ.1 มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ Wasting House (4 Factors system)         119 
ซ.2  มาตรฐานการกําหนดเวลาเผ่ือของ ILO       120  
ฌ.1 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ DFMEA  122 
ฌ.2 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA    123 
ฌ.3 เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA    124 
ญ.1 การคํานวณอัตราผลตอบแทนเงินทุน      126 
ญ.2 การคํานวณประมาณการระยะเวลาคืนทุน      127 
ญ.3 การคํานวณประมาณการลงทุนและรายจาย - รายรับ (กอนการปรับปรุง)  128 
ญ.4 การคํานวณประมาณการลงทุนและรายจาย - รายรับ (หลังการปรับปรุง)  129 
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รายการรูปประกอบ 
รูป            หนา 
 
2.1 แผนผังแสดงองคกรของบริษัทไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด     6 
2.2 ตัวอยางเฟองทายรถยนตกระบะ 1 ตัน (Rear Axle)       9 
2.3 ตัวอยางช้ินสวนคานขวางบังคับพวงมาลัยรถยนต (Cross Member Steering)    9 
2.4 ตัวอยางช้ินสวนคานขวางลอยางอะไหลรถยนต (Cross Member Spare Tire)    9 
2.5 ตัวอยางช้ินสวนโครงดานขางรถยนต (Side Member Assembly)   10 
2.6 ตัวอยางช้ินสวนโครงชวงลางของรถยนต (Frame Assembly-Small part)  10 
2.7 ตัวอยางช้ินสวนของกันชนหนารุน 193 Support Front Bumper   10 
2.8 ตัวอยางช้ินสวนของกันชนหลังรุน 510 Retainer Rear Bumper   11 
2.9 ตัวอยางช้ินสวนคานขวางรถบรรทุก (Cross Member Trunnion)   11 
2.10  ตัวอยางช้ินสวนรถบรรทุก (Member Sub Assembly Cab Rear)   11 
2.11 ตัวอยางช้ินสวนชุดโครงสรางดานขางรถบรรทุก      12 

(Member Sub Assembly Cab Rear)    
3.1 องคประกอบของการเพ่ิมผลผลิต       16 
3.2 โครงสรางหนวยงานกับการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตแบบนวัตกรรม    18 
3.3 โครงสรางหนวยงานกับการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตแบบไคเซ็น    18 
3.4 โครงสรางหนวยงานกับการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตแบบผสมผสาน   19 
3.5 โครงสรางวิธีตรวจสอบโดยควบคุมตนเหตุ     33 
3.6 วงจรเดมมิ่ง          34 
3.7 โครงสรางของแผนภาพสาเหตุและผล      37 
4.1 การตรวจสอบช้ินสวนกอนเขากระบวนการ      45 

   4.2 การเช่ือมจุด NUT M6, M10       45 
4.3 การประกอบ Cross Member Steering Back/Front & Tube Reinf   46 
4.4 การตรวจสอบช้ินสวนท่ีทําการเช่ือมกอนเขากระบวนการ    46 
4.5 การ Spot Nut M. 12×1.25       47 
4.6 Hole Punch เพื่อทําการเจาะรู       47 
4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงรอบเวลาท่ีใชในการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย รุน 4×2 49 
4.8 แสดงช้ินงานท่ีรอการตรวจสอบของกระบวนการ 100     50 
4.9 แสดงแผนภูมิพาเรโตของอาการของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการผลิต  52 
4.10 แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะห Hole Punch เจาะรูเหล่ือม   53 
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4.11 แสดงอุปกรณตรวจสอบ (Checking Fixture Jig) กอนปรับปรุง   56 
4.12 แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะห การตรวจสอบช้ินงานใชเวลานาน  56 
4.13 แสดงเคร่ืองจกัรท่ีใชในการเจาะรู กอนการปรับปรุง     57 
4.14 แสดงวิธีการเจาะรู กอนการปรับปรุง      57 
4.15 แสดงทิศทางการเจาะรู (Punch Hole) หลังการปรับปรุง    58 
4.16 แสดงเคร่ืองจกัรท่ีติดต้ังเพิ่มหลังปรับปรุง (1)     58 
4.17 แสดงเคร่ืองจกัรท่ีติดต้ังเพิ่มหลังปรับปรุง (2)     58 
4.18 แสดงการเจาะรูของเคร่ืองจักรหลังปรับปรุง     59 
4.19 แสดงอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินงาน กอนการปรับปรุง   59 
4.20 แสดงอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินงานหลังปรับปรุง (1)    60 
4.21 แสดงอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินงานหลังปรับปรุง (2)    60 
4.22 แสดงการใชอุปกรณในการตรวจสอบช้ินงานหลังปรับปรุง    60 
5.1 แผนภูมิเปรียบเทียบการเจาะรูเหล่ือมกอนและหลังการปรับปรุง   64 
5.2 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการผลิตของกระบวนการ 080 กอนและหลังการปรับปรุง 66 
5.3 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการผลิตของกระบวนการ 100    67 
6.1 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาท่ีเปล่ียนแปลงของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 70  
ก.1 โครงสรางชวงลางรถยนตท่ีประกอบคานขวางบังคับพวงมาลัย   74 
ข.1 แผนผังสายการประกอบคานขวางบังคับพวงมาลัย     76 
ง.1 แสดงกระบวนการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย     100 
ฉ.1 แบบ Die Block ของเคร่ืองจักรในการเจาะรูหลังปรับปรุง     108 
ฉ.2 แบบ Die ของเคร่ืองจักรในการเจาะรูหลังปรับปรุง     109  
ฉ.3 แบบ Retainer ของเคร่ืองจักรในการเจาะรูหลังปรับปรุง Retainer   110 
ฉ.4 แบบชุดวางเครื่องจักรในการเจาะรูหลังปรับปรุง     111 
ช.1 แบบอุปกรณตรวจสอบหลังปรับปรุง      114 
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ประมวลศัพทและคํายอ 
 

Balancing    = การทําใหสมดลุ 
Break-Even Analysis   = การวิเคราะหจดุคุมทุน 

Cause and Effective Diagram  = แผนภาพแสดงสาเหตุแลผล 
Check sheet    = ใบตรวจสอบ 
Checking Fixture   = อุปกรณตรวจสอบช้ินงาน 

Claim     = ขอรองเรียนจากลูกคา 
Combine    = รวมเขาดวยกนั 
Confidence    = คาความเช่ือม่ัน 
Continuous Reading   = การวิเคราะหการดําเนินงานแบบสังเกตการณ
      อยางตอเนื่อง 
Control Chart    = แผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ 
Control Plan    = แผนควบคุมเชิงวิศวกรรม 
Cross Member Steering  = คานขวางบังคับพวงมาลัย 
Cross Member Spare Tire  = คานขวางลอยางอะไหล 
Cutting Tools    = เคร่ืองมือตัด 
Cycle Time    = รอบเวลาการผลิต 
Daily Report     = รายงานประจําวัน 
Delivery Schedule   = ตารางกําหนดการจัดสง 
Design of Product   = การออกแบบผลิตภัณฑ 
Delivery Order   = ใบส่ังปลอยสินคา  
Die Block     = ชุดกอนแมพิมพ     

Die Casting    = การหลอแบบแมพิมพ 
Discounted Benefit Cost Ratio = อัตราสวนปจจบัุนและผลประโยชนตอรายจาย 
Drilling Jig    = อุปกรณเจาะ 
Duplication of precision parts  = ขนาดความเท่ียงตรงของช้ินงาน 
E.D.P.     = Electric Deposition Paint:  

กระบวนการทําสีดวยไฟฟา 
Eliminate    = กําจัด 
Ergonomic    = หลักการสรีระศาสตร 
Ethics     = จรรยาบรรณในการทําธุรกิจ  
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First in First out   = การจัดการแบบตามลําดับมากอนออกกอน 
Fish Bone Diagram   = แผนภาพกางปลา 
Fixture     = อุปกรณจับยึด 
Flow Process Chart   = แผนภูมิแสดงกระบวนการประกอบ 
FMEA      = Failure Mode & Effects Analysis  
      ภาวะลมเหลวและการวิเคราะหผลกระทบ 
Fool Proof System   = การตรวจสอบแบบเต็มจํานวน  
Forecast    = การพยากรณ 
Front Bumper    = กันชนหนา 
Gage     = เคร่ืองมือตรวจสอบ 
Gravity Mold    = การหลอแบบหลอเหวีย่ง 
Gross ROC    = Gross Return on Capital 

อัตราผลตอบแทนเงินทุนรวม  

Histogram    = กราฟแสดงความแปรผันของขอมูล 
Hole Punch     = การเจาะรู 
Innovation    = นวัตกรรม 
IRR     = Internal rate of return 

 การหาผลตอบแทนภายใน  
Labor Cost    = ตนทุนแรงงาน 
Jig     = อุปกรณจับยึด 
Lot     = ชุดการผลิต 
Just in time    = การผลิตแบบทันเวลาพอด ี
Machine Operating Cost  = ตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักร 
Make to Stock    = การผลิตแบบมีสินคาคงคลัง 
Mass Production   = การผลิตจํานวนมาก 
Material Cost    = ตนทุนวตัถุดิบ 
Morale     = ขวัญและกําลังใจในการทํางาน 
Net ROC    = Net Return on Capital 
      อัตราผลตอบแทนเงินทุนสุทธิ 
Net cash flow    = กระแสเงินสุทธิ  
Order     = คําส่ังซ้ือ 
Pareto Diagram   = แผนภาพพาเรโตแสดงการเรียงลําดับขอมูล 
Payback Period   = ระยะเวลาคืนทุน  
Periodic/Preventive Maintenance = การบํารุงรักษาตามคาบเวลา 
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Press Part    = ช้ินสวนท่ีไดจากการข้ึนรูป 
Problem In-House Defect Report = ใบรายงานของเสีย 
Process     = กระบวนการ, ข้ันตอน 
Process Analysis   = การวิเคราะหกระบวนการผลิต 
Production Control   = แผนกควบคุมการผลิต 
Production Cost   = คาใชจายในการผลิต 

Productivity    = การเพิ่มผลผลิต 
Rear Axle    =  เพลาเฟองทายรถยนต 
Rear Bumper    = กันชนหลัง 
Rearrange    = การสับเปล่ียนลําดับ 
Rework    = การทํางานซํ้าใหม 
Robot     = หุนยนตผลิต  
Sand Cast    = การหลอทราย 

Scatter diagram   = ผังการกระจาย 
Self Inspection Method  = วิธีการตรวจสอบดวยตัวเอง 
Sensory Inspection   = การตรวจสอบตามความรูสึก 
Sequential Inspection Method  = วิธีการตรวจสอบตามลําดับ 
Set up     = การติดต้ังเคร่ืองจักร 
Set-up Minute    = การติดต้ังเคร่ือง ท่ีเร็วกวา 1 นาที 

Set-up Single    = ติดต้ังเคร่ือง ท่ีเร็วกวา 10 นาท ี

Shell Sand Mold   = การหลอเปลือก 

Simplify    = ทําใหงาย 
Side Member    = ช้ินสวนโครงดานขางรถยนต 
Small Part    = ช้ินสวนยอย 
Snap Reading    = การวิเคราะหการดําเนินงานแบบสังเกตการณ 

ช่ัวขณะ 
Sourer Control Method  = วิธีการตรวจสอบโดยควบคุมตนเหตุ 
Special gage    = เคร่ืองมือตรวจสอบพิเศษ 

Spot welder Machine   = เคร่ืองเช่ือมจุด   
Spot Welding    = การเช่ือมจุด 
Staff     = เจาหนาท่ีประสานงาน 
Total Productive Maintenance = การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
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Total Quality Management  = การควบคุมคุณภาพท่ัวท้ังองคกร 
Trend Chart    = แผนภูมิแสดงแนวโนม 
Truck Chassis Frame   = โครงชวงลางรถบรรทุก 
Trivial Many    = ส่ิงท่ีมีความสําคัญเพียงเล็กนอยจํานวนมาก 

Turbe Reinf    = ทอเหล็กกลวง 
Value Engineering   = วิศวกรรมคุณคา 
Vendor    = ผูรับเหมาชวง 
Visual Control    = การควบคุมโดยการมองเห็น 
Vital Few     = ส่ิงท่ีมีความสําคัญมากจํานวนเล็กนอย 

7 Wastes    = ความสูญเสีย 7 ประการ 
Working Standard   = มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
Work in Process   = งานระหวางทํา 
Work Sampling   = การวิเคราะหการดําเนินงานแบบสุมตัวอยางงาน 
      ผิดพลาด 
Work Study    = การศึกษาการทํางาน 
 



บทท่ี 1 บทนํา 
 

ในชวงท่ีเศรษฐกิจไทยอยูในภาวะชะลอตัวต้ังแตชวงคร่ึงหลังป 2543 เปนตนมา อุตสาหกรรมรถยนต
ของไทยเปนอุตสาหกรรมหลักเพียงอุตสาหกรรมเดียวท่ีมีการขยายตัวคอนขางสูงอยางตอเนื่อง และมี
สวนชวยใหภาคอุตสาหกรรมโดยรวมของไทยยังขยายตัวอยูได โดยปรับเปล่ียนทิศทางการตลาดจาก
เดิมท่ีเนนการผลิตเพื่อจําหนายในประเทศ มาเปนการผลิตเพื่อการสงออกแทน 
การผลิตรถยนตในป 2549 [1] มีปริมาณการผลิตรถยนตท้ังส้ิน 1,188,044 คัน โดยแบงเปน รถยนตนั่ง
จํานวน 298,819 คัน รถกระบะ 1 ตัน จาํนวน 866,769 คัน และรถยนตเพื่อการพาณิชย (ไมรวมรถ
กระบะ 1 ตัน) จํานวน 22,456 คัน การผลิตรถยนตรวมเม่ือเทียบกับชวงเดยีวกันของป 2548 เพิ่มข้ึน
รอยละ 5.57 โดยประเภทรถยนตท่ีมีอัตราการผลิตเพิ่มข้ึนมากท่ีสุดคือ รถกระบะ 1 ตัน  
 

ตารางท่ี 1.1 ยอดผลิตรถยนตในประเทศไทย ตั้งแตป พ.ศ. 2545-2549 [1] 
                   (แยกตามประเภทรถ) หนวย : คัน 

รายการ 2545 2546 2547 2548 2549 

รถยนตนั่ง       169,321        251,684        304,349     277,603     298,819  

รถยนตเพื่อการพาณิชย
(ไมรวมรถกระบะ 1 ตัน) 

        12,774       20,925          25,818       24,846       22,456  

รถกระบะ 1 ตัน       382,297        468,938        597,914     822,867     866,769  

รถยนตตรวจการณ       20,559            8,965        

รวม       584,951        750,512        928,081  1,125,316  1,188,044  

เพิ่มข้ึน/ลดลง(%)  27.32% 28.30% 23.66% 21.25% 5.57% 

 
จากขอมูลเบื้องตนแสดงใหเห็นวา รถยนตเปนอุตสาหกรรมท่ีมีเติบโตอยางตอเนื่อง แตจากท่ีสภาพ
เศรษฐกิจชะลอตัวลง ทําใหการเติบโตของอุตสาหกรรมน้ีลดลงอยางเห็นไดชัด กลาวคือในป 2549 
ยอดผลิตรถยนตในประเทศเพ่ิมข้ึนเพียง 5.57 เปอรเซ็นต ดังนั้นอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต จึง
ไดรับผลกระทบอยางหลีกเล่ียงไมได   
อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต เปนอุตสาหกรรมท่ีมีการแขงขันคอนขางสูงจึงจําเปนท่ีจะตองมีการ
พัฒนาผลิตภัณฑ คุณภาพมาตรฐานการผลิตและวิธีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อรักษาคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ เปนแรงจูงใหกับลูกคา และลดตนทุนการผลิตเพื่อเพิ่มความมั่นคงทางธุรกิจ ในฐานะท่ีทาง
ผูวิจัยไดทํางานอยูในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต ไดทราบถึงความเปล่ียนแปลงทางดาน
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การตลาดและความตองการของลูกคา ท่ีตองการสินคาท่ีมีคุณภาพ สามารถผลิตและจัดสงไดทันเวลา 
ผูวิจัยจึงมีความสนใจ ท่ีจะศึกษากระบวนการผลิตของบริษัท ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด  เพื่อ
วิเคราะหสภาพปจจุบันและนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการเขามาปรับปรุงกระบวนการผลิต และ
สงเสริมความสามารถในการแขงขันขององคกร  สําหรับโครงงานวิจัยฉบับนี้ มุงเนนในการศึกษาการ
ทํางาน วิธีการทํางานโดยศึกษาเวลา ควบคูกับการออกแบบอุปกรณใหสอดคลองกับการทํางาน ซ่ึงจะ
นําไปสูการเพิ่มผลผลิตใหกับสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงสุด การศึกษาการวิจัยในโรงงาน
ตัวอยางดังกลาวจะศึกษาเฉพาะสายการประกอบ คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) 
รุน 4×2 เทานั้นเพราะเปนรุนท่ีมีการผลิตจํานวนมาก จึงนาจะมีผลกระทบกับผลผลิตและใชเปนตัว
แบบในการศึกษารุนอ่ืนๆ ตอไป 
 

1.1 หัวขอการทําโครงงาน 
การเพิ่มผลผลิตสายการประกอบคานขวางบังคับพวงมาลัย 
Productivity Improvement of Cross Member Steering 
 

1.2 วัตถุประสงคของการทําโครงงาน 
1. เพื่อลดปริมาณงานทําซํ้าใหม (Rework) ใหไดไมต่ํากวา 80 เปอรเซ็นต ในสายการประกอบคาน

ขวางบังคับพวงมาลัยตามเปาหมายของบริษัท 
 

2. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ลดเวลาในการทํางาน และเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบ
คานขวางบังคับ พวงมาลัยใหเพิ่มข้ึนไมนอยกวา 20 เปอรเซ็นต ตามเปาหมายของบริษัท 

 

3. เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาสายการประกอบอ่ืนๆในโรงงาน 
 

1.3  หลักการและเหตุผล 
จากสภาพการณปจจุบันโรงงานตัวอยางไดมีการตระหนักถึงคุณภาพของสินคาท่ีผลิตและการสงมอบ
อยางทันเวลาใหกับลูกคา  มีการตรวจสอบคุณภาพสินคาและกระบวนการตรวจสอบการทํางานให
เปนไปตามขอกําหนดของลูกคา เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาเปนสําคัญ ลักษณะของงาน
ดังกลาวจึงเปนไปอยางเขมงวด การตรวจสอบมีลักษณะ   100 เปอรเซ็นต และสําหรับสายการ
ประกอบคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) จากการสํารวจขอมูลเบ้ืองตนพบวา งาน
ท่ีผลิตข้ึนทุกช้ินตองมีการทําซํ้าใหม (Rework) ช้ินงานจึงจะไดงานตามมาตรฐานท่ีตองการ ทางผูท่ี
เกี่ยวของเห็นวาปญหาที่เกิดข้ึนมีความสําคัญจึงได ศึกษาถึงปญหาที่เกิดข้ึน และมุงเนนแกปญหาให
ตรงจุด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน และหาวิธีการที่จะชวยใหพนักงานมีความสะดวกสบายใน
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การทํางานมากข้ึน ลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต ท้ังนี้เพื่อเปนตัวอยางใหกับสายการประกอบอ่ืน ๆ 
ในโรงงานตัวอยางตอไป 

 

1.4 ขอบขายของการทําโครงงาน 
1. การวิจยันี้จะทําการศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง โดยศึกษาเฉพาะสายการประกอบคานขวางบังคับ

พวงมาลัย รุน 4×2 (Cross Member Steering) เทานั้น 
 

2. การศึกษามุงเนนในเร่ืองการศึกษาการทํางาน เพื่อลดเวลาในการทํางาน และลดปริมาณงานทําซํ้า 
(Rework)ในสายการประกอบ คานขวางบังคับพวงมาลัยรุน 4×2 (Cross Member Steering) 
เทานั้น 
 

1.5 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัย 
1. ศึกษาสภาพปญหาปจจุบันและกระบวนการผลิตของสายการประกอบคานขวางบังคับพวงมาลัย

(Cross Member Steering) 
 

2. เก็บขอมูลรวบรวมขอมูลท้ังหมดท่ีเกีย่วของมาวิเคราะหปญหาของสายการประกอบและสาเหตุท่ี
ทําใหเกิดปญหาโดยอาศยัหลักการศึกษางานและการออกแบบอุปกรณตาง ๆ 

 

3. ศึกษาทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของเพื่อนาํมาเปนแนวทางการแกไขและปรับปรุงการออกแบบ
และการจดัสราง อุปกรณตางๆ เพื่อลดเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิต 

 

4. กําหนดวิธีการ/แนวทางแกไขตามทฤษฎีตางๆท่ีเกี่ยวของ เพื่อนํามาปฏิบัติและแกไขปญหาท่ี
เกิดข้ึน 

 

5. นําวิธีการหรือแนวทางปฏิบัติท่ีไดศึกษามาใชปฏิบัติ พรอมท้ังเก็บขอมูลหลังการปฏิบัติงาน 
 

6. เปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

7. ทําการปรับปรุงแกไขเพิ่มเติม ในจุดบกพรองท่ีพบ  
 

8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
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1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

1. ลดปริมาณงานทําซํ้าใหม (Rework) 
 

2. เปนแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ ลดเวลาในการทํางานและเพิ่มผลผลิตใหกับทางโรงงาน 
 

3. สามารถนําไปใชเปนแนวทางในการปรับปรุงสายการผลิตอ่ืนๆ ได 
 



บทท่ี 2 สภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 
 
การศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง การดําเนินงาน เพื่อใหทราบถึงลักษณะความสัมพันธใน
การดําเนนิกิจการตาง ๆ ระหวางโรงงานกับกลุมผูซ้ือ กลุมผูขายและองคกรภายนอก ซ่ึงใชเปน
แนวทางในการวิเคราะหภาพรวมท่ีเกดิข้ึนภายในโรงงาน แนวโนมท่ีโรงงานตองการจะพัฒนา และส่ิง
ท่ีโรงงานตองการปรับปรุงดานการศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิต เพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการผลิต
ช้ินงาน ซ่ึงเปนส่ิงสําคัญท่ีจะตองศึกษาโดยละเอียด เพื่อวิเคราะหถึงจุดท่ีเกดิปญหา และหาแนวทางใน
การเพิ่มผลผลิตใหทันตอความตองการของลูกคาตอไป 
 

2.1 ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 
 ช่ือบริษัท                ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด 
สถานท่ีตั้งบริษัท    4/29 หมู 1 ถนน บางนา-ตราด กม.16 ต.บางโฉลง   อําเภอ บางพลี จังหวัด 
                                 สมุทรปราการ 10540  
เร่ิมกอต้ังบริษทั    2 มิถุนายน 1989 
กลุมบริษัทรวมทุน บริษัท ไทยซัมมิท ออโตพารท อินดัสตรี จํากัด 
    บริษัท PRESS KOGYO จํากัด 
การบริหารงาน  ประธานบริษทั       : คุณสมพร    จึงรุงเรืองกิจ 
   รองประธานบริษัท : MR.Yasuhiko Funahashi 
   ผูจัดการโรงงาน      : คุณรัฐเกียรติ สารเกง 
ขนาดพื้นท่ีโรงงาน 14,389 ตารางเมตร, พื้นท่ีอาคาร 9,068 ตารางเมตร 
จํานวนพนกังาน  เดือนกนัยายน ป 2006   มีจํานวน 336 คน       
  

ช่ือลูกคา        ISUZU MOTORS (THAILAND) COMPANY LIMITED. 
DANA SPICER (THAILAND) COMPANY LIMITED. 
AAPICO AMATA   COMPANY LIMITED. 

   NISSAN DESEL (THIALAND) COMPANY LIMITED. 
   HINO MOTORS (THAILAND) COMPANY LIMITED. 
 
ประเภทธุรกิจ  ผลิตช้ินสวนรถยนต 
   - TRUCK CHASSIS FRAME  
   - CASING ASM REAR AXLE. 
   - ช้ินสวน PRESS PARTS, SUB-ASM PARTS      
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วิสัยทัศน และนโยบายที่สําคัญ 
2.1.1 วิสัยทัศน  
มุงสูความเปนผูนําของศูนยกลางในการพัฒนาและกระจายขอมูลขาวสารเกี่ยวกับผลิตภัณฑหลักโครง
ชวงลางรถยนตกระบะ (Frame) และเฟองทายรถยนต (Rear Axle) สําหรับรถกระบะ 1 ตัน ดาน
คุณภาพมุงสูความเปนหนึ่งท่ีลูกคาวางใจและเลือกใช มุงเนนความปลอดภัยในการทํางาน 
 

2.1.2 นโยบายท่ีสําคัญของบริษัท 
เพื่อสรางความแข็งแกรงใหแกบริษัทดังนัน้จึงตองมีการพัฒนาระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพ โดย
นําเอาหลักการเพ่ิมผลผลิตเขามาใชขจัดกระบวนการท่ีเปนอุปสรรคออกไป  รวบรวมรักษาและพัฒนา
บุคลากรใหทักษะความสามารถสูง มีความชํานาญดานการผลิต  มีการควบคุมสินคาคงคลังใหมี
ประสิทธิภาพ โดยใชกรรมวิธีการผลิตแบบผลิตเพื่อเปนสินคาคงคลัง (Make to Stock) และมุงสูการ
จัดสงแบบทันเวลาพอด ี (Just in Time) ราคาของผลิตภัณฑอยูในระดบัท่ีแขงขันได สามารถจัดสงได
ตรงตามเวลา ผลิตภัณฑของบริษัทมีคุณภาพตรงตามขอกําหนดของลูกคา ใหความสําคัญในการ
ปองกันอุบัติภยัลวงหนา และรักษาสภาพแวดลอม 
 

2.2 องคกรบริหาร 
บริษัทไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากดั แบงการจัดการออกเปน 2 สวน คือ สวนโรงงาน และสวน
สํานักงาน ซ่ึงแบงออกเปน 10 ฝาย ตามผังขององคกรดังรูปท่ี 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 แผนผังแสดงองคกรของบริษัทไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากดั 
 

ประธานกรรมการ 

ผูจัดการฝายสํานักงาน ผูจัดการโรงงาน 

ฝายวิศวกรรม 

ฝายควบคุมคุณภาพ 

ฝายควบคุมการผลิต 

ฝายผลิต 

ฝายบุคคลโรงงาน 

ฝายการตลาด 

ฝายจัดซื้อ 

ฝายบัญชี / การเงิน 

ฝายบุคคลสํานักงาน 

ฝายพัฒนาระบบ 



 7 

2.2.1 ฝายวิศวกรรม 
มีหนาท่ี ออกแบบกระบวนการผลิต ควบคุมการผลิตสําหรับชวงแรกของการผลิตจริง จัดทําและแผน
ควบคุมเชิงวิศวกรรม (Control Plan) ควบคุมการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม ควบคุมและออกแบบ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของเคร่ืองจักร อุปกรณ อุปกรณจับยึด  แมพิมพ ปรับปรุงและพัฒนา
ประสิทธิภาพในการผลิต ประเมินราคาตนทุนผลิตภัณฑ ควบคุมการกอสราง ตอเติม ติดต้ัง ซอม ซอม
บํารุง หรือดัดแปลง ร้ือถอน 
 

2.2.2 ฝายควบคุมคุณภาพ 
มีหนาท่ีวางแผนคุณภาพ  ตรวจสอบวิเคราะหคุณภาพ และทดสอบช้ินสวนท่ีทําการรับเขามา ช้ินสวน
ระหวางผลิต และช้ินสวนท่ีสงมอบใหแกลูกคา ควบคุมดูแลคุณภาพท่ีมาจากผูรับเหมาชวง (Vendor) 
ควบคุมลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ ขออนุมัติช้ินสวนการผลิต รับรองคุณสมบัติของผูตรวจวัดและ
ทดสอบ ตรวจสอบเคร่ืองตรวจวัดและทดสอบ การปฏิบัติงานแกไข ปองกัน การจัดการ เรียกรองสิทธ์ิ 

(Claim) เม่ือช้ินสวนไมไดคุณภาพ ควบคุมบันทึกคุณภาพ และการตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
 

2.2.3 ฝายควบคุมการผลติ 
มีหนาท่ีวางแผนความตองการใชวัตถุดิบใหสอดคลองกับแผนการผลิต  จัดทําแผนการผลิต และ
แผนการสงมอบผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของลูกคา ควบคุมผลิตภัณฑจัดเก็บรักษาวัสดุ 
วัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป ควบคุมการรับเขา การเก็บรักษา และแจกจายวัสดุ วัตถุดิบและสินคา
สําเร็จรูป  ซ่ึงการเคล่ือนยายและการจัดเก็บนั้นตองไมใหมีผลกระทบตอคุณภาพของสินคา 
 

2.2.4 ฝายผลิต 
ควบคุมดูแลการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตท่ีไดรับมาจากฝายควบคุมการผลิต ควบคุม
กระบวนการชิ้นสวนนิรภัย ควบคุมการทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติการ จัดทําและควบคุมการ
ทํางานใหเปนไปตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Working Standard) ควบคุมกระบวนการพิเศษ 
ควบคุมผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนด โดยกรรมวิธีการผลิตไดแก การปมชิ้นสวน (Press Part) 
การเช่ือม ประกอบ การเช่ือมจุด (Spot welding) การจุมสีโดยวิธีการเหนี่ยวนําไฟฟา (EDP: Electro 
deposition Painting)  
 

2.3.5 ฝายบุคคลโรงงาน 
มีหนาท่ีในการสรรหาวาจางหรือจางแรงงานในระดับพนักงานประสานงาน (Staff) และพนักงาน
ปฏิบัติการโดยจะตองคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับงานและตําแหนงงานท่ีไดรับผิดชอบ ดูแลการจัด
สวัสดิการ การจัดวันหยุด - วันลา การจายเงินทดแทนเม่ือมีการประสบอันตรายหรือเจ็บปวยเนื่องจาก
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การทํางานของลูกจาง โยกยายตําแหนงหนาท่ีของลูกจางเพื่อความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพใน
การบริหารงาน กําหนดวินัยการทํางานของลูกจาง รวมท้ังควบคุมความปลอดภัยในการทํางาน 
 

2.2.6 ฝายการตลาด 
มีหนาท่ีในการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา ประสานงานกับผูเกี่ยวของเพื่อใหสามารถผลิตและจัดสงสินคา
ถึงมือลูกคาใหทันตามกําหนดเวลาที่ตองการ ออกเอกสารส่ังปลอยสินคา (Delivery order) ออก
ใบเสร็จรับเงิน จัดทําราคา ตอรองราคาขายสินคา และดูแลเอกสารท่ีเกี่ยวกับการขายทั้งหมด ทบทวน
ขอตกลงระหวางกิจการกับลูกคา 
 

2.2.7 ฝายจัดซื้อ 
มีหนาท่ีคัดเลือก เปรียบเทียบและประเมินผูสงมอบ เพื่อทําการจัดซ้ือหรือจัดจางทําช้ินสวนผลิตภัณฑ  
ควบคุมการจัดซ้ือใหเปนไปตามระยะเวลาท่ีกําหนด ดําเนินการจัดซ้ือและควบคุมการจัดซ้ือในการลด
ตนทุนสินคา  เพ่ือใหกิจการไดรับประโยชนสูงสุด  จัดทําเอกสารเก่ียวกับใบส่ังซ้ือสินคา ติดตอกับ
ผูรับเหมาชวง (Vendor) ใหจัดสงวัตถุดิบใหสอดคลองกับความตองการของแผนการผลิต รวมท้ังดูแล
เอกสารเกี่ยวกับการจัดซ้ือ จัดจางของบริษัท 
 

2.2.8 ฝายบัญชี / การเงิน 
มีหนาท่ีในการจัดทําและควบคุมระบบบัญชี จัดทํารายงานทางการบัญชีและการเงิน ควบคุมรายรับ- 
รายจายของกิจการ จัดการกิจกรรมทางดานการเงิน ดูแลการจายภาษี ควบคุมทรัพยสินของกิจการ 
ตรวจสอบเอกสารทางดานบัญชี  
 

2.2.9 ฝายบุคคลสํานักงาน 
มีหนาท่ีวางแผนควบคุมดูแลการสรรหาและคัดเลือกบุคลากรใหเหมาะสม  สงเสริมทางดานการศึกษา
ฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ดูแลเกี่ยวกับโครงสรางคาจาง เงินเดือน และคาตอบแทน
อ่ืนจากทํางาน ดูแลเกี่ยวกับภาษีเงินไดสวนบุคคลของพนักงาน  
 
 

2.2.10 ฝายพัฒนาระบบ 

มีหนาท่ีพัฒนาระบบคอมพิวเตอรใหสามารถสนับสนุนการดําเนินงานของแผนกตาง เชน การวางแผน
ความตองการวัตถุดิบ การวางแผนผลิต การจัดซ้ือ การบัญชีการเงิน การจัดสง ระบบสินคาคงคลัง  
การผลิต ท้ังนี้เพื่อใหสามารถนําขอมูลมาใชในการบริหารจัดการไดอยางทันเวลาและมีประสิทธิภาพ 
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2.3 ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
ในการผลิตสินคา ไดมีการแบงออกเปน 5 กลุมดังนี ้
2.3.1 กลุมท่ี 1 ชิ้นสวนเฟองทายรถยนต (Rear Axle) 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปท่ี 2.2 ตัวอยางเฟองทายรถยนตกระบะ 1 ตัน (Rear Axle) 
 

2.3.2  กลุมท่ี 2 ชิ้นสวนของโครงชวงลางของรถยนต 
            (Frame Assembly-Main part) 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.3 ตัวอยางช้ินสวนคานขวางบังคับพวงมาลัยรถยนต (Cross Member Steering) 

 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 ตัวอยางช้ินสวนคานขวางลอยางอะไหลรถยนต (Cross Member Spare Tire) 
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รูปท่ี 2.5 ตัวอยางช้ินสวนโครงดานขางรถยนต (Side Member Assembly) 
 

2.3.3  กลุมท่ี 3 ชิ้นสวนยอยของโครงชวงลางของรถยนต 
          (Frame Assembly-Small part) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.6 ตัวอยางช้ินสวนโครงชวงลางของรถยนต (Frame Assembly-Small part) 
 

2.3.4 กลุมท่ี 4 ชิ้นสวนของกันชนหนารถยนตกระบะ 1 ตัน (Front Bumper) 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.7 ตัวอยางช้ินสวนของกันชนหนารุน 193 Support Front Bumper 
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รูปท่ี 2.8 ตัวอยางช้ินสวนของกันชนหลังรุน 510 Retainer Rear Bumper 
 

2.3.5 กลุมท่ี 5 ชิ้นสวนของรถบรรทุก  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 ตัวอยางช้ินสวนคานขวางรถบรรทุก (Cross Member Trunnion) 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.10 ตัวอยางช้ินสวนรถบรรทุก (Member Sub Assembly Cab Rear) 
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รูปท่ี 2.11 ตัวอยางช้ินสวนชุดโครงสรางดานขางรถบรรทุก (Member Sub Assembly Cab Rear) 
 

2.4 กระบวนการผลิตโดยรวม 
บริษัทไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด ผลิตช้ินสวนของรถยนตกระบะชนิด 1 ตันสําหรับยี่หอ อีซูซุ 
ฟอรด และมาสดา ผลิตช้ินสวนรถบรรทุก สําหรับยี่หอ ฮีโน อีซูซุ นิสสัน ซ่ึงกระบวนการผลิตเปน
แบบเพื่อเก็บเปนคลังสินคา (Make to Stock) และมุงสูจัดสงแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) ดังนั้น
เพื่อใหสามารถผลิตสินคาใหทันกับความตองการของลูกคา จึงตองมีการวางแผนใหสอดคลองกับ
ความตองการของลูกคา จัดใหมีระบบการทํางานท่ีชัดเจน โดยมีแตละฝายท่ีเขามาเกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตดังนี้ 
 

2.4.1 แผนกการตลาดมีหนาท่ีรับขอมูลพยากรณ (Forecast) ยอดซ้ือ และ ตารางกําหนดการสงของให
ลูกคา (Delivery schedule) มาจากลูกคา จากนั้นสง ขอมูลใหแกแผนกควบคุมการผลิต  
 

2.4.2 แผนกควบคุมการผลิต นําขอมูลท่ีไดรับไปวางแผนทางดานการผลิต การส่ังซ้ือวัตถุดิบ และการ
วางแผนจัดสง สงแผนใหแกแผนกท่ีเกี่ยวของตางๆ ไปดําเนินการ 
 

2.4.3 แผนกจัดซ้ือรับแผนการส่ังซ้ือวัตถุดิบ ไปดําเนินการดานจัดหา ติดตอผูรับเหมาชวง (Vendor) 
และส่ังซ้ือวัตถุดิบใหเขามาตรงตามแผนส่ังซ้ือวัตถุดิบ จัดการดานเอกสารการจัดซ้ือ การวางบิล  
   

2.4.4 เม่ือมีวัตถุดิบเขามาตามท่ีกําหนดแลวแผนกควบคุมการผลิตจะตองเปนผูตรวจสอบดานจํานวน 
ลักษณะหีบหอ ใหตรงกับขอกําหนด และในการตรวจสอบนี้แผนกควบคุมคุณภาพจะเปนผูตรวจสอบ
ในดานรายละเอียดของคุณภาพช้ินสวนท่ีสงเขามา หากช้ินสวนผานการตรวจสอบแผนกควบคุมการ
ผลิตจะเปนผูนําไปจัดเก็บเพื่อเตรียมจายเขาทําการผลิตตอไป แตถาช้ินสวนไมผานการตรวจสอบ
จะตองมีการสงคืนช้ินสวนใหแกผูรับเหมาชวง 
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2.4.5 แผนกวิศวกรรม จะนําแผนท่ีไดจากแผนกควบคุมการผลิต ไปใชในการวางแผนการใชและ
จัดเตรียมเคร่ืองมือ การวางแผนซอมบํารุง ใหสอดคลองเหมาะสมกับแผนผลิตท่ีไดรับ 
 

2.4.6 แผนกผลิต จะเปนผูนําแผนการผลิตท่ีไดรับจากแผนกควบคุมการผลิต ไปผลิตใหเปนไปตาม
แผน ซ่ึงระหวางการผลิตนั้นแผนกควบคุมคุณภาพจะตองมีการสุมตรวจเพื่อตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดท่ีลูกคาตองการ 
 

2.4.7 เม่ือผลิตภัณฑท้ังหมดผลิตเสร็จแลว จะตองมีการสุมตรวจสอบจากแผนกควบคุมคุณภาพอีกคร้ัง 
แลวเก็บสินคาเขาไวในคลังสินคา เพื่อรอการจัดสงตามตารางกําหนดการสงของ (Delivery Schedule) 
ของลูกคาตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทท่ี  3 ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

3.1 การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

กบิล  มโนธรรมกิจ [2] 
เปนการศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตของสายการผลิต Exhaust Manifold (EMF) โครงการวิจัยอุตสาหกรรม
ฉบับนี้พบวาปญหาการต้ังเคร่ืองทําใหเกิดเวลาสูญเสียมากท่ีสุด จึงพิจารณาศึกษากระบวนการต้ัง
เคร่ือง 3 สวน คือ การตั้งเคร่ืองเบ้ืองตน การตรวจสอบ และการปรับแก ซ่ึงผูวิจัยไดเสนอแนวทางการ
ปรับปรุง โดยประยุกตใชเทคนิคตาง ๆ ทางวิศวกรรมอุตสาหการงาน อาทิเชน เคร่ืองมือแนวคิดการ
ปรับปรุงและการติดต้ัง การศึกษาวิธีการทํางานเพื่อปญหา มีผลทําใหลดเวลาการต้ังเคร่ืองลงไดรอยละ 
56.9 และลดเวลาที่ใชในการปรับแกงานลงไดรอยละ 53.5 
 

กิตติพงษ  มโนรถกุล [3] 
โครงงานวิจัยนี้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเปล่ียนแปลงช้ินสวนรถยนต นําหลักการ
ตอบสนองอยางรวดเร็วในดานการผลิต มาปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ โดยกําจัดข้ันตอน
หรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคา และกําหนดจุดตรวจสอบแตละกระบวนการ รวมท้ังเอกสาร
เพื่อกําหนดกิจกรรมตาง ๆ ทําใหสามารถลดเวลาของกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาคิดเปนรอยละ 29.44 
ของเวลาเดิม และลดเวลาท่ีใชในการดําเนินงาน ควบคุมโครงการและการผลิต คิดเปนรอยละ 45.75 
ของเวลาเดิม อีกท้ังยังสามารถลดตนทุนการดําเนินการควบคุมการเปล่ียนแปลงช้ินสวนรถยนตตอ
รายการไดถึง 855 บาท อีกท้ังยังสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดรวดเร็วข้ึน และการ
ไหลของสารสนเทศเร็วข้ึน 
 

สมโภชน  กูลศิริศรีตระกูล [4] 

ไดศึกษาเพ่ือเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกันชนหนารถยนตกระบะ  โดยศึกษา
วิเคราะหปญหาของสายการประกอบไดดังนี้ คือ ปญหาเกี่ยวกับเทคนิคการทํางาน การขนถายวัสดุ
และการจัดสมดุลของสายการประกอบ ไดเสนอโดยการปรับปรุงเทคนิคการทํางานวิธีการขนถายวัสดุ 
ออกแบบ และจัดทําเคร่ืองมือ อุปกรณตางๆ ใหสะดวกตอการใชงาน ผลการปรับปรุงสามารถจัด
สมดุลของสายการประกอบใหมีความใกลเคียงกันมากข้ึน สงผลใหเพิ่มผลผลิต และลดตนทุนลงได
ดังนี้ สามารถเพ่ิมผลผลิตไดรอยละ 22.7 เวลาในการทํางานลดลงรอยละ 18.7 และตนทุนในการผลิต
ลดลงรอยละ 1.68 หรือลดลงหนวยละ 15.51 บาท 
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สมศักดิ์  แกวพลอย [5] 
โครงงานวิจัยนี้เนนการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการประกอบคานขวางในอุตสาหกรรมช้ินสวน
รถยนต โดยนําเทคนิคการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุ ใชแผนภาพสาเหตุและผลทําการวิเคราะหถึง
ผลกระทบอันเนื่องมาจากขอบกพรองการโกงงอของคานขวาง จึงไดศึกษาปจจัยท่ีมีความสัมพันธกับ
การโกงงอของคานขวาง ซ่ึงประกอบดวย ลําดับการเช่ือม จํานวนแนวเช่ือม โวลทเตจ และอัตราการ
ปอนลวด ผูวิจัยไดปรับปรุงลําดับการเช่ือมและจํานวนแนวเช่ือมทําใหลดสัดสวนของเสียจากรอยละ 
98 เหลือเพียงรอยละ 54 คิดเปนสัดสวนของเสียท่ีลดลงรอยละ 44 
 

อํานาจ  พันธุศรีเพชร [6] 
วิทยานิพนธฉบับนี้ศึกษาวิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร กระบวนการผลิตวาลว
ประตูน้ําเหล็กหลอ และจากการศึกษาพบปญหาความสูญเสียเกิดจากระบวนการแปรรูปช้ินสวนซ่ึงใช
เคร่ืองกลึง 3 หนา ในการกลึงช้ินสวนตัวเรือนวาลวซ่ึงข้ันตอนท่ีสูญเสียมากท่ีสุด เปนการต้ังเคร่ืองเพ่ือ
เปล่ียนขนาดผลิตภัณฑ ข้ันตอนของการต้ังเคร่ืองมี 4 ข้ันตอนหลักคือ 1. การคลายอุปกรณจับยึด 2. ตั้ง
ศูนยงานตัวอยาง 3. ตรวจสอบและติดต้ังเคร่ืองมือ 4. ทดลองการผลิต การปรับปรุงโดยการนํางานท่ี
ทําในขณะเคร่ืองจักรหยุด มาทําในขณะเคร่ืองจักรทํางานเปนข้ันตน ปรับปรุงอุปกรณชวยในการตั้ง
เคร่ืองของการคลายอุปกรณจับยึดจากการปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาลดเวลาในการติดต้ังเคร่ือง
รอยละ 33.26 เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรข้ึนไดจากรอยละ 55.56 เปนรอยละ 62.59 
 

3.2 การเพ่ิมผลผลิต [7] 
การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) เปนการพัฒนาแนวคิดตามหลักวิทยาศาสตรมาใชในการ

บริหารงาน เพื่อลดตนทุนการผลิต และเพิ่มกําไร โดยใหความสําคัญกับคนมากข้ึนเพราะถือวาคนเปน
ปจจัยสําคัญท่ีสุดของการเพิ่มผลผลิต แตอยางไรก็ตามไดมีการใหแนวคิดเกี่ยวกับความหมายของการ
เพิ่มผลผลิตออก เปน 2 ประการไดแก 
 
1.   แนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคม หมายถึง ความคิดท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุงส่ิงตาง ๆ ใหดีข้ึนอยู
เสมอ โดยมีความเช่ือวาเราสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเม่ือวานนี้และพรุงนี้จะดีกวาวันนี้ เปนความสํานึก
ทางจิตใจในเร่ืองของการประหยัดทรัพยากร พลังงานและเงินตรา เพื่อความเจริญม่ันคงทางเศรษฐกิจ
และสังคมของประเทศ 
2.   แนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางปจจัยการผลิตท่ีเราใช เชน แรงงาน วัตถุดิบ 
พลังงาน เคร่ืองจักร และอ่ืนๆ กับผลผลิตท่ีไดจากกระบวนการผลิต ซ่ึงแนวคิดนี้จะตองมีการวัดการ
เพิ่มผลผลิต  
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  การเพิ่มผลผลิต =  
 

 
3.2.1 วัตถุประสงคของการเพิ่มผลผลิต 
1. ทรัพยากรที่จํากัด การเพิ่มผลผลิตเปนเคร่ืองมือท่ีทําใหเราใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูอยาง

จํากัดและนับวันจะนอยลงใหเกิดประโยชนสูงสุดและสูญเสียนอยท่ีสุด 
2. การเพิ่มผลผลิตเปนเคร่ืองมือชวยในการวางแผนท้ังในปจจุบันและในอนาคต เชน การกําหนด

ผลิตผลในสัดสวนท่ีเหมาะสมกับความตองการ เพื่อไมใหเกิดสวนเกินซ่ึงถือเปนความสูญเปลา
ของทรัพยากร 

3. การแขงขัน บริษัทตาง ๆ จะอยูรอดไดตองมีการปรับปรุงตัวเองอยูเสมอและการเพ่ิมผลผลิตก็เปน
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ลดตนทุน ซ่ึงทําใหเราสูกับคูแขงได 

4.  กําไร การเพิ่มผลผลิตเปนการลดตนทุน เพิ่มผลกําไร เพื่อจะนําไปแบงปนกับทุกคนทั้งเจาของ
กิจการ พนักงานและผูถือหุน 

 

3.2.2 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต ไดแก 

Q: Quality คุณภาพ เปนส่ิงท่ีลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอสังคมและส่ิงแวดลอม 
ซ่ึงการผลิตสินคานั้นควรทําใหถูกตองต้ังแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการแกไขงานหรือมีของเสีย ซ่ึง
จะทําใหตนทุนการผลิตลดลงและสามารถสงมอบงานไดตามกําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 องคประกอบของการเพ่ิมผลผลิต [5] 
 

C: Cost  ตนทุน คือคาใชจายตาง ๆ ท่ีจายเพื่อดําเนินการผลิตสินคาหรือบริการ  ซ่ึงตนทุนนี้จะเร่ิม
เกิดต้ังแตข้ันตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบ จนถึงสําเร็จเปนสินคาและสง

ผลผลิต 

ปจจัยการผลิต 

เพ่ือพนักงาน เพ่ือสังคม เพ่ือลูกคา 

Q C D S M E E



 

 

17 

มอบใหกับลูกคา ตนทุนประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักรและตนทุน
แรงงานหรือคาจางพนักงาน การเพิ่มผลผลิตท่ีดีจําเปนตองลดตนทุนโดยเนนเร่ืองคุณภาพควบคูไป
ดวย  มิฉะนั้นจะทําใหเกิดปญหาข้ึนในกระบวนการผลิต  เนนการลดความสูญเสียตาง ๆ กําจัด
คาใชจายท่ีไมจําเปน เชน การทํางานซํ้าซอน การผลิตมากเกินไป การประหยัดพลังงานและการ
ปรับปรุงงานอยางสมํ่าเสมอ 
D: Delivery การจัดสง หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการท่ีลูกคาตองการใหถึงมือลูกคาตามเวลาท่ี
กําหนด เปนการชวยใหกจิการมีความไดเปรียบในการแขงขัน ทําไดโดย ตองพยายามลดความสูญเสีย
เวลาในการสงมอบงาน ฝายจัดซ้ือตองพยายามจัดหาวัตถุดิบใหฝายผลิตไดทันเวลา แตจะตองไมเกบ็
วัตถุดิบไวมากเกินไป เพราะจะทําใหเกดิการสูญเสียได 
S: Safety ความปลอดภัย คือสภาวะท่ีปราศจากอุบัติเหตุ การบาดเจ็บหรือความสูญเสีย ท้ังนี้การ
ทํางานในสภาพแวดลอมท่ีดียอมกอใหเกิดความสัมพันธท่ีดีระหวางนายจางและลูกจาง พนักงานจะมี
ความรับผิดชอบและมีจิตสํานึกในการทํางานท่ีดี ทําใหตนทุนในการผลิตลดลง บริษัทประหยัด
คาใชจายในการรักษาพยาบาล และคาทดแทนตาง ๆ  
M: Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือสภาพจิตใจของผูปฏิบัติงานท่ีไดรับอิทธิพลจาก
สภาพแวดลอม และจะแสดงปฏิกิริยาโตตอบซ่ึงจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ท้ังนี้ข้ึนอยูกับ
บรรยากาศในการทํางาน ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและภายในองคกร สภาพแวดลอม
ในการทํางาน เชน สถานท่ีทํางาน แสงสวาง เสียง ความกาวหนา การส่ือสาร ความม่ันคงปลอดภัย ซ่ึง
จะมีผลโดยตรงตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 
E: Environment ส่ิงแวดลอม ปจจุบันส่ิงแวดลอมถือเปนเร่ืองสําคัญมาก การผลิตจะตองไมทําลาย
ส่ิงแวดลอม ปรับปรุงการผลิตไปสูกระบวนการที่สะอาด มีระบบการจัดการส่ิงแวดลอมท่ีดี  
E: Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ การเพ่ิมผลผลิตท่ีดีจะตองดําเนินการอยางมีจรรยาบรรณ
ไมเอารัดเอาเปรียบผูอ่ืน 
 

3.3 หนวยงานกับการปรับปรุงเพ่ิมผลผลิต [8] 
การรักษาสภาพการทํางานปจจุบัน และการปรับปรุงงานเก่ียวของกับทุกคนในบริษัทมากหรือนอย
ข้ึนอยูกับวา เราอยูสวนไหนของหนวยงาน การทํางานประจําวันมีสวนในการรักษาสภาพและการ
ปรับปรุงงานท่ีแตกตางกันไป เม่ือพิจารณาใหลึกถึงการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต จะพบวามีวิธีการ
ปรับปรุงเพิ่มผลผลิตอยู 2 แบบ คือ 
 

3.3.1 นวัตกรรม (Innovation) 
 เปนการปรับปรุงแบบตะวันตก  ตองการใชจายเงินในจํานวนมากเพ่ือกอใหเกิดการเปล่ียนแปลง
ขนานใหญในการทํางาน เชน การซ้ือเครื่องจักรรุนใหมท่ีมีสมรรถนะสูงมีกําลังการผลิตมากกวาเดิม 
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หรือสามารถทดแทนแรงงานคนได มีความถูกตองแมนยํา ควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอร 
เปนตน ซ่ึงจะเนนท่ีผลลัพธ โดยคาดหวังวาผลที่เกิดข้ึนหลังปรับปรุงจะตองกอใหเกิดการเปล่ียนแปลง
มาก ใหผลตอบแทนสูง สามารถใหเอาชนะคูแขงทางการคาได ใหความสําคัญกับพนักงานระดับ
มันสมอง(ระดับวิศวกร หรือ หัวหนางานข้ึนไป)  ในขณะท่ีพนักงานระดับปฏิบัติการจะทํางานตาม
มาตรฐานท่ีกําหนดเทานั้น 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.2 โครงสรางหนวยงานกับการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตแบบนวตักรรม  
 

3.3.2 ไคเซ็นและการปรับปรุงแบบญ่ีปุน 
เปนการปรับปรุงวิธีการทํางานและระบบการทํางานอยางคอยเปนคอยไปดวยการพัฒนาทรัพยากร
บุคคล เปนการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตท่ีเสียคาใชจายนอย เกิดผลในการเปล่ียนแปลงระยะส้ัน แต
จะตองทําอยางตอเนื่องเพื่อใหเกิดผลท่ีมากข้ึนในระยะยาว โดยรวบรวมความคิดดี ๆ จากพนักงานทุก
คน และอยางตอเนื่องไมหยุดกลางคัน ดังนั้นผลการปรับปรุงแบบไคเซ็นนี้จะทําใหเกิดการเปล่ียนข้ึน
ในทางท่ีดีทีละเล็กนอยสะสมกันไปจนกระท่ังกลายเปนการเปล่ียนแปลงอยางยิ่งใหญในอนาคต 
เทคนิคตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดการเพ่ิมผลผลิตแบบไคเซ็น อาทิ 5ส กิจกรรมกลุมคุณภาพ ระบบ
ขอเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุง และทดลองปรับปรุงจนเห็นผล การใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 
ตลอดจนถึงเทคนิคข้ันสูง อาทิ การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุก
คนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) และ การควบคุมคุณภาพท่ัวท้ังหนวยงาน (Total 
Quality Management)  
 

 
 

รูปท่ี 3.3 โครงสรางหนวยงานกับการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตแบบไคเซ็น  

ผูบริหารระดับสูง 

ผูบริหารระดับกลาง 

หัวหนางาน 

พนักงาน

นวัตกรรม

การรักษาสภาพการ

ผูบริหารระดบัสูง 

ผูบริหารระดับกลาง 

หัวหนางาน 

พนักงาน

ไคเซ็น

การรักษาสภาพการทํางาน 
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เนื่องจากในยุคปจจุบันมีการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนท่ีรวดเร็วอยางมาก การลงทุนบอยคร้ังก็จะทําใหเกิด
คาใชจายหรือเงินลงทุนมหาศาล ในขณะเดียวกันถาไมมีการบํารุงรักษาใหระบบท่ีลงทุนไปใชงานได
อยางคุมคาก็จะเปนปญหาอยางมาก  ดวยเหตุนี้เราจะพบวาโรงงานท่ัวไปในปจจุบันจะมีการลงทุนใน
เคร่ืองจักรท่ีทันสมัย ใชอุปกรณไฮเทค นําคอมพิวเตอรเขามาควบคุมในขณะเดียวกันก็ตองมีวิธีการ
บํารุงรักษาท่ีดี เชน การบํารุงรักษาตามคาบเวลา (Periodic หรือ Preventive Maintenance) จนถึงการ
บํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) ปจจุบันเราไมอาจแยกแยะวาการ
ปรับปรุงแบบนวัตกรรมหรือแบบไคเซ็นเพราะท้ัง 2 แนวคิดไดถูกนํามาใชผสมผสานกันท่ัวไป 

 

 
 

รูปท่ี 3.4 โครงสรางหนวยงานกับการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตแบบผสมผสาน  
 

3.4 ตนทุนและความสญูเสีย  
 

3.4.1 ตนทุน (Cost) คือ คาใชจายตาง ๆ ท่ีจายไปเพ่ือดําเนนิการผลิตสินคาหรือใหบริการ และ

สามารถแบงตนทุนในการปฏิบัติงานนี้เปน 3 ประเภทประกอบดวย 
1.  ตนทุนวัตถุดิบ (Material cost) คือคาวัตถุดิบท่ีซ้ือมาจากหนวยงานภายนอก เพื่อนําไปใชผลิต
สินคาหรือบริการ ตลอดจนคาวัสดุตาง ๆ ท่ีจําเปนตองใชในการปฏิบัติงาน รวมไปถึงคาใชจายตาง ๆ 
ระหวางปฏิบัติงาน เชนคาโทรศัพทท่ีใชในการติดตองาน คาถายเอกสาร 
แนวทางในการลดตนทุนวัตถุดิบ โดยท่ัวไปแลวตนทุนวัตถุดิบจะมีสัดสวนท่ีสูงสุดเม่ือเปรียบเทียบกบั
ตนทุนประเภทอื่นท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด  บางคร้ังเราจะพบวาผูผลิตพยายามท่ีจะลดตนทุนเพื่อใหไดมาซ่ึง
กําไรท่ีมากข้ึนโดยใชวิธีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบท่ีนํามาใชในการผลิต บางคร้ังการเลือกใชวัตถุดิบท่ีมี
ราคาตํ่ากวาโดยไมไดคํานึงถึงคุณภาพวาวัตถุดิบนั้นดีพอ และสามารถใชทดแทนกันไดหรือไม อาจจะ
ทําใหเกิดการสูญเสียและส้ินเปลืองโดยเปลาประโยชนอยางคาดไมถึงท้ังในรูปของความสูญเสียดาน
เงิน  แรงงาน และเวลาท่ีตองใชในการปรับปรุงแกไขงานใหมอีกคร้ัง  ดังนั้นการลดตนทุนประเภทนี้  
เราจึงจําเปนตองศึกษาความเปนไปไดอยางละเอียดกอนท่ีจะเลือกนําแนวทางตาง ๆ เหลานี้ไปใช 
ไดแก 

ผูบริหารระดบัสูง 

ผูบริหารระดับกลาง 

หัวหนางาน 

พนักงาน
ไคเซ็น 

การรักษาสภาพการทํางาน 

นวัตกรรม 
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 - การใชหลักวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering)  คือ การวิเคราะหถึงคุณสมบัติของวัสดุท่ี
จะนํามาผลิตเปนสินคา โดยมุงเนนท่ีการคนควาหาวัสดุท่ีมีราคาถูก  หางาย และมีคุณสมบัติท่ีสามารถ
ใชทดแทนวัสดุท่ีใชอยูในปจจุบันได และเม่ือนําไปใชในกระบวนการผลิตจะสามารถลดความสูญเสีย
ใหเกิดข้ึนนอยลง ตลอดชวยการผลิตดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน เชน กลองพลาสติกท่ีถูก
นํามาใชเปนบรรจุภัณฑแทนกลองกระดาษแข็ง ถึงแมวากลองพลาสติกจะมีราคาสูงกวากลองกระดาษ 
แตในแงของการลงทุนระยะยาวแลว การใชกลองพลาสติกจะสามารถลดตนทุนอันเกิดจากความ
สูญเสียได เนื่องจากกลองพลาสติกสามารถนํากลับมาใชบรรจุผลิตภัณฑไดอีก ขณะท่ีกลองกระดาษ
จะเสียรูปงายเม่ือมีการวางซอนหรือโยน จึงทําใหยากตอการนํากลับมาใชใหม 
 - การขจัดการสูญเสียของวัตถุดิบ โดยการใชอยางประหยดั กอใหเกดิความคุมคาและ
ประโยชนสูงสุด 
2.  ตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Operating Cost) คือ คาใชจายตาง ๆอันเกี่ยวเน่ืองกับ
เคร่ืองจักร ซ่ึงใชในการผลิตสินคาโดยไมคํานึงวาเคร่ืองจักรนั้นกําลังทํางานอยูหรือไม เชนคาเช้ือเพลิง 
คาพลังงาน คาซอมบํารุงรักษา คาช้ินสวนตาง ๆ เปนตน 
แนวทางลดตนทุนเคร่ืองจักร โดยปกติแลวเครื่องจักรท่ีใชผลิตในโรงงานจะมีราคาตอหนวยคอนขาง
สูง จึงทําใหไมคอยมีการเปล่ียนหรือซ้ือใหมหากไมจําเปน ดังนั้น การดูแลและการบํารุงรักษาให
เคร่ืองจักรอยูในสภาพดี มีอายุการใชงานยาวนาน ไดอยางมีประสิทธิภาพจึงมีสวนสําคัญอยางยิ่งใน
การลดตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักรใหต่ําลง ซ่ึงมีวิธีการดังนี้ 
 - ทําความสะอาดและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยางตอเนื่อง เพื่อใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพดี
พรอมใชผลิตสินคาไดตลอดเวลา 
 - เรียนรูและปฏิบัติกับเคร่ืองจักรอยางถูกวิธี โดยเฉพาะพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรซ่ึงเปนผูท่ี
ใกลชิดเครื่องจักรมากท่ีสุด เพื่อใหเคร่ืองจักรมีสภาพดี ไมตองซอมแซมบอย ในขณะเดียวกันก็ไมเกิด
ความผิดพลาดในการทํางาน 
 - ไมเดินเครื่องจักรโดย ไมไดทําการผลิต เพราะเม่ือเคร่ืองจักรทํางาน จะตองเสียคาใชจาย 
มากมาย เพื่อมาขับเคล่ือนการทํางานของเคร่ืองจักร อาทิ คาพลังงาน เช้ือเพลิง คาไฟ เปนตน 
นอกจากนั้นแลว การปลอยใหเคร่ืองจักรทํางานโดยไมมีการปอนช้ินงานเขาเคร่ืองยังทําใหเคร่ืองสึก
หรอ และเสียในท่ีสุด 
3. ตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) คือ คาใชจายในการจางบุคลากรเพ่ือมาทําหนาท่ีดานตาง ๆ ใน
หนวยงาน เชน คาจางพนักงานควบคุมเครื่องจักร เงินเดือนพนักงาน เปนตน นอกจากนี้ยังรวมถึง 
คาใชจายท่ีใหเปนสวัสดิการ โบนัส และคารักษาพยาบาลเปนตน 
แนวทางลดตนทุนแรงงาน การลดตนทุนประเภทนี้ไมใชการลดเงินเดือนหรือผลตอบแทน หรือการ
ปลดพนักงานออกเพื่อใหตนทุนคาใชจายลดลง แตเปนการปรับปรุงใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานได
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อยางมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงข้ึน หรือการปรับปรุงใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยาง
ถูกตองในเวลาท่ีรวดเร็ว 
 

3.4.2 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES)  
1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป   การผลิตในปริมาณท่ีมากเกินไปโดยท่ียังไมมีความ
ตองการในขณะน้ันทําใหเกิดงานระหวางทํา (Work in Process) รออยูในกระบวนการ ยิ่งจํานวนงาน
ระหวางทําเพิ่มข้ึนเทาใด ก็จะทําใหเกิดปญหาตาง ๆ ตามมากข้ึนเทานั้น 
ปญหา  - ตองการพื้นท่ีในการจดัเกบ็งานระหวางทํา 
  - ตองการแรงงานและการจัดการในการจดัเก็บ 
  - ตนทุนจมอยูในกระบวนการ 
  - ส้ินเปลืองเวลาไปกับการผลิตท่ียังไมจําเปน 
แนวทางแกไข - บํารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อใหสามารถผลิตใหใกลเคียงกบัความตองการจริง 
  - จัดแผนการผลิตใหเหมาะสมท้ังปริมาณและระยะเวลา 
2.  ความสูญเสียเนื่องจากการจัดเก็บสต็อกท่ีไมจําเปน การจัดเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน 
เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรับการผลิตตลอดเวลานั้นทําใหเกิดปญหามากข้ึน 
ปญหา  - ตองการพื้นท่ีในการจดัเกบ็ 
  - ตองการแรงงานและการจัดการในการจดัเก็บ 
  - วัสดุเส่ือมสภาพหากไมมกีารจัดเก็บอยางมีประสิทธิภาพ 
  - ตนทุนจมอยูในกระบวนการจัดเก็บ 
  - เม่ือมีการเปล่ียนแปลงวัสดท่ีุใชในการผลิต จะทําใหมีวสัดุตกคางอยูในคลังมาก 
    โดยไมทราบวาจะมีความตองการใชอีกเม่ือไร 
แนวทางแกไข - กําหนดจดุตํ่าสุด จะสูงสุดในการจัดเก็บวสัดุคงคลังแตละชนิดอยางชัดเจน 
  - ใชวัสดตุามลําดับ (First in First out) 

 - ใชการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อชวยใหเกิดความสะดวก 
    และ ลดความผิดพลาดในการส่ังซ้ือเกินความจําเปน 

3.  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสงท่ีไมจําเปน การขนสงภายในเปนกิจกรรมท่ีจําเปนในกระบวนการ
ผลิตเพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมท่ีดีก็จะเปนการเพ่ิม
ตนทุนโดยไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 
ปญหา  - ตนทุนการขนสงไดแก แรงงาน พลังงาน อุปกรณขนยาย และคาบํารุงรักษาอุปกรณ 
  - วัสดุเสียหาย หากขาดความระมัดระวัง 
  - อุบัติเหตจุากการขนสง 
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แนวทางแกไข  - ศึกษาเสนทางในการขนสง เพื่อลดระยะทางในการขนสง 
  - ใชบรรจุภณัฑท่ีเหมาะสม 
  - ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 
  - วางผังเคร่ืองจักรท่ีใชงานตอเนื่องใหอยูใกลกัน 
4.  ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน 
ปญหา  - ทําใหเสียเวลาและเกดิความเม่ือยลา 
แนวทางแกไข - ใชหลักการสรีระศาสตร (Ergonomic) เพื่อใชปรับปรุงทาทางการทํางาน 
  - ปรับขนาดเครื่องมือ หรืออุปกรณใหเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงาน 
5.  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ในกระบวนการผลิตใดๆ หาก
พิจารณาใหดี จะพบวามีส่ิงท่ีสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดอีก แตบางคร้ังความเคยชินกับ
กระบวนการผลิตท่ีเปนอยูทําใหเรามองขามความบกพรองท่ีแฝงอยูไป  
ปญหา  - เกิดการทํางานซํ้าซอน 
  - เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน 
  - เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตท่ีไมจําเปน 
  - มีงานระหวางทําในสายการผลิตมากเกินไป 
  - สูญเสียพื้นท่ีในการทํางาน 
แนวทางแกไข - ทําการวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อทราบข้ันตอนท้ังหมดใน 
    การทํางาน จากน้ันจึงเลือกข้ันตอนท่ีไมเหมาะสมเพ่ือนํามาปรับปรุง 
  - ใชหลักการ 5W 1H มาใชวิเคราะหความจําเปนของแตละข้ันตอนในกระบวนการ 
    ซ่ึงประกอบดวยคําถาม 6 คําถามคือ 
  What  – ทําอะไร ถามเพื่อหาจดุประสงคของการทํางาน 
  When  – ทําเม่ือไร ถามเพื่อหาลําดับข้ันตอนในการทํางาน 
  Where  – ทําท่ีไหน ถามเพ่ือหาสถานที่ทํางานใหเหมาะสม 
  Who  – ใครเปนผูทํา ถามเพ่ือหาบุคคลท่ีเหมาะสมสําหรับงาน 
  How  – ทําอยางไร ถามเพื่อหาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสม 
  Why  – ทําไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
6.  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย การรอคอยท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดแก พนักงานรอวัตถุดิบ
เพื่อทําการผลิต เคร่ืองจักรหยุดเนื่องจากพนักงานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเน่ืองจาก
เคร่ืองจักรซอม 
ปญหา  - เสียเวลาในการรอคอย 
  - ขวัญและกําลังใจพนักงานตํ่า 
  - ตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักรและแรงงานสูญเปลา 
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แนวทางแกไข - ปรับปรุงการวางแผนการผลิตและการควบคุมการไหลของวัตถุดิบ 
  - บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีตลอดเวลา 
  - ฝกใหพนักงานมีทักษะ ในการทํางานหลายอยาง เพ่ือใหสามารถทํางานอ่ืนทดแทน 
    ในชวงท่ีวาง 

- ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
  - ทําสายการผลิต (Line) ใหสมดุล (Balancing) เพื่อจัดงานท่ีปอนใหกบัเคร่ืองจักร 
    แตละเคร่ืองใหมีความสมดุล 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย / แกไขงานเสีย โดยท่ัวไปมักจะยอมรับวาจะตองมีของเสีย
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และเช่ือวาการตรวจสอบจะชวยใหของเสียลดลง ซ่ึงเปนความเขาใจท่ีไม
ถูกตอง เพราะการตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาของช้ินนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา
สาเหตุและแกไขได  
ปญหา  - ตนทุนวัสดุ เคร่ืองจักร แรงงาน ท่ีใชไปในกระบวนการกอนหนาสูญไปโดยเปลา 
    ประโยชน 
  - เสียเวลาและแรงงาน ในการแกไขของเสีย 
  - ผลิตสินคาไมทันตามกําหนด 
  - สัมพันธภาพระหวางแผนกไมด ี
แนวทางแกไข - สรางมาตรฐานในการปฏิบัติงาน และใชวัสดุท่ีมีคุณภาพสม่ําเสมอ 
  - พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานต้ังแตแรก 
  - อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตาม 
    มาตรฐาน 
  -  พยายามปรับปรุงอุปกรณใหสามารถปองกันความผิดพลาดในการทํางาน 
  - ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 
  - ใหมีการตอบสนองขอมูลทางคุณภาพอยางรวดเร็วในแตละข้ันตอนการผลิต 
  - บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพด ี
 

3.5 การออกแบบเคร่ืองมือ [9] 
ในการผลิตจํานวนมาก (Mass Production) การใชเคร่ืองมือกล เคร่ืองมือตัด และเคร่ืองมือมาตรฐานยัง
ไมเพียงพอท่ีจะผลิตช้ินสวนหลาย ๆ ช้ินสวนไดอยางสะดวกรวดเร็ว การใชเคร่ืองมือพิเศษซ่ึงมีการ
วางแผนออกแบบ เขียนแบบ และสรางข้ึนอยางระมัดระวังใหมีความเท่ียงตรง เปนส่ิงสําคัญท่ีชวย
พัฒนาสมรรถภาพการทํางานของเคร่ืองมือกลใหมีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน และชวยใหเกิด
การผลิตจํานวนมากเพื่อจะไดประหยัดคาใชจาย เคร่ืองมือพิเศษ ไดแก อุปกรณเจาะ (Drill Jigs) 
อุปกรณจับงาน (Fixtures) เคร่ืองมือตัด (Cutting tools) เคร่ืองมือวัดตรวจสอบ (Gages) และอ่ืน ๆ 
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3.5.1 วัตถุประสงคของการออกแบบเครื่องมือพิเศษ 
1. เพื่อใหไดผลิตอยางประหยัด 
2. เพื่อเพ่ิมผลผลิตจากการทํางานของเคร่ืองมือกล จากเคร่ืองมือท่ีมีอยูเดิม 
3. เพื่อใหช้ินงานผลิตมีขนาดเท่ียงตรงตามความตองการ 
4. เพื่อพัฒนาการทํางานของเคร่ืองมือใหสะดวกโดยหาวิธีการทํางานแบบงายๆแตมีประสิทธิภาพ 
5. เพื่อเปนแนวทางในการเลือกวัสดุท่ีจะทําใหอายุการใชงานของเคร่ืองมือสูงสุด 
6. เพื่อปองกันการใชงานท่ีอาจผิดพลาดได 
7. เพื่อหาวิธีปองกันอันตรายท่ีจะเกิดจากการปฏิบัติงานของผูควบคุมการทํางานใหปลอดภัยมาก

ท่ีสุด 
 

3.5.2 การวิเคราะหผลของการออกแบบเครื่องมือ 
ในการผลิตช้ินสวนตาง ๆ จํานวนของผลผลิตมีอิทธิพลตอการออกแบบเคร่ืองมือเปนอยางมาก ถา
จํานวนผลผลิตมากคาใชจายในการออกแบบเคร่ืองมือซ่ึงนําไปรวมกับคาใชจายในการผลิตท้ังหมด 
เม่ือนํามาเฉล่ียหาคาใชจายในการผลิตตอช้ินยอมมีราคาถูกกวาการผลิตผลผลิตจํานวนนอย ดังนั้นใน
การพิจารณาออกแบบเคร่ืองมือพิเศษข้ึนมาเพื่อใหใชในการผลิตจําเปนจะตองวิเคราะห พิจารณา
ออกแบบเครื่องมือข้ึนมาใชงานไดนาน ถาหากผลิตงานจํานวนนอยอาจไมจําเปนตองสรางเคร่ืองมือ
พิเศษ เวนแตวาตองการควบคุมขนาดความเท่ียงตรงของชิ้นงานใหมีขนาดรูปรางเทากัน เพื่อมา
ประกอบกันหรือช้ินงานผลิตท่ีมีความยุงยากในวิธีการผลิต 
การออกแบบเคร่ืองมือมีอิทธิพลกับผลผลิตหลายประการ พอจะแยกได 3 ประการดงันี้ 
1. คาใชจายในการผลิต (Production Cost) สามารถลดคาใชจายโดย พัฒนาปรับปรุงวิธีการผลิต ทํา

ให    ไดผลผลิตสูงข้ึน หรือออกแบบเคร่ืองมืองาย ๆ ข้ึนใชกับเคร่ืองมือกลที่มีราคาแพง ทําใหเสีย  
คาใชจายตํ่า 

2. ขนาดความเท่ียงตรงของช้ินงาน (Duplication of precision parts) สามารถควบคุมขนาดไดโดย  

• เพิ่มและควบคุมขนาดช้ินงานใหเท่ียงตรงโดยใชเคร่ืองมือพิเศษ 

• ใชเกจพิเศษ (Special gage) ตรวจสอบความเท่ียงตรงของช้ินงานผลิต 

• ปรับปรุงวิธีการประกอบงานใหสะดวกและเหมาะสมข้ึน จะชวยลดเวลาใหนอยลง 
3. การออกแบบผลิตภัณฑ (Design of Product) อาจจะมีการปรับปรุงดังนี้ 

• ช้ินงานท่ีมีรูปรางท่ีไมสามารถออกแบบเคร่ืองมือพิเศษข้ึนใชได ผูออกแบบเคร่ืองมือ
จะตองปรับปรุงลักษณะรูปรางของช้ินงานผลิตใหม 

• ผูออกแบบเคร่ืองมือท่ีมีความชํานาญอาจใหคําแนะนําในการออกแบบผลิตภัณฑอีกคร้ัง
หนึ่ง ท่ีจะชวยใหการผลิตสะดวกยิ่งข้ึน 
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3.5.3 ขอควรพิจารณาในการออกแบบเครื่องมือ 
1. จํานวนของช้ินงานท่ีตองการ ท้ังนี้เพื่อจะนําไปพัฒนาวิธีการผลิตท่ีเหมาะสม และคํานวณ

คาใชจายในการสรางอุปกรณและเคร่ืองมือตาง ๆ  
2. เวลาท่ีตองการใชในการเตรียมงาน ท่ีจะใชในการส่ังวัสดุ การวางแผน การออกแบบเคร่ืองมือ 

และการผลิตช้ินสวน ถาตองการใชเวลานอยอาจใชเคร่ืองมือกลอัตโนมัติ เชน ควบคุมโดย
คอมพิวเตอร 

3. เคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีตองการในการผลิต 
4. ลักษณะของวัตถุดิบท่ีใช และลักษณะของชิ้นงานท่ีตองการ เพื่อพิจารณาถึงกรรมวิธีการผลิต

ช้ินสวนตาง ๆ  เชน ช้ินงานท่ีตองการหลอ (Casting) จะตองใชแบบทรายหลอ (Sand Cast)หรือ 
ใชแบบหลอ (Shell Sand Mold) เปลือกหรือใชแบบหลอเหวี่ยง (Gravity Mold) หรือการหลอ
แบบแมพิมพ (Die Casting) ซ่ึงในแตละแบบจะใหความเรียบของผิวงานไมเทากัน วิธีการหลอแต
ละแบบยอมเหมาะสมกับรูปรางลักษณะของงานท่ีแตกตางกัน 

5. ลักษณะการทํางานในจุดท่ียุงยาก เพื่อนําไปสูการวิเคราะหปรับปรุงบางสวน หรือลดส่ิงไมจําเปน 
 

3.6 การศึกษาการทํางาน   
การศึกษาการทํางาน [10] (Work Study) หมายถึง การศึกษาวิธีการทํางานอยางมีระเบียบถึงการทํางาน
ของคน และพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทํางาน
เพื่อปรับปรุงการทํางานนั้น ๆ ใหดีข้ึน 
 

3.6.1 การหาขนาดตัวอยาง 
ในการทํางานของคนงานแตละคนจะใชเวลาไมเทากัน ถึงแมจะมีการกําหนดวิธีการทํางานใหชัดเจน
แลวก็ตาม เนื่องจากมีหลายสาเหตุ เชน สภาพแวดลอม ความพรอมของรางกาย เคร่ืองมืออุปกรณ เปน
ตน ดังนั้นในการหาเวลาการทํางานของคนงาน จึงจําเปนตองมีการจับเวลาหลาย ๆ คร้ัง เพื่อยืนยันได
วาเวลาท่ีไดสามารถเปนตัวแทนของเวลาท้ังหมด โดยใหมีความผิดพลาดนอย หรือใหมีความใกลเคียง
กับความเปนจริงมากท่ีสุด ซ่ึงในทางสถิติ จะมีการกําหนดระดับความเช่ือม่ัน(Confidence) ไวท่ี 95 
เปอรเซ็นต และยอมรับใหเกิดความผิดพลาด ±5 เปอรเซ็นต ดังสมการ 
 
 

  n = 40√n´Σx² - (Σx) ²              ² 

              Σx 
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เม่ือ   n = ขนาดตัวอยางท่ีจะหา 

   n´ = จํานวนท่ีทดลองจับเวลากอน  

  Σ = ผลรวมของแตละคา 
   x = คาท่ีอานได 

ตัวอยาง  สมมติวา ทดลองอานคา 5 คา ไดผล 1/100 ของนาทีคือ 7, 6,7,7,6 

x x² 

7 49 
6 36 
7 49 
7 49 
6 36 

Σx = 33    Σx² = 219  เม่ือ n´ = 5 

โดยการแทนคาในสูตรจะได   

n =   40√5 (219) - 33²          ² 

     40 
 = 8.8 หรือ 9 คร้ัง 

กลาวคือ เม่ืออานครั้งแรก (n´) นอยกวาขนาดของตัวอยางท่ีจะตองอาน (9) จํานวนตัวอยางท่ีแทจริง

จะตองเพ่ิมข้ึน แตจะกลาวงาย ๆ วาเพิ่มอีก 4 นั้นยังไมถูกตอง ใหทําการจับเวลาอีก 4 คา จะไดคา x
และ x² เพิ่ม เม่ือนําไปแทนในสูตรให (n´= 9 และหาคา n ใหม) อาจมีผลใหคา n เปล่ียนได ซ่ึงอาจจะ
เกิดพบว าตองหาขนาดตัวอยางใหม หรือเพียงพอแลว หรือมากเกินพอเสียอีก  
 

3.6.2 การวิเคราะหกระบวนการทํางานของผูปฏิบติังาน [11] 
การวิเคราะหการทํางานเปนเคร่ืองมือท่ีใชวิเคราะหสถานการณเกิดการเคล่ือนท่ี การตรวจสอบ การรอ
คอย โดยทําเปนรูปการกระทําของผูปฏิบัติเพื่อจะไดรับรูการไหลของงานโดยรวม และทําใหสามารถ
รับรูถึงลักษณะของการทํางานแตละอยาง รวมถึงเนื้อหาและความสัมพันธซ่ึงกันและกันของ
กระบวนการทํางานท้ังหมดได โดยถือเปนเทคนิคท่ีมีประสิทธิผลสําหรับการดําเนินการปรับปรุงการ
ทํางานอยางเปนระบบและมีหลักการ 
เคร่ืองหมายรูปวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงาน  ใชเพื่อแสดงข้ันตอนการปฏิบัติงานจะเนน
วิเคราะหท่ี  “คน” เปนหลัก 
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ตารางท่ี 3.1 เคร่ืองหมายรูปสําหรับการวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงาน 
 

ประเภท เคร่ืองหมาย
วิเคราะห 

อธิบายเนื้อหา ประเภท 

ทํางาน 
(แปรรูป
และการใช

งาน) 

 การกระทําซึ่งเปนการใหความเปลี่ยนแปลงเชิงกายภาพและ
เชิงเคมีแกวัตถุดิบ ช้ินสวน และผลิตภัณฑ ประกอบหรือ
แบงแยกกับช้ินสวนอื่น (รวม “การใชงาน” ซึ่งก็คือการเรียบ
เรียงและจัดเตรียมเพ่ือการแปรรูป ตรวจสอบ และการ
เคล่ือนยายดวย) 

 
 

การดําเนินงาน 

เคล่ือนที่ 

 
 
 

การกระทําซึ่งผูปฏิบัติงานทําการขนยายช้ินงานจากที่หน่ึงไป
อีกที่หน่ึง รวมท้ังการเคล่ือนที่ดวยมือเปลา การจับถือ(หยิบ
และวาง) ของภายในระยะ 1 เมตรถือวาเปนการใชงาน ดังน้ัน
การใชเครื่องหมายการเคล่ือนที่จึงเปนกรณีที่ผูปฏิบัติงานเดิน
ไปหลาย ๆ กาวเพ่ือเปล่ียนตําแหนง 
 

 
 
 

ก่ึงดําเนินงาน 

 
ตรวจสอบ  

 
 
 

การกระทําที่ผูปฏิบัติงานสํารวจความแตกตางของช้ินงานกับ
สิ่งอื่น หรือสํารวจคุณสมบัติดานปริมาณหรือดานคุณภาพ 

การดําเนินงาน 

 
วางงาน 

 

 
 

หรือ 
 

 
การเก็บรักษา สภาพวางที่ผูปฏิบัติงานไมไดทํางาน ไมได
เคล่ือนที่ และไมไดตรวจสอบ 
การรอคอย 

 
ไมดําเนินงาน 

 

วัตถุประสงคการวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบตัิงาน 
1. รูลําดับกิจกรรมของผูปฏิบัติงานและพิจารณาการจดัทํามาตรฐาน 
2. วิเคราะหโดยแบงกิจกรรมของผูปฏิบัติงานออกเปนการทํางาน การเคล่ือนท่ี การตรวจสอบ 

และการวางงาน หาอัตราสวนของจํานวนคร้ังและเวลา และยกระดับประสิทธิภาพการทํางาน 
3. ไดขอมูลเพื่อการปรับปรุงกระบวนการเคร่ืองจักร และวิธีการ 
4. คนหาการวางจากการทํางานหรือการเคล่ือนท่ีท่ีสูญเปลา 
5. พิจารณาการจดัวางเคร่ืองจกัรและบริเวณท่ีทํางาน 

 

3.6.3 วิธีการวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงาน  
ข้ันตอนท่ี 1: ระบุวัตถุประสงคการวิเคราะหใหชัดเจน และกําหนดระดับการวิเคราะห พิจารณา 
ลักษณะของขอมูลท่ีควรจะได 
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ข้ันตอนท่ี 2: เลือกผูปฏิบัติงานท่ีจะทําการวิเคราะห โดยทั่วไปจะเลือกผูปฏิบัติงานระดับมาตรฐาน (มี
ความชํานาญเพียงพอและทํางานสําเร็จไดในระดับมาตรฐาน) แตอาจจะเลือกปฏิบัติงานท่ีมีปญหา
เพื่อใหมองเห็นปญหาไดชัดเจนก็ได 
ข้ันตอนท่ี 3: กําหนดขอบเขตการทํางาน ซ่ึงจะกําหนดขอบเขตการทํางานเปน “1 รอบการทํางาน” 
เปนการกําหนดขอบเขตของผูปฏิบัติงานท่ีจะทําการวิเคราะหนั้นทํางานซํ้าไปซํ้ามา ถึงแมผลิตภัณฑ
นั้นจะมีหลายกระบวนการ หรือมีการไหลไปสูแผนกอ่ืนก็ตาม 
 ข้ันตอนท่ี 4: กําหนดแผนกําหนดการสําหรับการวิเคราะห 
ข้ันตอนท่ี 5: ทําการสํารวจเบ้ืองตน 
ข้ันตอนท่ี 6: เตรียมการวิเคราะห 
ข้ันตอนท่ี 7: กรอกหัวขอท่ีจําเปนลงในแบบฟอรม 
ข้ันตอนท่ี 8: ดําเนินการวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงาน สังเกตการณกิจกรรมท่ีผูปฏิบัติงานทํา
แลวแบงเปนการทํางาน การเคล่ือนท่ี วางงาน และการตรวจสอบ  
ข้ันตอนท่ี 9: กรอกหัวขอท่ีสํารวจเปนการเขียนหวัขอท่ีจาํเปนในการวิเคราะห 
ข้ันตอนท่ี 10: เรียบเรียงผลและจัดทําตารางสรุป หลังจากวิเคราะหเสร็จแลว รวบรวมจํานวนการเกิด
การทํางาน การเคล่ือนท่ี การวางงานในสภาพปจจุบัน รวมท้ังระยะทางท่ีเคล่ือนท่ีและเวลาทีใ่ช หาจุด
ท่ีเปนปญหาและจัดทําตารางสรุปรวม เพื่อประเมินรางปรับปรุงไดอยางมีเกณฑ 
ข้ันตอนท่ี 11: พิจารณาผลการวิเคราะหและจัดทํารางปรับปรุงกระบวนการท้ังหมดแตละข้ันตอน โดย
ใชหลักการปรับปรุง เชน หัวขอตรวจสอบ 5W1H กฎเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวหรือความคิด
สรางสรรค แสดงการทํางานที่ไดปรับปรุงแลวในการวเิคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงาน รวบรวม
ผลในตารางสรุปแลวเปรียบเทียบกับวิธีการแบบเดิมรวมท้ังพิจารณาผลดวย รูปเสนการไหล ท่ีได
เขียนการเคล่ือนไหวของผูปฏิบัติงานในรูปการจัดวางสามารถไดอยางมีประสิทธิผลในการรับรูการ
เคล่ือนท่ีท่ีสูญเปลา 
 

3.7 การวิเคราะหการดาํเนินงาน 
การวิเคราะหการดําเนินงานเปนวิธีการหาอัตราสวนเวลาของผูปฏิบัติงานหรือเคร่ืองจักร โดยแบงเวลา
ท่ีใชในการทํางานหรือแปรรูปใน 1 วัน เปน “ดําเนินงาน”   “กึ่งดําเนินงาน”   และ “ไมดําเนินงาน” ซ่ึง
การวิเคราะหการดําเนินงานมีวัตถุประสงคหลักเพื่อ 

o หาส่ิงท่ีเปนปริมาณได เชน การคนหาปญหาเพื่อปรับปรุงโรงงาน 
o กําหนดอัตราเผ่ือท่ีเหมาะสมเพ่ือกําหนดเวลามาตรฐาน 
o กําหนดจํานวนคน ขนาด และจํานวนเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสม 
o คนพบจุดที่ตองการการวิเคราะหท่ีละเอียดมากข้ึน 
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3.7.1 การวิเคราะหการดําเนินงานแบบการสังเกตการณอยางตอเน่ือง (Continuous 
reading) เปนวิธี ท่ีผู สังเกตการณจะติดตามผูปฏิบัติงาน  หรือเครื่องจักรแบบตัวตอตัว  เพื่อ
สังเกตการณและบันทึกการกระทําท่ีเกิดข้ึนและเวลาท่ีทําเสร็จ แลวจึงหาอัตราสวนเวลาตามประเภท
ของ ดําเนินงาน กึ่งดําเนินงานและไมดําเนินงาน ลักษณะพิเศษของวิธีการสังเกตการณอยางตอเนื่อง
คือ การบันทึกทุกส่ิงทุกอยางท่ีเกิดข้ึน เพ่ือสังเกตการณส่ิงท่ีจะทําการวิเคราะหอยางตอเนื่องดังนั้นจึง
สามารถวิเคราะหไดอยางเต็มท่ี เหมาะสําหรับการวิเคราะหเคร่ืองจักรอุปกรณที่สําคัญ การวิเคราะห
การเซตเคร่ือง และการวิเคราะหงานท่ีมีปญหา  ขณะเดียวกัน ขอเสียของวิธีการสังเกตการณอยาง
ตอเนื่องคือ ประสิทธิภาพท่ีต่ํา เนื่องจากผูสังเกตการณ  1  คน สามารถวิเคราะหส่ิงท่ีทําการวิเคราะห
ไดเพียง 1 อยาง ผูท่ีถูกสังเกตการณรูสึกวากําลังถูกสังเกตการณจึงทําใหการทํางานในสภาพปกติอาจ
เบ่ียงเบนไป ทําใหมีความเชื่อถือไดนอย และยังจําเปนตองทํางานเยอะในการสังเกตการณ 
 

3.7.2 การวิเคราะหการดําเนินงาน แบบการสังเกตการณชั่วขณะ (Snap reading) เปนวิธีหา

สภาพการดําเนินงานเชิงสถิติ โดยสังเกตการณและบันทึกสภาพของคนหรือเคร่ืองจักรในขอบเขต
หนึ่ง ๆ ในแบบตัดขวางช่ัวขณะตามประเภทของการกระทํา (สวนใหญคือ ดําเนินงาน กึ่งดําเนินงาน 
ไมดําเนินงาน) ท่ีไดกําหนดไวลวงหนา มีลักษณะท่ีตรงขามกับการสังเกตการณอยางตอเนื่องคือ ผู
สังเกตการณคนหนึ่ง สามารถสังเกตการณไดหลายส่ิง สวนผูถูกสังเกตการณไมตองทํางาน โดยคิดวา
ถูกสังเกตการณอยู หากเพิ่มจํานวนครั้งในการสังเกตการณก็จะสามารถคาดคะเนสภาพการดําเนินงาน
ไดคอนขางแมนยําพอสมควร อยางไรก็ตาม ในทางกลับกัน ก็มีขอเสียคือ ไมสามารถทําบันทึกท่ี
ละเอียดในแตละงาน และไมสามารถรูงานขณะท่ีผูปฏิบัติงานไมอยูในสถานท่ีทํางานนั้น 
 

3.7.3 การวิเคราะหการดําเนินงานแบบการสุมตัวอยางงาน (Work sampling)  เปนวิธีการ

ตรวจวัดดวยชวงระยะเวลาใด ๆ ของการทํางานท่ีสํารวจและคาดคะเนอัตราสวนประกอบเชิงเวลา 
ของเนื้อหากิจกรรมนั้น ๆ เพื่อใหสามารถวัดสภาพการทํางานของผูปฏิบัติงานหรือเคร่ืองจักรไดอยาง
มีประสิทธิภาพ ใชเพื่อสํารวจอัตราการดําเนินงานของเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ และคนหาสาเหตุของ
การไมดําเนินงาน หรือเพ่ือกําหนดเวลาเผ่ือ นอกจากนี้ยังสามารถใชตรวจสอบวา อัตราการดําเนินงาน  
ท่ีไดจากการสังเกตการณท่ีมีความนาเช่ือถือมากนอยแคไหน โดยใชการคาดคะเนความแตกตางของ
การสังเกตการณเชิงสถิติ 
 

 
อัตราสวนประกอบเชิงเวลา  = 
 
 

จํานวนครั้งที่หัวขอกิจกรรมน้ันถูกสังเกตการณ 
จํานวนสังเกตการณทั้งหมด 
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อัตราการดําเนินงาน  = 
 
 
ความตางของการสังเกตการณ = อัตราการดําเนินงานจริง – อัตราการดําเนินงานที่ 

ไดจากการสังเกตการณ 

 
การสุมตัวอยางงานมีจุดเดนท่ีเปนการสังเกตการณส่ิงท่ีจะวิเคราะหอยางช่ัวขณะ นอกจากนี้ยังมีขอดี 
คือ ประสิทธิภาพการสังเกตการณดี คุมคาทางเศรษฐศาสตร ไดผลท่ีเท่ียงตรงแบบท่ีไมผิดแปลกไป
เนื่องจากไมมีแรงกดดันวากําลังถูกสังเกตการณอยู สามารถใชไดกับงานท่ีมีมากชนิด และไม
จําเปนตองมีการฝกผูทําการสังเกตการณ 
 

3.8 เช็คลิสตการปรับปรุงในการวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงาน (ECRS) 
 เช็คลิสตการปรับปรุงท่ีใชโดยท่ัวไป มีช่ือเรียกกนัวา ECRS มาจาก E: Eliminate กําจัด, C: Combine 
ประกอบ, R: Rearrange เปล่ียนลําดับ, S: Simplify ทําใหงาย เช็คลิสตการปรับปรุงใชไดไมเฉพาะกับ
การวิเคราะหกระบวนการของผูปฏิบัติงานเทานั้น แตยังใชในการปรับปรุงอ่ืน ๆ ได เปนการคิดวา
สามารถที่จะขจัดกระบวนการทํางานไดหรือไม สามารถท่ีจะคิดแบบใหมโดยการนํามาประกอบกนั 
เปล่ียนลําดับ หรือขจัดออกไปไดเลยไดหรือไม หรือทําใหงายข้ึนเพื่อบรรลุวัตถุประสงคไดหรือไม 

• เกี่ยวกับการทํางาน 
1) จําเปนจริงหรือไม 
2) ใชเคร่ืองจักรใหมหรือเคร่ืองจักรอ่ืนไดหรือไม 
3) จัดเรียงเคร่ืองจักรใหมโดยเปล่ียนการวางผังไดหรือไม 
4) สามารถขจัดการทํางานไดหรือไม โดยการเปล่ียนการออกแบบผลิตภณัฑบางสวน 

• เกี่ยวกับการตรวจสอบ 
1) การตรวจสอบนั้นจําเปนจริง ๆ หรือไม จะเอาขอมูลท่ีไดไปใชประโยชนอะไร 
2) การตรวจสอบนั้นอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสมท่ีสุดในกระบวนการทํางานหรือไม 
3) ยกเลิกการตรวจสอบท้ังหมดมาเปนแบบสุมตัวอยางไดหรือไม 

• เกี่ยวกับการเคลื่อนท่ี 
1) เปล่ียนการวางผังเพื่อลดระยะทางใหส้ันลงไดหรือไม 
2) ทําใหหมดไปจากการเปล่ียนลําดับกระบวนการในการทํางานไดหรือไม 
3) ทําใหหมดไปจากการใชสายพานหรืออุปกรณขนยายไดหรือไม 

จํานวนครั้งของการทํางานท่ีดําเนินงาน 
          จํานวนสังเกตการณทั้งหมด 

× 100 
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• เกี่ยวกับการวางงาน 
1) ทําใหหมดไปจากการเปล่ียนลําดับกระบวนการทํางานไดหรือไม 
2) ทําใหหมดไปจากการเปล่ียนการวางผังไดหรือไม 

 

3.9 การลดเวลาการติดต้ังเคร่ือง (Set-up) 

การติดต้ังเคร่ือง (Set-up) ใชเรียกการปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวของกับ การเตรียม การปรับ การเก็บกวาดท่ี
เกิดข้ึน 1 คร้ังตอ 1 ชุดการผลิต (Lot) ถาหากใหจํานวนตอ 1 ชุดการผลิต (Lot) เพิ่มมากข้ึนก็จะทําให
ภาระดานเวลาตอการติดต้ังเคร่ือง ตอผลิตภัณฑ 1 ช้ินมีนอยลง การติดต้ังเคร่ือง นี้นอกจากการละเลย
การปรับปรุงโดยพื้นฐานแลว ยังมีการเพิ่มข้ึนของแนวโนมการผลิตแบบมากชนิดปริมาณนอย และ
การทําชุดการผลิต ใหเล็กลงตามวิธีการผลิตแบบ ทันเวลาพอดี (Just in Time) พื้นฐานของการ
ปรับปรุงการเซตอัพนี้คือ “การติดต้ังเคร่ือง ภายในใหเปนการติดตั้งเคร่ือง ภายนอก” ซ่ึงการติดต้ัง
เคร่ือง ภายใน คือ การติดต้ังเคร่ือง ท่ีทําไมไดหากไมไดหยุดเดินเครื่องจักร สวนการติดต้ังเคร่ือง 
ภายนอก คือ การติดต้ังเครื่อง ท่ีทําไดโดยไมตองหยุดเดินเคร่ือง เหตุผลท่ีใชคําวาภายในและภายนอก
คือ หากเวลาการติดต้ังเคร่ือง รวมอยูในเวลาแปรรูปจะเรียกวา การติดต้ังเคร่ือง ภายใน สวนการติดต้ัง
เคร่ือง ท่ีนําออกมาอยูภายนอกเวลาแปรรูปไดจะเรียกวา การติดต้ังเคร่ือง ภายนอก การทําการติดต้ัง
เคร่ือง ภายในใหเปนภายนอกน้ีมีผลดีตอการลดเวลาการติดตั้งเคร่ือง เรียกการติดต้ังเคร่ือง ท่ีเร็วกวา 
10 นาทีวา “Set-up Single” และเรียกการติดต้ังเคร่ือง ท่ีเร็วกวา 1 นาทีวา “Set-up Minute” ซ่ึงจะถือ
เปนเปาหมายการปรับปรุง การลดเวลาติดต้ังเคร่ืองจําเปนตองดําเนินการตามมาตรการดังตอไปนี้ 
1. การทําการติดต้ังเคร่ือง ภายในใหเปนการติดต้ังเคร่ือง ภายนอก 
2. การจัดทํามาตรฐานเคร่ืองมืออุปกรณและการทําใหการถอดประกอบงายข้ึน 
3. ยกเลิกการปฏิบัติงานปรับแตง และกําจัดเวลาสูญเปลาเนื่องจากการทํางานควบคู 
4. จัดใหเคร่ืองมืออุปกรณและการปฏิบัติงานปรับแตงใชรวมกันได 
5. การนําการติดต้ังใหมและกลไกกดปุมเพียงคร้ังเดียวมาใช 
6. การออกแบบท่ีไมตองมีการติดตั้งเคร่ือง หรือหากจําเปนตองมีการออกแบบการทํางานควร

คํานึงถึงการลดเวลาติดตั้งเคร่ือง 
 

3.10 การลดของเสียในกระบวนการผลิตใหเปนศูนย [12] 

การที่มีของผลิตออกมาแลวใชไมได (ของเสีย) ยอมเปนสาเหตุใหตนทุนของผลิตภัณฑสูงข้ึน รวมทั้ง
กระทบตอการสงของใหลูกคาท่ีจะตองลาชาออกไป เนื่องจากเสียเวลาในการทําใหม และเปนการ
ทําลายความเช่ือถือท่ีไดสรางไวกับลูกคา ถึงแมในทางปฏิบัตินั้นหนวยงานจะมีการยอมรับใหเกิดของ
เสีย แตถาหากสามารถควบคุมของเสียใหเกิดข้ึนนอยลงยอมทําใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตยิ่งข้ึน 
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สาเหตุท่ีทําใหมีผลิตภัณฑท่ีเปนของเสีย 

• คุณภาพท่ีตองการ เปนคุณภาพท่ีกําหนดไวสูงเกินไป  
• กรรมวิธีการผลิตไมสมบูรณ อาจเกดิจากวตัถุดิบ กระบวนการทํางานหรือวิธีปฏิบัติงาน 
• ไมทราบขอเท็จจริงวา มีของเสียเกิดข้ึนกอนท่ีจะถึงข้ันตอนการตรวจสอบ 
 

3.10.1 การตรวจสอบเพ่ือไมใหเกิดของเสีย 
วิธีตรวจสอบตามลําดับ (Sequential Inspection Method) การตรวจสอบตามลําดับ หมายถึง 
พนักงานหนวยถัดไปทําการการตรวจสอบของท่ีหนวยหนาทําสงมาให เปนวิธีท่ีทําไปตามลําดับ การ
ตรวจสอบวิธีนี้เปนการตรวจสอบจากทัศนะของคนภายนอก ไมเพียงแตจะไมมองขามเทานั้น ยังทํา
ใหคนท่ีไมรูตัววาตัวเองผลิตของเสียออกมา ไดรูตัวโดยมีขอมูลการตรวจสอบท่ีชัดเจนใหรับทราบ
ดวย ทําใหมีการตรวจสอบใหแนใจดวยตัวเอง และทําการแกไขของเสียทันที เปนการย้ําเตือนวา 
ตอไปจะไมผลิตของเสียอีก มุงใหเปนการตรวจสอบท่ีลดของเสียใหเหลือนอยท่ีสุด 
วิธีตรวจสอบดวยตัวเอง (Self Inspection Method)  หมายถึง วิธีการท่ีพนักงานผูทําการตรวจสอบ
ดวยตัวเอง การตรวจสอบโดยใชขอมูล เปนส่ิงท่ีจําเปนในการท่ีจะไมใหมีการผลิตของเสีย สําหรับการ
ปอนขอมูล (Feed back) ของการตรวจสอบและการผลิต ยิ่งทําไดเร็วเทาไรก็ยิ่งไดผลมากเทานั้น แต
การตรวจสอบดวยตัวเองท่ีกลาวมานี้ เปนแนวความคิดท่ีจะชวยเสริมเง่ือนไขนี้ใหมีความสมบูรณ
ยิ่งข้ึน แตอยางไรก็ตาม การตรวจสอบดวยตนเองนี้ก็มีจุดบกพรอง ซ่ึงควรจะทําความเขาใจ
จุดบกพรองเหลานี้ไวกอนคือ  การประนีประนอม เกิดจาก เม่ือตัวเองเปนผูทํา ตัวเองเปนผูตรวจสอบ 
จึงคิดวาขนาดนี้ใชได  และอาจเกิดความบกพรองจากการเผอเรอ   
วิธีตรวจสอบโดยการควบคุมตนเหตุ (Source Control Method) จะมี 2 ลักษณะ การควบคุม
ตนเหตุแนวต้ัง โดยการศึกษายอนไปท่ีกระบวนการผลิตแรก เพื่อคนหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดการผลิตของ
เสียและการควบคุมตนเหตุแนวนอน เปนการคนหาสาเหตุสําคัญท่ีทําใหเกิดของเสียซ่ึงแฝงตัวอยูสวน
ใน เม่ือพบแลวก็ใหดําเนินการควบคุมสาเหตุดังกลาว 
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รูปท่ี 3.5 โครงสรางวิธีตรวจสอบโดยควบคุมตนเหตุ [12] 
 

3.10.2 การตรวจสอบเต็มจํานวนแบบ Fool Proof System 

เปนระบบดําเนินการตรวจสอบเต็มจํานวนท่ีคาใชจายถูกมาก สามารถปองกันความผิดพลาดอัน
เนื่องจากความเผอเรอของพนักงานได โดยการเตือนใหใชความระมัดระวัง 2 วิธี กลาวคือ กําหนดไว
วา หากมีความผิดปกติเกิดข้ึน การทํางานนั้นจะหยุดลงโดยทันที โดยใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
สายพานลําเลียงหยุดเดิน และจะมีสัญญาณไฟแดง หรือมีเสียสัญญาณดังข้ึนเปนตน การตรวจสอบ
แบบ Fool Proof System จะทําได 3 วิธี 
1) วิธีสัมผัส ซ่ึงจะตรวจสอบดูวามีความแตกตางของรูปรางและขนาดของผลิตภัณฑท่ีผลิตออกมา

หรือไม 
2) วิธีตรวจสอบคาคงท่ี จะไมใหมีของเสียเสียโดยการตรวจสอบใหคาคงท่ีใหแนใจ 
3) วิธีการตรวจสอบข้ันตอนของการเคล่ือนไหว โดยจะตรวจสอบใหแนใจวาข้ันตอนของการ

เคล่ือนไหวท่ีกําหนดแนนอนตายตัวรวมอยูดวยหรือไม 
 

3.10.3 การตรวจสอบตามความรูสึก (Sensory Inspection) และการตรวจสอบตามลาํดับ
ขั้นตอน (Sequential Inspection) 
การตรวจสอบตามความรูสึก เปนการตรวจสอบโดยอาศัยความรูสึก (ประสาทสัมผัสท้ัง 5) ของมนุษย 
โดยเฉพาะอยางยิ่งในโรงงานท่ีจําเปนตองอาศัยการตรวจสอบโดยสายตา ซ่ึงในกรณีท่ีจะใชวิธีการ
ตรวจสอบโดยความรูสึก จําเปนตองจัดทําตัวอยางท่ีช้ีชัดลงไปวาเปนไปตามคุณภาพท่ีตองการหรือไม 
และตัดสินการตรวจสอบโดยเปรียบเทียบกับตัวอยางท่ีทําข้ึน หากมีสภาพใกลเคียง จะตองกําหนด

การควบคุมตนเหตุ 

ยอนกลับไปที่กระบวนการผลิตแรก เพ่ือ 
คนหาสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดของเสีย  
เมื่อพบแลวก็ใหดําเนินการควบคุมสาเหตุ 

คนหา “สาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดของเสีย 
ซึ่งแฝงตัวอยูสวนใน” เมื่อพบแลวก็ให 
ดําเนินการควบคุมสาเหตุดังกลาว  

การควบคุมตนเหตุในแนวนอน 

การควบคุมตนเหตุ ทําใหสามารถคิดหาเทคนิค 
ที่คิดวาดีที่สุดในการตรวจสอบเพื่อไมใหผลิตของเสีย 

การควบคุมตนเหตุในแนวต้ัง 



 

 

34 

ผูตรวจสอบซํ้าอีกคร้ังหนึ่ง การพิจารณาเกี่ยวกับการตรวจสอบตามความรูสึก และการตรวจสอบ
ตามลําดับข้ันตอนนั้น จะพิจารณา 3 จุดดวยกันคือ 

I. สามารถแสดงระดับของความผิดปกติออกเปนตัวเลขไดหรือไม 
II. สามารถแสดงระดับของความผิดปกติ โดยการตรวจสอบที่ตัววัตถุไดหรือไม 

III. สามารถแสดงระดับของความผิดปกติ โดยการควบคุมท่ีตนเหตุไดหรือไม 
 

3.11 แนวความคิดวงจรเดมมิ่ง  
เปนวงจรที่ใชในการควบคุมการปฏิบัติงาน เพื่อใหการปฏิบัติงานไดบรรลุตามเปาหมาย ซ่ึงทุก
หนวยงานในองคกรจะตองใหความรวมมือกันในการทํางาน 
Plan: ผูบริหารกําหนดแผนงานรวมกับพนักงานทุกระดับ 
Do: พนักงานนําปฏิบัติตามแผนงานโดยไดรับความชวยเหลือจากหวัหนางาน 
Check: ตรวจสอบเพื่อคนหาปญหาขางเคียงและวิธีแกไขท่ีเหมาะสมที่สุด 
Action: กําหนดวิธีแกไขเปนมาตรฐานเพ่ือใหพนกังานนําไปปฏิบัติไดสะดวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.6 วงจรเดมม่ิง 
 

3.12 ชุดเคร่ืองมือในการแกปญหา [13] 
การนําเสนอขอมูลนั้นมีความสําคัญอยางยิ่ง ดังนั้นวิธีการ รวบรวม วิเคราะห และนําเสนอให
เหมาะสมที่สุดนั้น จึงตองนํามาเสนอในรูปแบบของสถิติ ในท่ีนี้ผูคนควาจะนําเสนอเฉพาะเคร่ืองมือ
ทางสถิติท่ีใชในการประยุกตกับงานดานวิศวกรรมท่ีสําคัญเทานั้น 

4. Action 
• ลงมือแกปญหา 

ที่เกิดขึ้นแลว 
• ปองกันไมให 

เกิดปญหา 

1. Plan 
• รวบรวมขอมูล 
• วิเคราะห 
• วางแผนปฏิบัติ 

2. Do 
• ลงมือทําตาม

แผน 
• บํารุงขวัญ 
• สนับสนุน 

3. Check 
• วัดผล 
• เทียบกับแผน 
• กําหนดการ

แกไข
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3.12.1 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effective Diagram) 
แผนภาพสาเหตุและผล นิยมใชในการนําเสนอความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลสําหรับปญหาท่ี
พิจารณา ลักษณะของโครงสรางคลายกับกางปลา จึงเรียกอีกช่ือหนึ่งวา แผนภาพกางปลา (Fish Bone 
Diagram) สามารถใชอยางไดผลกับกิจกรรมการแกปญหาแบบกลุมในการจัดลําดับและความสัมพันธ
ของสาเหตุของปญหา  
 
 

 
 

รูปท่ี 3.7 โครงสรางของแผนภาพสาเหตุและผล 
 

ในการสรางแผนภาพสาเหตุและผลนี้ มีขอแนะนํา 4 ประการ ซ่ึงจะทําใหสามารถสรางแผนภาพ
สาเหตุและผลที่มีประสิทธิผลดังนี้ 

 แผนภาพสาเหตุและผลควรสรางข้ึนจาการรวบรวมความคิดจากทุก ๆ คน โดยมุงท่ีปริมาณ
ความคิดมิใชคุณภาพความคิด 

 การสรางแผนภาพสาเหตุและผล ควรจะมีการหม่ันทบทวนเพื่อแกไขอยางสมํ่าเสมอ กลาวคือ
ไมสรางแผนภาพใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาเดียว ควรจะมีการทําหลาย ๆ ชวงระยะเวลา แต
ชวงไมยาวจนเกินไป 

 การใชภาษาคําพูด หรือภาษาเขียนในแผนภาพสาเหตุและผล จะตองมีการระบุเฉพาะเจาะจง 
อยาใชคําท่ีมีความหมายกวาง ๆ 

 หากมีการสรางแผนภาพดวยกิจกรรมกลุมยอยแลว สมาชิกกลุมตองมีการสานตอความคิด 
ดวยเทคนิค 5W1H อยางตอเนื่อง จะทําใหผูวิเคราะหมีความคิดท่ีเปนระบบ และยังเปนการ
เสริมความคิดซ่ึงกันและกันในการระดมสมองดวย  
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3.12.2 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
ใบตรวจสอบ หมายถึง  เอกสารหรือฟอรมสําหรับใชในการบันทึกขอมูลซ่ึงไดรับการออกแบบพิเศษ
เพื่อการตีความหมายผลการบันทึกทันทีท่ีการกรอกแบบฟอรมเสร็จส้ิน หรือหมายถึง เอกสารท่ีใชใน
การรวบรวมขอมูลสําหรับวิเคราะหหาสารสนเทศเพ่ือการตัดสินใจ ซ่ึงใบตรวจสอบมี 4 ชนิด 

I. ใบตรวจสอบสําหรับบันทึกขอมูล มักจะใชใบตรวจสอบชนิดนี้ควบคูกับการทํางาน เชน
บันทึกขอมูลประเภทวัด 

II. ใบตรวจสอบหาสาเหตุ ใบตรวจสอบชนิดนี้ จะไดรับการออกแบบภายหลังจากท่ีรับทราบ
แลววา สาเหตุของปญหามาจากแหลงใด ดังนั้นเม่ือเสร็จการบันทึกใบตรวจสอบประเภทนี้แลว ผู
วิเคราะหจะสามารถประเมินผลเบ้ืองตนไดวา สาเหตุหลักของปญหามาจากแหลงใดบาง และอาจจะ
ตองวิเคราะหตอโดยใช พาเรโต กราฟ หรือ ฮีสโตแกรม 

III. ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจการวัดการกระจายตัวของกระบวนการผลิต ซ่ึงใบตรวจสอบ
ประเภทนี้ ออกแบบขึ้นสําหรับพิจารณาถึงรูปทรงของการกระจาย ตลอดจนคาแนวโนมสูศูนยกลาง
ของขอมูล ท้ังนี้เพื่อทําการตัดสินใจเปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะได 

IV. ใบตรวจสอบสําหรับระบุตําแหนงเกิดปญหา  ใชสําหรับวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหา โดยที่
สาเหตุของการเกิดปญหามีลักษณะอาการเฉพาะในบางตําแหนงของผลิตภัณฑ เนื่องจากมีความ
บกพรองจากกระบวนการผลิต 
 

3.12.3 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
เปนกราฟแทงท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูล  เพื่อใชในการเปรียบเทียบดูวา หัวขอของขอมูลแตละชุดมี
ความสําคัญมากนอยแตกตางกันอยางไร เพ่ือใชเปนแนวทางในการเลือกหัวขอเร่ืองท่ีสําคัญมาแกไข
ปรับปรุงกอน แผนภาพพาเรโต มักจะใชแสดงขอบกพรองหรือความเสียหายอันเกิดจากสาเหตุตาง ๆ 
เพื่อจะไดนํามาพิจารณาปรับปรุงแกไขตอไป 
ประโยชนของการใชแผนภาพพาเรโต 

o ใชแยกปญหาเล็กท่ีสําคัญออกจากปญหาใหญ 
o ช้ีใหเห็นถึงความแตกตางของขอมูลจากมากไปหานอยตามลําดับ 
o เปนหลักในการเลือกปญหามาทําการแกไข 
o ใชเพื่อเปรียบเทียบใหเห็นผลของความแตกตางกอนและหลังการปรับปรุง 

ขั้นตอนในการสรางผงัพาเรโต 
ข้ันท่ี 1 รวบรวมขอมูลภายในระยะเวลาท่ีกําหนด เชน 1 สัปดาห 1 เดือน หรือมากกวาแลวแยกหัวขอ 
 ตาง ๆ ออกจากกัน 
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ข้ันท่ี 2 เขียนตารางแสดงหัวขอตามลําดับตาง ๆ จากมากไปหานอย และคํานวณเปอรเซ็นตของแตละ 
หัวขอออกมาโดยกําหนดวา จํานวนท้ังหมดคิดเปน 100 เปอรเซ็นต และหาเปอรเซ็นตสะสม
ตั้งแตหัวขอแรกตามลําดับ จนถึงหัวขอสุดทาย 

ข้ันท่ี 3 เขียนกราฟ โดยถือความสูงของแทงแตละแทงเทากับเปอรเซ็นตของแตละหัวขอ โดยเร่ิมจาก 
หัวขอท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุด เรียงลําดับกันลงไป และระยะความกวางของแตละแทงเทากัน 

ข้ันท่ี 4 เขียนกราฟเสนตรงจากปลายมุมของแทงแรก ตามเปอรเซ็นตสะสมจนครบ 
ข้ันท่ี 5 ลงรายการตาง ๆ ตามความมุงหมายท่ีแสดงไว 
 

3.12.4 กราฟ (Graph) 

กราฟ คือ เคร่ืองมือในการถายทอดขอมูลและวิเคราะหขอมูล ท่ีสามารถเขียนไดงาย อานเขาใจไดงาย
และรวดเร็ว สามารถเปรียบเทียบขอมูลตาง ๆ ไดอยางชัดเจน และสามารถใชเปนแนวทางในการ
วิเคราะหข้ันสูงตอไป โดยท่ัวไปแลวมักจะมีการใชประโยชนจากกราฟในกรณีตอไปนี้ 

• การอธิบาย เชน อัตราสวนของขอบกพรอง ผลิตภัณฑ ฯลฯ 

• การสรางความเขาใจ โดยการวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลปจจุบันกับขอมูลในอดีต 

• การบันทึกและควบคุม เชน การควบคุมอุณหภูมิ การควบคุมคาผลได 

• การวางแผน และคํานวณ เชน การคํานวณเสนพิกัดควบคุม การวางแผนผลิตประจําวนั 
เนื่องจากกราฟมีมากมายหลายชนิด สําหรับในท่ีนี้จะกลาวถึงเฉพาะกราฟที่มีการประยุกตใชกันมาก
ในงานวิศวกรรม ไดแก 
กราฟแทง (Bar Graph) เปนกราฟที่มีจุดประสงคในการเปรียบเทียบถึงความแตกตาง ในเชิง
ปริมาณท่ีมีการระบุเปนตัวเลข ซ่ึงสามารถสรางไดดวยการกําหนดขนาดของแตละแทงใหคงท่ี แลวทํา
การกําหนดความสูงของแทงท่ีมีการระบุสเกลเปนตัวเลข 
กราฟเสนตรง (Line Graph) เปนกราฟท่ีมีจุดประสงคในการแสดงถึงการเปล่ียนแปลงของเง่ือนไข
ดวยปริมาณท่ีเปนตัวเลข ซ่ึงโดยท่ัวไปแลวนิยมแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงตามเงื่อนไขเวลา บางคร้ัง
อาจเรียกแผนภูมินี้ไดวา “แผนภูมิแสดงแนวโนม (Trend Chart)”  
กราฟวงกลม ( Pie Chart) มีจุดประสงคในการแสดงถึงองคประกอบตาง ๆ ท่ีตองการเปรียบเทียบ
กันในรูปของสัดสวน ในการสรางนั้น จะทําการแปลงปริมาณท้ังหมดท่ีตองการเปรียบเทียบใหมีคา
เปน 100 ซ่ึงคิดเทากับ 360 องศา แลวทําการพิจารณาสัดสวนของสวนตาง ๆ ท่ีตองการเปรียบเทียบ 
โดยปกติแลวมักจะใหเรียงสัดสวนจากมากไปหานอยตามทิศเข็มนาฬิกา  ในบางคร้ังอาจจะแสดง
กราฟวงกลมรูปของกราฟรูปโดนัท (Donough Chart) โดยใชวงกลมกลางในการแสดงความ
หมายถึงส่ิงท่ีตองการเปรียบเทียบ 
กราฟแถบ (Belt Graph) เปนกราฟท่ีมีจุดประสงคเชนเดียวกับกราฟวงกลม แตเดนกวากราฟวงกลม
คือ สามารถใชเปรียบเทียบในรูปอนุกรมเวลาไดดวย การสรางกราฟดําเนินการไดดวยส่ีเหล่ียมผืนผา 
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ใหแกนใดแกนหนึ่งเปนแถบ สวนอีกแกนท่ีเหลือจะหมายถึงขอมูลท้ังหมด อาจจะหมายถึงเวลากอน
หรือหลังการปรับปรุง 
 

3.12.5 ผังการกระจาย (Scatter diagram) 
ผังการกระจาย หมายถึงผังท่ีแสดงความสัมพันธของขอมูล 2 ชนิด วามีความสัมพันธกันอยางไร จดัทํา
เพื่อตรวจสอบผลของตัวแปรหนึ่งวามีผลตอตัวแปรอีกตวัหนึ่งหรือไม และใชวิเคราะหหาสาเหตุใน
บางกรณ ี
ขั้นตอนการสรางผงัการกระจาย 
ข้ันท่ี 1 ทําการรวบรวมขอมูล ขอมูลท่ีจะใชในการเขียนผังการกระจายไมควรมนีอยเกนิไป ปกติควร 
 มีอยูระหวาง 50 – 100 คู 
ข้ันท่ี 2 เขียนแกนนอนและแกนตั้งลงบนกระดาษกราฟ โดยปกติแลวแกนนอนจะใชแทนคาขอมูลท่ี 

เปนสาเหตุ และแกนต้ังจะใชแทนคาของขอมูลท่ีเปนผลของสาเหตุนั้น 
ข้ันท่ี 3 ทําการเขียนขอมูลท่ีรวบรวมไดไวลงบนกระดาษกราฟท่ีจัดเตรียมไวจากข้ันท่ี 2 ถามีขอมูลซํ้า 

กัน ใหใชสัญลักษณท่ีแสดงใหเห็นความแตกตาง เชนวงกลมรอบ ๆ จุดนั้น 
ข้ันท่ี 4  การตีความหมาย ซ่ึงโดยท่ัวไปแลว ความสัมพันธของขอมูลจะมี 3 แบบ คือ ความสัมพันธเชิง

เสนตรง ความสัมพันธแบบมิใชเสนตรง และไมมีความสัมพันธตอกัน 
 

3.12.6 แผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ (Control Chart) 

แผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ ใชควบคุมคุณลักษณะหรือคุณสมบัติทางคุณภาพของชิ้นงาน เพ่ือช้ีใหเห็น
วาสินคานั้นดีหรือเสีย 
ลักษณะของคุณภาพท่ีใชแผนภูมิแบบนี้ทําการควบคุมมี 2 แบบ 
แบบท่ีวัดเปนตัวเลขไมได  ตองตรวจสอบดวยตา หรือการสัมผัส เชน รอยตําหนิของการพนสีบน
รถยนต ฟองอากาศในแกว ครีบบนสวนปลายแหลมของตะปู 
แบบท่ีวัดเปนตัวเลขได แตไมนิยมวัดเนื่องจากมีขอจํากัดของเวลาและคาใชจาย หรือไมตองการ
ตรวจสอบอยางละเอียด เชน การวัดขนาดความโตของเหล็กท่ีไดจากการกลึง โดยใชเคร่ืองมือ
ตรวจสอบประเภทเคร่ืองมือเทียบวัดแบบสวม 
 

 3.12.7 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
ฮีสโตแกรม หมายถึง กราฟท่ีแสดงถึงความแปรผันของขอมูล ท้ังแนวโนมเขาสูสวนกลาง คาการ
กระจาย และ รูปทรงของความแปรผัน วิธีการสรางฮีสโตแกรม มีลําดับข้ันตอนดังตอไปนี้ 

 ทําการรวบรวมขอมูล ซ่ึงควรมีขอมูลไมต่ํากวา 50 ชุด และไมเกนิ 200 ชุดขอมูล 
 พิจารณาหาคาพิสัยเพื่ออธิบายถึงขนาดความผันแปรในขอมูล 
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 หาจํานวนข้ันสําหรับการสรางตารางแจกแจงความถ่ี 
 หาขนาดของอัตรภาคช้ัน 
 สรางตารางแจกแจงความถ่ี 
 เขียนกราฟโดยอาศัยขอมูลจากฮีสโตรแกรม 

ขอควรระวังในการใชฮีสโตแกรม 
 การรวบรวมขอมูลดวยใบตรวจสอบ  หากมิไดมีการวางแผนการเก็บรวบรวม หรือมิไดรวบ 

รวมขอมูลตามแผนที่เก็บไวแลว จะทําใหไมสามารถตีความหมายฮีสโตแกรมในภาคปฏิบัติได ท้ังนี้
เพราะวา ไมทราบสาเหตุของความเบี่ยงเบนท่ีเกิดข้ึนในฮีสโตแกรม 

 ความทันสมัยของขอมูล ซ่ึงโดยปกติแลวระบบการผลิตมักจะมีการเปล่ียนแปลงอยางตอเนื่อง 
ถาหากมีการรวบรวมขอมูลท่ีมากเกินไป อาจจะมีผลทําใหขอมูลเหลานั้นลาสมัยได จึงมีความ
จําเปนตองตัดขอมูลเหลานั้นออกไปกอนสรางฮีสโตแกรม แลวควรวางแผนเก็บขอมูลซอมเพ่ือชดเชย
ในสวนท่ีขาดหายไป 

 ขอมูลท่ีมีจํานวนนอยเกนิไป ท้ังนี้เนื่องจากวา หากขอมูลมีจํานวนนอยเกินไปจะทําใหมีผลตอ 
ระดับความเช่ือม่ันในการตีความหมายขอมูลนั้น ซ่ึงจากท่ีกลาวมาแลววา ควรจะมีขอมูลอยางตํ่า
ประมาณ 50 ชุดขอมูล และในกรณีท่ีมีการวางแผนเพื่อการวิเคราะหดวยการแยกออกตามแหลงกําเนิน
ของความแปรผันแลว ก็จะตองมีการเพิ่มจํานวนขอมูลข้ึนดวย มิฉะนั้น จะทําใหการตีความหมายของ
ฮีสโตแกรมของขอมูลท่ีแยกกลุมแลวจะมีความผิดพลาดไป ตัวอยางเชน หากมีการวางแผนท่ีจะแยก
วิเคราะหฮีสโตแกรมออกเปน 2 องคประกอบ คือ เคร่ืองจักร และ กะงาน โดยมีเคร่ืองจักร 2 เคร่ือง 
และกะงาน 3 กะงานแลว ก็ควรจะมีการรวบรวมขอมูลใหไดอยางนอย เทากับ 2 × 3 ×50  คือ 300 ชุด
ขอมูล เปนตน 
 

3.13 ภาวะลมเหลวและการวิเคราะหผลกระทบ (FMEA) [14] 
ภาวะลมเหลวและการวิเคราะหผลกระทบ (Failure Mode & Effects Analysis) คือ เทคนิคหรือ
กระบวนการที่สรางข้ึน เพื่อวิเคราะหกิจกรรมในดานการออกแบบ และ/หรือกระบวนการผลิต และ
เพ่ือใหแนใจไดวามีการระบุถึงปญหาหรือขอบกพรองใด ๆ ท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในกิจกรรมนั้น ๆ และ
ไดมีการวิเคราะหถึงผลท่ีจะเกิดข้ึนจากปญหาน้ัน ๆ พรอมท้ังระบุถึงวิธีการปองกันปญหาดังกลาว 
และตรวจสอบประสิทธิผลของการปองกัน ปจจัยท่ีสําคัญท่ีสุดของความสําเร็จในการดําเนินการ
FMEA คือ ชวงเวลาซ่ึงจะตองดําเนินการกอนท่ีเหตุการณจะเกิดข้ึน ไมใชหลังจากเกิดข้ึนแลว มี 2 
ชนิด 
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3.13.1 FMEA ดานการออกแบบ เปนกระบวนการท่ีสรางข้ึนโดยบริษัทท่ีรับผิดชอบดานการออก 

แบบ เพื่อใหแนใจวาไดมีการพิจารณาถึงขอบกพรองท่ีมีโอกาสขึ้นท้ังหมด รวมท้ังสาเหตุและกลไกใน
การเกิดท่ีเกี่ยวของในกระบวนการออกแบบ ตัวอยางของโอกาสที่จะใช FMEA ดานการออกแบบ 

• บริษัทท่ีรับผิดชอบการออกแบบท้ังหมดของระบบหลอเยน็ของรถยนต 

• บริษัทท่ีรับผิดชอบการออกแบบการประกอบเบาะน่ัง 

• บริษัทท่ีรับผิดชอบการพัฒนาและการออกแบบวัสดุท่ีใชในการลดเสียงและความส่ันสะเทือน
ในระบบหลอเย็น 

 

3.13.2 FMEA ดานกระบวนการผลิต เปนกระบวนการท่ีสรางข้ึนโดยบริษัทผูผลิต เพื่อใหแนใจ

วาไดมีการพิจารณาถึงขอบกพรองท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนท้ังหมด รวมท้ังสาเหตุและกลไกในการเกิดท่ี
เกี่ยวของในกระบวนการผลิต ตัวอยางของโอกาสท่ีจะใช FMEA ดานกระบวนการผลิต บริษัทไดรับ
ขอมูลทางเทคนิคท้ังหมด เพื่อใชในการผลิต เชน ทาวแขนประตูรถดานใน กิ๊บยึด สายรัดตาง ๆ 
กระบวนการฉีดพลาสติก การเช่ือม การประกอบ เปนตน 

ประโยชนของ FMEA 
• นําปญหา ขอบกพรองท่ีเกีย่วของหรือเกดิข้ึนในอดีตมาเปนขอมูลในการปรับปรุงคุณภาพของ

ผลิตภัณฑในระหวางท่ีทําการออกแบบหรือการผลิต 

• รูจักและประเมินปญหาขอบกพรองท่ีมีโอกาสในการเกิดข้ึนในการออกแบบและ
กระบวนการผลิต 

• ใชแสดงสาเหตุหรือกลไกของปญหา ขอบกพรองท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน 

• เปนการสรางระบบ เพื่อใหเกดิการปรับปรุงในการออกแบบและกระบวนการผลิต 

• เปนระบบปองกันท่ีสรางข้ึนเพื่อการสรางความพอใจใหแกลูกคา 
 

3.14 การวิเคราะหจุดคุมทุน (Break-Even Analysis)  
จุดคุมทุน หรือ จุดเทาทุน[15] คือจุดซ่ึงรายไดจากการลงทุนคุมคากับการลงทุน หรืออีกนัยหนึ่ง
หมายถึง จุดท่ีแสดงคาใชจายกับรายรับเทากัน การวิเคราะหจุดคุมทุนเปนการวิเคราะหความสัมพันธ
ของตนทุน รายได และผลกําไร ซ่ึงแปรผันไปตามความเปล่ียนแปลงของปริมาณการผลิต จะชวยใน
การตัดสินใจเลือกแนวทางท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการลงทุน แนวการวิเคราะหท่ีนิยมใชกันมีอยู
ดังตอไปนี้ 
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3.14.1 อัตราผลตอบแทนเงินทุน [16] คือ การหาอัตรากําไร (ผลตอบแทน) เฉล่ียตอป เทียบเงิน

ลงทุน โดยหากมีอัตราผลตอบแทนสูงแสดงวาโครงการนั้นนาสนใจมากกวา    
อัตราผลตอบแทนเงินทุนสุทธิ (Net Return on Capital /Net ROC) 
 
 
 
 
Net ROC =   
 
 
 
อัตราผลตอบแทนเงินทุนรวม (Gross Return on Capital/ Gross ROC) 
 
 
 
Gross ROC = 
 
 

3.14.2 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 

คือ การหาเวลาท่ีผลกําไรจากการดําเนินการแตละปรวมกันเทากับเงินลงทุนท้ังหมด  วิธีการนี้จะ
เหมาะสมเม่ือเราวิเคราะหหาอัตราผลตอบแทนการลงทุนแลวใกลเคียงกัน  โดยวิเคราะหเปรียบเทียบ
หาโครงการที่คืนทุนใหเร็วท่ีสุด ซ่ึงโครงการท่ีมีระยะเวลาคืนทุนส้ันกวายอมีความเส่ียงนอยกวา 
 
3.14.3 การหามูลคาปจจุบัน 
เงินท่ีไดรับมาเร็ว ผูลงทุนจะสามารถนําไปสรางประโยชนจากการลงทุนอ่ืนๆ ได เชนนําไปฝาก
ธนาคาร  ก็จะไดดอกเบ้ียเงินฝากเพิ่มข้ึน  เม่ือเวลาผานไปหารเรามีเงินปจจุบัน P บาท เม่ือเรานําเงิน
จํานวนนี้ไปฝากธนาคารซ่ึงมีอัตราดอกเบ้ียในการฝากเงินเทากับ I % ตอป หาก Fn คือ คาเงินฝากรวม
ดอกเบ้ียส้ินปท่ี n โดย n คือปท่ีพิจารณา 
ดังนั้น   เม่ือส้ินปท่ี 1 มีเงินรวม F1  = P + P i 
      = P (1+ i) 

เม่ือส้ินปท่ี 2 มีเงินรวม  F2   = F + F i 
      = F1 (1+ i) 
      = P (1+ i)² 

เม่ือส้ินปท่ี n มีเงินรวม  Fn  = P (1+ i)n 

เราจะเห็นวาเงินในอนาคตซ่ึงรับหรือจาย  ณ  ส้ินปท่ี  n หากคิดเปนคาปจจุบันแลวจะมีคาดังนี ้
    
   P   = Fn      

 

กําไรเฉล่ีย หลังภาษี และดอกเบ้ียตอป    ×    100 % 

                    เงินลงทุนท้ังหมด 

กําไรเฉล่ีย กอนภาษี และดอกเบ้ียตอป   ×    100 % 

                    เงินลงทุนท้ังหมด 

    1 
(1+ i) n 
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ดังนั้นหากพิจารณาดูแลวจะเห็นวาเงินท่ีจายในเวลาตางๆ จะใหมูลคาปจจุบันท่ีแตกตางกันออกไป ใน
กาวิเคราะหโดยการหามูลคาปจจุบันนั้น เราจะพิจารณารายรับและรายจายท่ีเกิดข้ึนตั้งแตเร่ิมตน
โครงการจนถึงชวงเวลาท่ีกําหนด  โดยจะทําการหากระแสเงินสุทธิ (Net cash flow)  โดยเอารายรับ
หักดวยรายจายในแตละป  แลวคํานวณเปนมูลคาปจจุบัน  ตามสมการ  แลวจึงหาผลรวมของมูลคา

ปจจุบันกระแสเงินสดสุทธิ  ท้ังนี้  อัตราดอกเบ้ีย I หรืออัตราผลตอบแทนท่ีตองการ  เจาของโครงการ

เปนผูกําหนด  ซ่ึงโดยท่ัวไปจะอยูรวม  8-12%  ตอป ในการตัดสินใจ  หากแนวทางเลือกใดในการทํา
โครงกาไดคาปจจุบันของกระแสเงินสดสุทธิสูงกวา  จะเปนทางเลือกท่ีดีกวา   
 
3.14.4 การหาอัตราสวนปจจุบันและผลประโยชนตอรายจาย 
วิธีการนี้จะใชหลักการคํานวณเดียวกับการหามูลคาปจจุบัน  แตเราจะคํานวณแยกเปนมูลคาปจจุบัน
ของผลประโยชน (Benefit) และรายจาย (Cost) และหาผลรวมของทุกปแลวนํามาคํานวณเปนสัดสวน 
ท้ังนี้อัตราดอกเบ้ียท่ีใช เจาของโครงการจะเปนผูกําหนดอัตราข้ันตํ่าท่ีตองการ ในการวิเคราะห
โครงการเดียว คา Discounted Benefit Cost Ratio จะช้ีใหเห็นถึงความเหมาะสมในการลงทุน คือ 
Discounted B/C Ratio   = 1  แสดงวา   เสมอตัว 
     > 1 แสดงวา   คุมกับการลงทุน 
     < 1 แสดงวา   ไมนาลงทุน 
 
3.14.5 การหาผลตอบแทนภายใน (The internal rate of return, IRR) 
ในการวิเคราะหหาอัตราสวนผลประโยชนตอคาใชจาย  เราจะกําหนดอัตราดอกเบ้ียข้ันตํ่าท่ีตอการ  
แตผลท่ีออกมายังไมไดตัวเลขท่ีชัดเจนวาโครงการนี้ใหผลประโยชนตอผูลงทุนเทาไร ดังนั้นจึงมีการ
พัฒนาการอัตราผลตอบแทนภายใน  ซ่ึงคืออัตราดอกเบ้ียทําใหคาปจจุบันของผลประโยชนเทากับคา
ปจจุบันของคาใชจาย  หรืออัตราดอกเบ้ียท่ีทําใหคาปจจุบันของกระแสเงินสดเปนศูนย 
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จากการศึกษาคนควางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ ผูวิจยัไดนําทฤษฎีตาง ๆ มาใชดังนี้ 
1. ทฤษฎีสถิติเขามาใชในการจัดเก็บรวบรวมขอมูล หาขนาดตัวอยางในการจับเวลามาตรฐาน และ

นําเสนอในลักษณะของแผนภูมิ เพื่อใหสามารถแยกแยะขอมูลใหชัดเจนยิ่งข้ึน 
2.  ทฤษฎีแนวความคิดวงจรเดมม่ิง การวิเคราะหกระบวนการทํางานของผูปฏิบัติงาน การศึกษาการ

ทํางาน การวิเคราะหการดําเนินงาน และเทคนิคภาวะลมเหลวและการวิเคราะหผลกระทบ 
(FMEA) ซ่ึงเปนเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือใหทราบถึงสาเหตุปญหาท่ีทําใหเกิด
การสูญเสีย 

3. ทฤษฎีการเพิ่มผลผลิต การปรับปรุงและเพ่ิมผลผลิต ตนทุนและการสูญเสีย การตรวจสอบลดของ
เสียในกระบวนการผลิตใหเปนศูนย การออกแบบเครื่องมือ ใชสําหรับการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน 
โดยจะตองเลือกใชใหเหมาะสมกับปญหา 

4. ทฤษฎีเกี่ยวกับตนทุนและการวิเคราะหจุดคุมทุน เพ่ือใหทราบถึงผลประโยชนท่ีโรงงานตัวอยาง
จะไดรับเปรียบเทียบกับตนทุนคาใชจายตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึน 



บทท่ี 4 ข้ันตอนการดําเนินการและการวิเคราะห 
 

ในบทนี้จะเปนการวิเคราะหปญหาตาง ๆ เพื่อทําการรวบรวมขอมูล ท่ีเกี่ยวของและหาวิธีการที่จะเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทํางานและเพิ่มผลผลิตตอไป ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางเกี่ยวของกับโครงสราง
ชวงลางของรถยนต ผูวิจัยไดทําการศึกษาเฉพาะสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross 
Member Steering) รุน 4 ×2 เทานั้น สําหรับโครงสรางชวงลางของรถยนตท่ีประกอบคานขวางบังคับ
พวงมาลัยจะแสดงไวในภาคผนวก ก การศึกษาในคร้ังนี้มุงเนน ดานการวิเคราะหกระบวนการผลิต 
วิธีการทํางาน และวิธีการตรวจสอบ เพื่อหาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิต จากปจจัยการผลิตอัน
ประกอบดวย 5 M คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัสดุ (Material) วิธีการ (Methods) และ เงิน 
(Money) ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 

4.1 สภาพปจจุบันในการปฏิบัติงานของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 
(Cross Member Steering) รุน 4×2 
สายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) มีผลิตภัณฑหลัก คือ 
1. คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×2 มีผลิตภัณฑ 2 รุน 

1.1 คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×2  พวงมาลัยซาย(LH) 
2.2 คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×2  พวงมาลัยขวา(RH) 

2. คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×4 มีผลิตภัณฑ 2 รุน 
3.3 คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×4  พวงมาลัยซาย(LH) 
4.4 คานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×4  พวงมาลัยขวา(RH) 

ในทางการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×2 พวงมาลัยซาย (LH) 
กับ 4×2 พวงมาลัยขวา (RH)  ใชเคร่ืองจักรชุดเดียวกัน และการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross 
Member Steering) รุน 4×4 พวงมาลัยซาย (LH) กับ 4×4 พวงมาลัยซาย (LH)  ใชเคร่ืองจักรชุดเดียวกัน 
ถาตองการเปล่ียนรุนจะใช การสลับชุดอุปกรณจับยึด (Jig)  ในการผลิต สําหรับเคร่ืองจักรท่ีใชในการ
ผลิต ประกอบดวย เคร่ืองเช่ือมจุด (Spot Welder Machine) อุปกรณจับยึด (Jig) และ หุนยนตผลิต 
(Robot)  ซ่ึงแผนผังสายการผลิตจะแสดงไวในภาคผนวก ข 
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4.2 สภาพปจจุบันกระบวนการทํางาน และข้ันตอนผลิตคานขวางบังคับ
พวงมาลัย (Cross Member Steering) รุน 4×2 

1. ทางบริษัทไดรับคําส่ังซ้ือ (Order) จากลูกคา 
2. แผนกควบคุมการผลิต (Production Control) รับคําส่ังและวางแผนการผลิตตามท่ีไดรับคําส่ังซ้ือ  
3. สงแผนผลิตใหแผนกผลิต    ทําการข้ึนรูป ท่ีหนวยงานปมข้ึนรูป (Press) 
4. หนวยงานปมข้ึนรูป (Press) ผลิตเสร็จแลวสงตอใหแผนกควบคุมคุณภาพ ทําการตรวจรับช้ินสวน 

กอนจะสงตอ ข้ันตอนตอไป ซ่ึงช้ินงานจะตองผานการตรวจ 100 เปอรเซ็นต 
5. ช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบแลวก็จะนําไปใสรถใสช้ินงาน แลวสงไปข้ันตอนการประกอบ และ 

ช้ินสวนท่ีไมผานการตรวจสอบก็จะตองนําไปทําซํ้าแกไขใหไดคุณภาพ หากช้ินงานเสียจนไม
สามารถแกไขได ก็จะทําการคัดแยกออกไปกําจัด 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 การตรวจสอบช้ินสวนกอนเขากระบวนการ 
 

6. ช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบ จะนําไปเขากระบวนการ Process 010 คือ ข้ันตอนการเช่ือมจุด Nut 
M10×1.0 และ M6×1.25 และทําการตรวจสอบดวยสายตาและทําการสงข้ันตอนตอไป 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี4.2 การเช่ือมจุด NUT M6, M10 
 

7. กระบวนการ Process 020 คือข้ันตอนการประกอบ Tube Reinf พนักงานจะทําการประกอบ โดย
การนํา Cross Member Steering Back ไปใสใน อุปกรณจับยึดและก็นํา Cross Member Steering 
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Front ไปใสในอุปกรณจับยึด แลวนํา Tube Reinf มาประกอบ และทําการเช่ือมโดย หุนยนต A 

และ B เม่ือหุนยนต A และ B ทําการเช่ือมเสร็จ พนักงานก็จะทําการตรวจสอบโดยการตรวจแนว
เช่ือมและทําการเจียร แลวนําใสรางพักงานสงกระบวนการตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.3 การประกอบ Cross Member Steering Back/Front &Tube Reinf 
 

8. กระบวนการ Process 030 คือข้ันตอนการประกอบ Bracket Rack Attach B พนักงานจะนํา
ช้ินสวน ท่ีไดมาจากกระบวนการ Process 030 ท่ีไดมาประกอบโดยการใสในอุปกรณจับยึด แลวทํา
การเช่ือมกอนจะสงกระบวนการตอไปซ่ึงในกระบวนการ Process 030 นี้ จะไดมาจากช้ินสวนมา
ประกอบกันถึง 3 ช้ินคือ Bracket Rack Attach B, Bracket Cam Stopper, Bolt M. 16 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 การตรวจสอบช้ินสวนท่ีทําการเช่ือมกอนเขากระบวนการ 
 

9. กระบวนการ Process 040 คือข้ันตอนการประกอบ Bracket Rack Attach A พนักงานจะทําการนํา 
Bracket Rack Attach A ใสใน อุปกรณจับยึดแลวทําการเช่ือม 

10. กระบวนการ Process 050 นํา Bracket Rack Attach B ท่ีประกอบในกระบวนการ 030 มา
ประกอบกับ แลวนําไปเช่ือมโดยพนักงาน 

11. กระบวนการ Process 060 นํา Bracket Rack Attach A ท่ีประกอบในกระบวนการ 040 มา
ประกอบกับ Steering โดยอุปกรณจับยึดและพนักงานเปนผูเช่ือม 
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รูปท่ี 4.5 การ Spot Nut M. 12×1.25 
 

12. กระบวนการ Process 070 นําช้ินสวนงานท่ีประกอบครบทั้งหมด เขาเช่ือมโดยหุนยนต ใหเต็ม
แนวท่ีกําหนด 

13. ข้ันตอน Process 080 คือข้ันตอนการเจาะรูช้ินงานที่ประกอบเสร็จมาจากกระบวนการ 070 เพื่อทํา
การเจาะรูจะทําการเจาะรู 4 รูเม่ือทําการเจาะรูเสร็จแลวพนักงานก็จะนํา ช้ินสวน ไป ตรวจสอบ
ขนาดของรูแลวก็จะนําไปเจียรและนําใสในรางพักช้ินงาน  

14. ข้ันตอน Process 090 การประกอบ Bracket Cam Stopper ใน Cross Member Steering จะมี 
Stopper 4 ช้ิน 

 

 
 

รูปท่ี4.6 Hole Punch เพื่อทําการเจาะรู 
 

15. กระบวนการ Process   100: เม่ือทําการประกอบ Stopper เสร็จจะมาถึงการตรวจสอบคร้ังสุดทาย 
เปนการตรวจเช็ค 100 เปอรเซ็นต เปนการตรวจสอบข้ันตอนท่ีสําคัญกอนท่ีช้ินงานสําเร็จรูปคาน
ขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) จะออกไปสูลูกคา 
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4.3 การศึกษาเวลาในการทํางาน 
จากการท่ีไดศึกษาข้ันตอนการทํางานซ่ึงผูวิจัยสามารถเก็บขอมูลเกี่ยวกับการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในแตละข้ันตอน (Process) โดยแยกเปนรายบุคคลดังแสดงไดในตารางท่ี 4.1 สําหรับการศึกษาขอมูล
วิเคราะหกระบวนการทํางานอยางละเอียด แสดงไวในแผนภูมิแสดงการประกอบที่ภาคผนวก ค และ
กระบวนการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย แสดงไวในภาคผนวก ง 
 

ตารางท่ี 4.1 รอบเวลาในกระบวนการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 
 

PROCESS 
NO. 

PROCESS NAME  MACHINE 
STANDARD 
TIME (Sec.) 

010 Cross Member Steering 
Front/Back Spot Nut M.6,M.10 คนท่ี 1 

Spot # 23 
Spot # 22 

9.82 
11.71 

020 
Cross Member Steering 
Front/Back Tube Reinf 

Assembly 

คนท่ี 2 
 

Jig # 4×2 
 

138.03 

030 
Bracket Rack Attach B &M.16 

Bolt Cover Steering Bolt 
Assembly 

คนท่ี 3 
Jig # 4×2 

 
38.24 

 

040 Bracket Rack Attach A Sport 
Nut M.12 

คนท่ี 4 
คนท่ี 5 

Spot # 24 
Spot # 25 

12.74 
15.32 

050 
Cross Member Steering Sub 
Assembly & Bracket Rack B 

Assembly 
คนท่ี 6 

Jig # 4×2(1) 
 

93.56 
 

060 
Cross Member Steering Sub 
Assembly & Bracket Rack A 

Assembly 

คนท่ี 7 
 

Jig # 4×2(2) 51.98 

070 Cross Member Steering Sub 
Assembly Full Weld 

คนท่ี 8 
 

Jig # 4×2 
 

91.84 

080 
Cross Member Steering Sub 

Assembly Hole Punch 
 

คนท่ี 9 
 

Jig # 4×2 
 

39.85 

090 Cross Member Steering Sub 
Assembly Cam Stopper 

คนท่ี 
10 

Jig # 4×2 
 

89.91 
 

100 100 Percent Data Check 
คนท่ี 
11 

Checking 
Fixture 

141.43 

TOTAL 734.43  Sec. 
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จากขอมูลในตารางท่ี 4.1 สามารถแสดงเปนแผนภมิูเวลามาตรฐานในการผลิตไดดังรูปท่ี 4.7 ดังนี ้

 
 

รูปท่ี 4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงรอบเวลาท่ีใชในการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย รุน 4 ×2 
 

จากรูปท่ี 4.7 ทางผูวิจัยไดทําการศึกษาเทคนิคการทํางานในสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 
(Cross Member Steering) ซ่ึงสามารถนํากิจกรรมของพนักงานแตละคนมาเขียนเปนแผนภูมิแสดง
กระบวนการประกอบ (Flow Process Chart) ของแตละข้ันตอนดังแสดงในภาคผนวก ค. ซ่ึงแสดง
ข้ันตอนการปฏิบัติงานไวอยางละเอียดท้ังเวลามาตรฐานในการทํางานและระยะทางในการเคล่ือนท่ี
ของแตละกระบวนการ  เห็นไดวากระบวนการ100 มีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) สูงท่ีสุด คือ 
141.43 วินาที  โดยกระบวนการที่มีรอบเวลาการผลิตสูงรองลงมา คือกระบวนการ 020  มีรอบเวลา
การผลิตทากับ 138.03วินาที ท้ังนี้ผูวิจัยทําการเลือกกระบวนการ 100  มาทําการทดลอง เพราะมีรอบ
เวลาผลิตสูงสุด และไมเลือกกระบวนการ 020  เพราะวามีขอจํากัดทางดานเทคนิคการผลิต คือ
กระบวนการนี้ใชหุนยนตในการผลิต ซ่ึงเวลาการผลิตของหุนยนตไมสามารถปรับไดเพราะถาปรับให
ชาหรือเร็วจะสงผลตอคุณภาพของแนวเชื่อม  โดยผูวิจัยใชแผนภูมิแสดงกระบวนการประกอบ  ใน
การวิเคราะห เพื่อหาทางแกไข ปรับปรุง เปรียบเทียบการทํางานกอนการปรับปรุงและการทํางานหลัง
การปรับปรุง ท้ังนี้จะไดนําไปใชกําหนดแนวทางและเลือกกระบวนการศึกษาความเปนไปไดในการ
ปรับปรุงแกไข 
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กระบวนการท่ี 100: ตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นตนี้สามารถตรวจสอบช้ินงานไดตอวันคือ 
เวลาในการทํางาน 1 วัน  =      540 – 90 นาที 

   =      450 นาที =     27,000 นาที 
งาน 1 ช้ินใชเวลา   =     141.43 วินาที (เวลามาตรฐาน) 
เพราะฉะนั้น  1 วันจะไดงาน =      27.000  ช้ิน 

 
=      190 ช้ิน / วัน 

ดังนั้น จากการคํานวณจะเห็นไดวา ในการตรวจสอบช้ินงาน 100 เปอรเซ็นตพนักงานสามารถ
ตรวจสอบได 190 ชิ้นตอวันตอคน 

 
 

รูปท่ี 4.8 แสดงช้ินงานท่ีรอการตรวจสอบของกระบวนการ 100  
 

4.4 การศึกษาปญหางานทําซ้ํา 

จากการศึกษารวบรวมขอมูลของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย กระบวนการประกอบ และ
เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตพบวาปญหาช้ินงานท่ีออกจากสายการประกอบจะตองผานการทําซํ้า โดย
การเคาะช้ินงานทุกช้ิน เพื่อใหไดช้ินงานท่ีมีคุณภาพตามท่ีกําหนด  ทําใหเกิดความสูญเสียท้ังทางดาน
เวลา แรงงาน และผลผลิตคอนขางสูง  ซ่ึงสาเหตุท่ีทําใหตองมีการเคาะช้ินงานทุกช้ินเนื่องจาก โรงงาน
ตัวอยางมีกําลังการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย รุน 4×2 สูงสุดจํานวน 640 ช้ินตอวัน แต
กระบวนการที่ 100: ตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต สามารถตรวจสอบงานไดในเวลาทํางานปกติ 8 
ช่ัวโมงท่ีจํานวน 190 ช้ินตอวัน ดังนั้นจึงใชวิธีการแกปญหาดวยการซอมกอนการตรวจเช็ค อยางไรก็
ตามถึงแมจะมีการซอมช้ินงานกอนการตรวจเช็คแลว ก็ยังพบปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึง
จะไดกลาวในหัวขอท่ี 4.5 ตอไป และจากการเก็บขอมูลระหวางเดือน ตุลาคม พ.ศ.2549 ถึงเดือน
พฤศจิกายน 2549 เปนระยะเวลา 2 เดือนโรงงานตัวอยางมียอดผลิต และงานท่ีตองทําการทําซํ้าท้ังส้ิน
ดังนี้ 
 

141.43 
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ตารางท่ี 4.2 ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน 4×2 ประจําเดือนตุลาคม และพฤศจิกายน  
        พ.ศ.2549 

 

ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน  4×2  ประจําเดือนตุลาคม พ.ศ.2549 
วันที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

ยอดผลิต  384 260 420 490 530 530 180 689 480 600 550 615 560  123 

วันที่ 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31  

ยอดผลิต 550 560 495 690 490 580  560 540 560 460 484  350 430  

รวมยอดผลิตทั้งสิ้น 13,160  ช้ิน จํานวนงานทําซ้ําใหมทั้งสิ้น 13,160  ช้ิน 
ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน 4×2  ประจําเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2549 

วันที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

ยอดผลิต 354 243 399 400 180 477 520 516 442 486 374  475 562 444 429 

วันที่ 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30   

ยอดผลิต 428 354 180 336 403 536 614 570 525  537 539 530 327   

รวมยอดผลิตทั้งสิ้น 12,180  ช้ิน จํานวนงานทําซ้ําใหมทั้งสิ้น 12,180  ช้ิน 
 
 

4.5 การศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

สาเหตุท่ีทําใหเกิดการทําซํ้า ศึกษาไดจากใบรายงานการผลิตประจําวัน(Daily Report) และเอกสารใบ
รายงานของเสีย (Problem In-House Defect Report) แสดงไวในภาคผนวก จ สามารถสรุปปญหาหลัก 
ๆ ท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานไดดังนี้ 

• เช่ือมจุด (Spot) Nut เหล่ือม 

• แนวเช่ือมทะลุ พรอง ไมเต็ม 

• แนวเช่ือมไมตรงแนว 

• แนวเช่ือมทะลุ นูน ยอย 

• Stopper  แนวเช่ือมทะลุ เปนฟอง 

• เจาะรูเหล่ือม 
โดยจากการเก็บขอมูลระหวางเดือน ตุลาคม พ.ศ.2549 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2549 เปนระยะเวลา 2 
เดือน สามารถสรุปการเกิดปญหาในกระบวนการผลิตไดดังตารางท่ี 4.3 (รายละเอียดแสดงไวใน
ภาคผนวก จ) 
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ตารางท่ี 4.3 แสดงขอมูลความถ่ีของปญหาท่ีเกิดระหวางกระบวนการผลิต 
 

ปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต กระบวนการที่พบปญหา จํานวนคร้ังท่ีเกิด
ปญหา 

เปอรเซ็นต 

SPOT NUT เหลื่อม 010, 040 11 2.10 

แนวเช่ือมทะลุ พรอง ไมเต็ม 030 26 4.95 

แนวเช่ือมไมตรงแนว 020 22 4.19 

แนวเช่ือมทะลุ นูน ยอย 020 9 1.72 

STOPPER  แนวเช่ือมทะลุ เปนฟอง 050,060,070,090 25 4.76 

เจาะรูเหลื่อม 080 427 81.33 

อื่น ๆ   5 0.95 

รวม 525 100.00 

 

จากขอมูลในตารางท่ี 4.3 จะนํามาเขียนเปนแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อแสดงปญหา และใช
พิจารณาในการเลือกปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย เพื่อท่ีจะทําการ
แกไขปญหาหลักท่ีเกิดข้ึน โดยจะแสดงแผนภูมิพาเรโตดังรูปท่ี 4.9 
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รูปท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิพาเรโตของอาการของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการผลิต 
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จากรูปท่ี 4.9 แสดงใหเห็นวาสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) มี
อาการของเสียแบบ เจาะรูเหล่ือมในกระบวนการผลิต เปนปญหาหลัก ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการเลือก
อาการของเสียดังกลาวมาทําการแกไขปญหากอน และหากเปรียบเทียบกับปญหาอ่ืน ๆ ท่ีเกิดข้ึนจะ
พบวาปญหาอ่ืนสามารถตรวจสอบไดโดยวิธีการสังเกตดวยสายตา สามารถแกไขไดทันทีท่ีพบปญหา 
แตสําหรับปญหาการเจาะรูเหล่ือมนั้น ตองใชอุปกรณตรวจสอบเฉพาะเทานั้นถึงจะทราบคาความ
เหล่ือมได เม่ือแยกพิจารณาดูในรายละเอียดก็จะพบวา ปญหามักจะเกิดข้ึนในกระบวนการท่ี 080 การ
เจาะรูช้ินงาน (Cross Member Steering Sub Assembly Hole Punch) ดังนั้นปญหาการเจาะรูเหล่ือมท่ี
กระบวนการท่ี 080 เปนปญหาที่สมควรจะไดรับการแกไขกอน เนื่องจากเปนปญหาหลักท่ีสงผล
กระทบตอคุณภาพของสินคาและความสูญเปลาในกระบวนการผลิต จึงไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหาการเจาะรูเหล่ือมโดยใชแผนภูมิกางปลา ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุของปญหาได ดังรูปท่ี 4.10 
 

 
 

รูปท่ี 4.10 แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะห Hole Punch เจาะรูเหล่ือม 
 

จากการวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาพบวา การเจาะรูเหล่ือม มีสาเหตุหลักมาจาก 
1. เคร่ืองจักร สภาพเคร่ืองจักรท่ีใชงานในปจจุบันมีอายุการใชงานนาน เกิดความชํารุด สึกหรอ

ในบางจุด และบางสวนออกแบบมาไมเหมาะสมกับการใชงาน มีข้ันตอนในการทํางานยุงยาก 
2. พนักงาน มีสวนทําใหงานเกิดความผิดพลาด คือ การท่ีมีพนักงานใหมเขามา ขาดความ

ชํานาญในการปฏิบัติงาน สําหรับพนักงานประจําก็จะปฏิบัติงานดวยความเคยชิน ไมเอาใจใส 
ขาดความระมัดระวังในการปฏิบัติงาน และบางสวนอาจเกิดมาจากความเหนื่อยลาในการ
ปฏิบัติงาน 

3. ช้ินงานหรือช้ินสวนท่ีใชในการประกอบ ไมมีคุณภาพ 
4. วิธีการทํางาน ท่ีมีความยุงยากซับซอน  
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หลังจากวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา ผูวิจัยจึงนําปญหามาทําการประเมินภาวะลมเหลวและ
การวิเคราะหผลกระทบ ดังแสดงไดในตารางที่ 4.4 ซ่ึงจากการใหคะแนนพบวา การกลับช้ินงานใน
การเจาะรูและลักษณะการใชงานของเคร่ืองจักรในการเจาะรูมีคะแนนคาความเส่ียง (RPN) คอนขาง
สูง ผูวิจัยจึงนําไปใชเปนแนวทางในการแกปญหาเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต โดยออกแบบเคร่ืองจักร
ใหเหมาะสม และสามารถลดวิธีการทํางานท่ีซับซอนลงได เพราะถามีเคร่ืองจักร อุปกรณท่ีงายในการ
ใชงานแลว ถึงแมวาพนักงานไมมีประสบการณ ยอมสามารถเรียนรูไดรวดเร็ว ทําใหงานน้ันเกิดความ
ผิดพลาดนอยลง ดังนั้นผูวิจัยจึงไดศึกษาเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตโดยละเอียดในหัวขอตอไป 
 

4.6 การศึกษาเคร่ืองจกัรที่ใชในการผลิต 
กระบวนการผลิตในสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย (Cross Member Steering) มีเคร่ืองจักรท่ี
ใชในการผลิต ท่ีจําเปนดังนี้ 
1. เคร่ืองเช่ือมจุด (Spot Nut Welder) ใชในการเช่ือม Nut เขากับ Cross Member Steering Front และ 

Cross Member Steering back 
2. หุนยนต (Robot)ใชในการเช่ือม Cross Member Steering Front กับ Cross Member  Steering back 

ใชในการเดินแนวเช่ือมเต็มแนว 
3. อุปกรณจับยึดท่ีใชในการประกอบ (Jig) ใชในการประกอบอุปกรณยอยเขากับ Cross Member 

Assembly Steering  
4. อุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบ (Checking Fixture Jig) เพื่อตรวจเช็คตําแหนงในการประกอบ 
 

จากการศึกษาเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตนั้น พบวามีเคร่ืองจักรท่ีควรไดรับการปรับปรุงไดแก 
1.  เคร่ืองจักรท่ีใชในการเจาะรูช้ินงาน สามารถเจาะรูไดทีละดาน ซ่ึงพนักงานจะตองกลับช้ินงานใน
การเจาะรูอีกดานหน่ึง ทําใหเกิดการเจาะรูเยื้องศูนย   และในวิธีการทํางานก็เกิดความสูญเปลาดาน
เวลา กระบวนการ 080: การเจาะรูช้ินงาน ซ่ึงสําหรับจุดนี้ตองเจาะรูใหไดตอวัน คือ 

เวลาในการทํางาน 1 วัน  =      540 – 90 นาที 
   =      450 นาที =     27,000 นาที 

งาน 1 ช้ินใชเวลา   =     39.85 วินาที (เวลามาตรฐาน) 
เพราะฉะนั้น  1 วันจะไดงาน =      27.000  ช้ิน 

 

   =      678 ช้ิน / วัน 
ดังนั้น จากการคํานวณจะเหน็ไดวา จุดเจาะรูช้ินงานพนกังานสามารถเจาะรูได 678 ช้ินตอวัน 
 
 

39.85 
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2.  อุปกรณตรวจสอบช้ินงาน (Checking Fixture Jig) มีลักษณะไมเหมาะสมกับการทํางานเพราะ มี
ตําแหนงกําหนดใหตรวจสอบหลายจุดมาก ดังรูปท่ี 4.11 ทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบ และมี
ช้ินงานรอเช็คจํานวนมาก ผูวิจัยไดวิเคราะหสาเหตุของการเสียเวลาในการตรวจสอบโดยใชแผนภูมิ
กางปลา ดังรูปท่ี 4.12 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงอุปกรณตรวจสอบ (Checking Fixture Jig) กอนปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี 4.12 แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะห การตรวจสอบช้ินงานใชเวลานาน 
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4.7 แนวทางในการเพ่ิมผลผลิต 
 

4.7.1 การปรบัปรุงเครื่องจักรที่ใชในการเจาะรู 
ผูวิจัยไดศึกษาการทํางานซ่ึงดูไดจากกระบวนการประกอบ (Flow chart) ตามภาคผนวก ค และ
ภาคผนวก ง พบวากระบวนการ 080 การเจาะรูช้ินสวน (Process 080 Cross Member Steering Sub 
Assembly Punch Hole) ในการทํางานเม่ือมีการเจาะรูดานขางแลว จะตองกลับดานของช้ินงาน เพื่อให
สามารถเจาะรูอีกดานตามรูปท่ี 4.13 และรูปท่ี 4.14 ทําใหเกิดปญหาเร่ืองรูเหล่ือมไมตรงกัน ซ่ึงช้ินงาน
ท่ีออกมาจะตองมีการทําซํ้าใหมทุกชิ้น 
 

 
 

รูปท่ี 4.13 แสดงเคร่ืองจักรท่ีใชในการเจาะรู กอนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี 4.14 แสดงวิธีการเจาะรู กอนการปรับปรุง 
 

แนวทางการปรับปรุง  ผูวิจัยไดใชการออกแบบเคร่ืองมือ และดัดแปลงชุดอุปกรณท่ีใชในการเจาะรู 
(Die Block) ใหสอดคลองกับกระบวนการผลิต เนนความสะดวกในการปฏิบัติงาน และประหยัด เวลา
ในการปฏิบัติงาน ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีทางผูวิจัยไดออกแบบ สามารถเจาะรู 2 ดานไดในข้ันตอนเดียว ทําให 
ประหยัดเวลาในการปฏิบัติงาน เพราะในกระบวนการทํางานแบบใหมไมตองกลับดานช้ินงาน 
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ลักษณะของทิศทางการเจาะรูแสดงไวตามรูปท่ี 4.15 โดยเม่ือติดต้ังเคร่ืองจักรแลวใชงานจริง แสดงได
ตามรูปท่ี 4.16, 4.17 และรูปท่ี 4.18 ตามลําดับ สําหรับแบบของเคร่ืองจักร (Drawing) แสดงไวใน
ภาคผนวก ฉ 

 
 
 

รูปท่ี 4.15 แสดงทิศทางการเจาะรู (Punch Hole) หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี 4.16 แสดงเคร่ืองจักรท่ีติดต้ังเพิ่มหลังปรับปรุง (1) 
 

 
 

รูปท่ี 4.17 แสดงเคร่ืองจักรท่ีติดต้ังเพิ่มหลังปรับปรุง (2) 
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รูปท่ี 4.18 แสดงการเจาะรูของเคร่ืองจักรหลังปรับปรุง 
 

4.7.2 การปรบัปรุงอุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ 
 จากการศึกษาในกระบวนการ 100: การตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต (Process 100: 100 % Data check) 
ซ่ึงเปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการผลิตพบวา มีงานเปนจํานวนมากรอการตรวจสอบอยู ซ่ึง
สาเหตุเกิดจากการตรวจสอบงานลาชาเนื่องจากการตรวจสอบมีจุดตรวจสอบหลายจุด และหาพิจารณา
จากอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบ จะเห็นไดวาอุปกรณมีลักษณะการใชงานท่ีคอนขางยาก แสดงไดดัง
รูปท่ี 4.11 และรูปท่ี 4.19 
 

 
 

รูปท่ี 4.19 แสดงอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินงาน กอนการปรับปรุง 
 

แนวทางการปรับปรุง ผูวิจัยไดใชการออกแบบเคร่ืองมือ โดยออกแบบอุปกรณตรวจสอบ ท่ีมีลักษณะ
การใชงานท่ีงายกวาท่ีใชเดิม และมีความสะดวกในการใชงาน สามารถลดเวลาในการตรวจสอบลงได 
และสามารถควบคุมถึงจุดประกอบที่สําคัญตามท่ีลูกคาตองการ ตามรูปท่ี 4.20 และรูปท่ี 4.21 สวน
แบบของอุปกรณตรวจสอบ แสดงไวในภาคผนวก ช 
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รูปท่ี 4.20 แสดงอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินงานหลังปรับปรุง (1) 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.21 แสดงอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินงานหลังปรับปรุง (2) 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.22 แสดงการใชอุปกรณในการตรวจสอบช้ินงานหลังปรับปรุง 
 

4 

3 

2 

1 
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อุปกรณหลังปรับปรุง มีขอแตกตางจากการตรวจสอบเดิมดังนี(้ดูรูปท่ี 4.22 ประกอบ) 
1. เปล่ียนวิธีการตรวจสอบชองวางหรือกอนตรวจสอบชองวางจากเดิมใชวิธีการโยก ได

เปล่ียนเปนใชวิธีการยึดติดอยูกับท่ีท้ัง 2 ขาง  
2. เปล่ียนวิธีการตรวจสอบรูช้ินงาน จากเดิมใชวิธีดึงสลักเขา-ออก ไดเปล่ียนเปนใชวิธีการยึด

ติดอยูกับท่ีท้ัง  2 ขาง 
3. ตําแหนงศูนยกลางยังเปนรูปแบบเดิม แตเปล่ียนวิธีการทํางานโดยการดึงขึ้นและปลอยลง 
4. การวัดระยะของช้ินงาน ใชเหล็กท่ีอยูในหมายเลข 4 ซ่ึงเปนเหล็กท่ีกลึงขางหนึ่งใหไดขนาดที่

กําหนดคือ 3 มิลลิเมตรและอีกขางหนึ่งกลึงใหไดขนาด4.5มิลลิเมตร เปนตัวตรวจสอบเปน
แบบผาน(Go) กับ ไมผาน(No Go)ตามลําดับ ซ่ึงถาชองวางนอยกวา 3 มิลลิเมตร ก็จะเปน
ช้ินงานเสีย ตองนําไปซอมโดยเคาะปกช้ินงานใหมใหสามารถตรวจสอบ 3 มิลลิเมตรผานได 
ถาชองวางมากกวา 3 มิลลิเมตรก็จะใชแบบไมผาน(No Go)การตรวจสอบคือดาน 4.5 
มิลลิเมตรถาตรวจสอบแลวเขาไมไดแสดงวาช้ินงานดี ซ่ึงคาเผ่ือการตรวจสอบชองวางอยูท่ี 
+1.5 เปนลบไมได 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 5 ผลการวิจัยและอภปิราย  
 
 

โครงการวิจัยอุตสาหกรรมฉบับนี้ ไดนําหลักการวิเคราะหกระบวนการ และการออกแบบทาง
วิศวกรรมเขามาประยุกตใช โดยมีเปาหมายหลักเพื่อเพิ่มผลผลิตใหแกสายการผลิตคานขวางบังคับ
พวงมาลัย (Cross Member Steering) ใหกับโรงงานตัวอยาง ซ่ึงขอมูลกอนการปรับปรุงเม่ือนํามา
เปรียบเทียบกับขอมูลหลังปรับปรุงไดผลเปนท่ีนาพอใจ สามารถเพิ่มผลผลิตโดยการลดเวลาการ
ทํางาน และลดปญหาดานคุณภาพของชิ้นงานไดอยางมีประสิทธิภาพ อยางไรก็ตามผูวิจัยไดแนะนาํให
มีการพัฒนาและขยายผลเปนแนวทางในการปรับปรุงพัฒนาแกสายการผลิตอ่ืนๆ ตอไป 
 

5.1 ผลการปรับปรุงเคร่ืองจักรที่ใชในการเจาะรู 
หลังจากท่ีผูวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองจักรท่ีใชในเจาะรูและนําไปติดตั้งใชงาน สรุปผลไดดังนี้ 
 

1.  ลดปญหางานทําซํ้า 100 เปอรเซ็นต กลาวคือ จากเดิมโรงงานตัวอยางประสบกับปญหาช้ินงานเกิด
รูเหล่ือมสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ ประกอบกับโรงงานตัวอยางมีกําลังการผลิตคานขวางบังคับ
พวงมาลัย รุน 4×2 สูงสุดถึงจํานวน 640 ช้ินตอวัน แตกระบวนการท่ี 100: ตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต 
สามารถตรวจสอบงานไดในเวลาทํางานปกติ 8 ช่ัวโมงท่ีจํานวน 190 ช้ินตอวัน ดังนั้นเพื่อความสะดวก
รวดเร็วในการตรวจสอบ จึงใชวิธีการแกปญหาดวยการซอมกอนการตรวจสอบ   และหลังจากท่ีมีการ
ปรับปรุงเคร่ืองจักรท่ีใชในการเจาะรู ทําใหเกิดความเช่ือม่ันในกระบวนการผลิตวาจะไมเกิดปญหารู
เหล่ือมข้ึน จึงไมจําเปนตองมีการซอมงานกอนการตรวจสอบในกระบวนการ 100  หลังการปรับปรุง
เคร่ืองจักร ขอมูลของงานทําซํ้าระหวางเดือน มกราคม พ.ศ. 2550 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2550 แสดงได
ดังตารางท่ี 5.1  
 

ตารางท่ี 5.1 ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน 4×2 ประจําเดือนมกราคมและกุมภาพันธ  
       พ.ศ. 2549 
 

ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน  4×2  ประจําเดือนมกราคม พ.ศ.2550 
วันที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

ยอดผลิต   390 570 570 530  590 480 460 534 540 440 150 536 440 

วันที่ 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31  

ยอดผลิต 290 550 580 290  350 580 460 260 570 464 254 383 614 455  

รวมยอดผลิตทั้งสิ้น 12,330  ช้ิน จํานวนงานทําซ้ําใหมทั้งสิ้น 6 ช้ิน 
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ตารางท่ี 5.1 ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน 4×2 ประจําเดือนมกราคมและกุมภาพันธ  
      พ.ศ.2549(ตอ) 
 

ยอดผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัยรุน 4×2  ประจําเดือนกุมภาพันธ พ.ศ.2550 
วันที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

ยอดผลิต 383 483   499 418 300 390 380 460 260 345 397 500 462 290 

วันที่ 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28     

ยอดผลิต   364 540 470 580 445 460 260 410 460 510     

รวมยอดผลิตทั้งสิ้น 9,200  ช้ิน จํานวนงานทําซ้ําใหมทั้งสิ้น 0  ช้ิน 
 

อยางไรก็ตามหลังการปรับปรุงเครื่องจักรในการเจาะรูช้ินงาน และตรวจสอบประสิทธิภาพในการใช
งานแลวพบวา ยังมีปญหาของช้ินงานท่ีเจาะรูเหล่ือมอีก 6 คร้ังท้ังนี้เนื่องจากปญหาที่เกิดข้ึนเปนใน
ชวงเวลาท่ีเร่ิมการใชงานในระยะเวลา 10 วันแรก หลังการปรับปรุงเคร่ืองจักร เม่ือเครื่องจักรอยูใน
ภาวะเสถียร ก็ไมพบปญหาการเจาะรูเหล่ือมอีก ทางผูวิจัยจึงไดรวบรวมขอมูลปญหาในกระบวนการ
ผลิตหลังการปรับปรุงเครื่องจักรอีกคร้ัง ซ่ึงแสดงขอมูล ดังตาราง 5.2 (รายระเอียดแสดงไวใน
ภาคผนวก จ) และวัดผลไดดังนี้ 
 

ตารางที่  5.2 แสดงขอมูลความถ่ีของปญหาท่ีเกิดระหวางกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 
 

ปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต 
กระบวนการที่พบ

ปญหา 
จํานวนคร้ังท่ีเกิด

ปญหา 
เปอรเซ็นต 

SPOT NUT เหลื่อม 010, 040 5 4.90 
แนวเช่ือมทะลุ พรอง ไมเต็ม 030 28 27.45 
แนวเช่ือมไมตรงแนว 020 20 19.61 
แนวเช่ือมทะลุ นูน ยอย 020 12 11.76 
STOPPER  แนวเช่ือมทะลุ เปนฟอง 050,060,070,090 24 23.53 
เจาะรูเหล่ือม 080 6 5.88 
อื่น ๆ  7 6.86 

รวม 102 100.00 
 

2.  การลดปญหาการเจาะรูเหล่ือม จากการออกแบบเคร่ืองมือท่ีมีแนวคิดการเจาะ ช้ินงานโดยไมตอง
กลับช้ินงาน ทําใหสามารถแกปญหาการเจาะรูเหล่ือมลงได เปนท่ีนาพอใจมาก คิดเปนปญหาการเจาะ
รูเหล่ือมลดลง 75.45 เปอรเซ็นต (ตารางท่ี 5.3) ซ่ึงขอมูลของปญหาท่ีลดลงหลังจากมีการออกแบบและ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน สามารถเปรียบเทียบไดตามรูปท่ี 5.1 
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ตารางท่ี 5.3 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตของปญหาการเจาะรูเหล่ือมท่ีลดลง 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ปญหาลดลง 
จํานวนคร้ังของการเจาะรูเหลื่อม 427 6 421 
% การเจาะรูเหลื่อม 81.33% 5.88% 75.45% 
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รูปท่ี 5.1 แผนภูมิเปรียบเทียบการเจาะรูเหล่ือมกอนและหลังการปรับปรุง 
 

3.  การลดกระบวนการผลิต 080 การเจาะรูช้ินงาน (Process 080 Cross Member Steering Sub 
Assembly Punch Hole 4×2) ซ่ึงการทํางานในกระบวนการนี้ จะตองมีการกลับช้ินงานเพ่ือเจาะรู 
ลดข้ันตอนในการทํางานโดย การออกแบบเคร่ืองมือเพ่ิมเติม ทําใหไมตองกลับช้ินงาน ตามตาราง
ท่ี 5.4 วิเคราะหกระบวนการผลิตการเจาะรูช้ินงาน (หลังปรับปรุง) วิธีการลดลงดังนี้ 

• ดานการปฏิบัติการ จากท่ีพนักงานตองปฏิบัติการ 13 คร้ัง ลดลง 6 คร้ัง คงเหลือ
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 7 คร้ัง 

• ดานการเคล่ือนยาย จากท่ีพนักงานจะตองเคล่ือนยาย 16 คร้ัง ลดลง 7 คร้ัง คงเหลือ
ข้ันตอนการเคล่ือนยาย 9 คร้ัง 
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ตารางท่ี 5.4 วิเคราะหกระบวนการผลิตการเจาะรูช้ินงาน (หลังปรับปรุง) 
 
แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข    Jig 4 x 2                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ หลัง
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

การปฏิบัติการ   7 13 

การเคล่ือนยาย 9 16 

กรรมวิธี: C/M STRG SUB SAM 
 HOLE PUNCH 
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.080 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) 1  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 20.68  

              สัญลักษณ 
รายการ 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที)      

หมายเหตุ 

เอื้อมมือไปจับ PART C/M SUB 
ASM STRG  

 0.60       

จับ PART C/M SUB ASM STRG  0.77       
เดินไปที่จิ๊กจับยึด PART 1 1.15       
วาง  PART ที่จิ๊กจับยึด  0.73       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH  1.62       
กด SWITCH เครื่อง PUNCH  6.91       
เล่ือนมือไปที่แปรง  0.59       
จับแปรง  0.46       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.69       
ทาที่ PART  1.86       
เล่ือนมือไปที่วางแปรง  0.53       
วางแปรง  0.74       
เล่ือนมือกลับ  1.64       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.74       
ยก PART  0.84       
วางที่ SLIDER  0.81       
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4.  การลดเวลาในการผลิต จากข้ันตอนการทํางานท่ีไดหลังจากการปรับปรุงส้ันลง ทําใหเวลาท่ีใชใน
การผลิตก็นอยลง จากเดิมท่ีใชเวลา 39.85 วินาที เหลือเวลาท่ีใชในการเจาะรูช้ินงาน 20.68 วินาที 
ลดลงได 19.17 วินาที คิดเปนเวลาที่ลดลง 48.10 เปอรเซ็นต ซ่ึงแสดงไวตารางท่ี 5.5 
 

ตารางท่ี 5.5 แสดงขอมูลเปรียบเทียบเวลาในการผลิตของกระบวนการ 080 
 

ขั้นตอน 
กอนปรับปรุง

(วินาที) 
หลังปรับปรุง

(วินาที) 
ลดลง

(วินาที) 
เปอรเซ็นตที่ลดลง 

PROCESS 080 
CROSS MEMBER STREERING 
SUB ASSEMBLY HOLE PUNCH 

39.85 20.68 19.17 48.10% 
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 รูปท่ี 5.2 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการผลิตของกระบวนการ 080 กอนและหลังการปรับปรุง 
 

5.2 ผลการปรับปรุงอุปกรณการตรวจสอบ 
จากการท่ีไดมีการปรับปรุงอุปกรณท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบของสายการผลิตคานขวางบังคับ
พวงมาลัย  (Cross Member Steering) สามารถวัดผลออกมาไดดังนี้  
 
1.  การลดเวลาในการตรวจสอบชิ้นงาน มาจากข้ันตอนการทํางานท่ีไดหลังจากการปรับปรุงมีข้ันตอน
ส้ันลง จึงทําใหเวลาท่ีใชในการผลิตก็นอยลงดวย จากเดิมท่ีใชเวลาในการตรวจสอบ 141.43 วินาที 
คงเหลือเวลาท่ีใชในการตรวจสอบ 12.71 วินาที เวลาท่ีใชลดลง 129.02 วินาที ดังตารางท่ี 5.6 
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ตารางท่ี 5.6 แสดงขอมูลเปรียบเทียบเวลาในการผลิตของกระบวนการ 100 
 

ข้ันตอน กอนปรับปรุง(วินาที) หลังปรับปรุง(วินาที) ลดลง(วินาที) 

PROCESS 100 
100 PERCENT  DATA CHECK 

141.43 12.71 128.72 
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รูปท่ี 5.3 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการผลิตของกระบวนการ 100 
 

2.  การลดกระบวนการตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต โดยการออกแบบอุปกรณในการตรวจสอบ (Jig 

Check) ใหสามารถตรวจสอบไดเฉพาะจุดท่ีมีผลกระทบตอการนําช้ินงานไปผลิตตอ ดังนั้นจุด
ตรวจสอบงานจึงนอยลง สวนจุดตรวจสอบอ่ืนๆ สามารถสอบไดระหวางการประกอบ ซ่ึงแสดงไดดัง
ตารางท่ี 5.7 วิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต (หลังปรับปรุง) กระบวนการทํางาน
ลดลงดังนี้ 

• ดานการปฏิบัติการ จากที่พนักงานจะตองตรวจสอบรอบ ๆ อุปกรณตรวจสอบ ซ่ึง
จะตองมีข้ันตอน  8 ข้ันตอน ลดลง  4 ข้ันตอน เหลือเพียงการปฏิบัติงานท่ีสําคัญเพียง 
4 ข้ันตอน 

• ดานการเคล่ือนยาย จากท่ีพนักงานจะตองมีการเคล่ือนยาย 8 คร้ัง ลดลง 3 ข้ันตอน 
คงเหลือข้ันตอนการเคล่ือนยาย 3 ข้ันตอน 

• ดานการตรวจสอบ จากท่ีพนักงานจะตองตรวจสอบท้ังหมด 6 จุด ลดลง 4 จุด 
คงเหลือจุดตรวจสอบท่ีสําคัญ 2 จุด 

 
 



 68

ตารางท่ี  5.7 วเิคราะหกระบวนการตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต (หลังปรับปรุง) 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข                                สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ หลัง
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

การปฏิบัติการ 4 8 

การเคล่ือนยาย 3 8 

กรรมวิธี: 100 PERCENT  DATA CHECK  

                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ 2 6 

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.100 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (นาที) 12''71'''  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(นาที) 

     

หมายเหตุ 

เอื้อมมือไปจับ C/M ASM STRG   0''63'''       
สอดช้ินงานใน  LOCATE PIN  0''64'''       
จับ PIN LOCK ตําแหนงช้ินงาน  0''64'''       
หยิบ PIN  เช็ค GAP ดานขวา  4''12'''       
เช็ค GAP ดานซาย  4''12'''       
วาง PIN   0''38'''       
โยก PIN LOCK ตําแหนงขึ้น  0''89'''       
จับถอยช้ินงานใน LOCATE PIN 
ออก 

 0''67'''       

วางที่ PALLET  0''62'''       

 



บทท่ี 6 สรุปผลการวจัิย 
 

จากขอมูลวิจยั จะเหน็ไดวา การปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยการออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ
ในการปฏิบัติงาน การตรวจสอบงาน สามารถเพ่ิมผลิตใหแกโรงงานตัวอยางและลดเวลาสูญเสียลงได
ดังนี ้
 

6.1 ลดปริมาณงานทําซํ้าใหม 
 ดานการลดปญหางานทําซํ้า ลดงานทําซํ้ากอนการตรวจสอบช้ินงานได 100 เปอรเซ็นต 
 ดานการลดปญหาทํางานซํ้า จากงานรูเหล่ือมได 75.45 เปอรเซ็นตของปญหาท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด
และปญหาช้ินงานรูเหล่ือมลดลงจากเดิมได 98.60 เปอรเซ็นต 

 

6.2 ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน 

 ดานการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลิตท่ี 080 กอนการปรับปรุง กระบวนการ
ผลิตท่ี 080 การเจาะรูช้ินงาน 1 ช้ินใชเวลา 39.85 วินาที หลังการปรับปรุง การเจาะรูช้ินงาน 1 
ช้ินงานใชเวลา 20.68 วินาที คิดเปนเวลาท่ีลดลง 19.17 วินาที 

 ดานการลดเวลาในการตรวจสอบ กอนการปรับปรุง การตรวจสอบช้ินงาน 1 ช้ิน ใชเวลา 
141.43 วินาที หลังการปรับปรุงการตรวจสอบช้ินงาน 1 ช้ิน ใชเวลาในการตรวจสอบ 12.71 
วินาที คิดเปนเวลาท่ีลดลง 128.72 วินาที 

ซ่ึงถาหากนําเวลาในการผลิตท่ีลดลงมาเปรียบเทียบท้ังสายการผลิต พบวาสามารถลดเวลาในการผลิต
รวมลงได 147.89 วินาที คิดเปน 20.14 เปอรเซ็นต ดังตารางท่ี 6.1 
 

ตารางท่ี 6.1 แสดงการเปล่ียนแปลงเวลาของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 

 
  

รายการ กอนปรับปรุง
(วินาที) 

หลังปรับปรุง
(วินาที) 

ลดลง
(วินาที) 

เวลาที่เปลี่ยนแปลงของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 734.43 586.54 147.89 

%เวลาที่เปลี่ยนแปลงของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 100 79.86 20.14 
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%เวลาท่ีเปลี่ยนแปลงของท้ังสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย
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รูปท่ี 6.1 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาท่ีเปล่ียนแปลงของสายการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย  
 

6.3 ปญหาในการทําวิจัย 
1. ในการดําเนินงานเม่ือมีการตัดสินใจวาจะมีการออกแบบเครื่องมือ และอุปกรณใหมเพ่ิมเติม 

ตองมีการศึกษาคอนขางนาน เนื่องจากจะตองมีคาใชจายเกิดข้ึน  ตองมีการตัดสินใจอยาง
รอบคอบ บนพื้นฐานขอมูลท่ีนาเช่ือถือได 

2. ระยะเวลาในการจัดซ้ือ และการสรางเคร่ืองมือ อุปกรณ ตองทันตามเวลาท่ีกําหนด เนื่องจาก
ทางผูวิจัยตองการใหทันภายในระยะเวลาที่กําหนด จึงตองมีการประชุมวางแผนกับทางบริษทั
และกําหนดผูรับผิดชอบท่ีชัดเจน 

3. การติดต้ังตองรอในเวลาท่ีเหมาะสม เพื่อไมใหกระทบกับยอดผลิต 
 

6.4 ขอเสนอแนะสําหรับโรงงานตัวอยาง 
1. จากแนวคิดของผูทําวิจัยและความรวมมือกับทางฝายตาง ๆ ในบริษัทตัวอยางพบวานาจะมี

การปรับปรุงขยายผลไปท่ีรุน 4×4 และสามารถขยายไปในสายการผลิตอ่ืน ๆ ดวย ซ่ึงไม
จําเปนตองมีการออกแบบเคร่ืองมือ อุปกรณใหม แตใชวิธีการปรับปรุงวิธีการทํางานแบบอ่ืน 
ๆ ตามหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ  

2. ถามีการปรับปรุงขยายผลไปท่ีรุน 4×4  ทางโรงงานตัวอยางจะสามารถลดตนทุนแรงงาน ใน
สวนของกําลังคนท่ีกระบวนการ 080 การเจาะรูช้ินงาน   ไดจํานวน 1 คน 

3. ทางโรงงานตัวอยางควรเนนการฝกอบรมควบคูกับการทํางานในทุก ๆ ดานและสราง
แรงจูงใจใหพนักงานเพื่อเปาหมายสูความสําเร็จตอไป 
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ตารางท่ี ค.1 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 010 Spot # 23 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  1      SPOT # 23                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 4  

การเคล่ือนยาย 4  

กรรมวิธี:  C/M STRG FRONT/BACK 
PRJ NUT M6,M10 (SPOT # 23) 
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.010 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 9.82  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เอื้อมมือไปที่ PART  1.17       
จับ PART C/M STRG FRT/BACK  0.57       
ถอยมือกลับไปท่ีจิ๊กจับยึด  1.24       
วางบนจิ๊กเครื่อง SPOT  0.59       
เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT M6 

 1.12       

เปลี่ยนตําแหนง PART C/M STRG 
FRT/BACK 

 0.97   
 

    

เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT M6 

 1.12   
 

    

หมุน PART ไปยัง SPOT M/C # 22  3.04   
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ตารางท่ี ค.2 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 010 Spot # 22 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  2   SPOT # 22                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 5  

การเคล่ือนยาย 4  

กรรมวิธี:  C/M STRG FRONT/ 

BACK PRJ NUT M6,M10  
 (SPOT # 22)                                                            การรอคอย -  

วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.010 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 11.71  

              สัญลักษณ หมายเหตุ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

      
วาง PART C/M STRG FRT/BACK  0.59       
เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT M10 

 2.20       

เปลี่ยนตําแหนง PART C/M STRG 
FRT/BACK 

 1.45       

วางบนจิ๊กเครื่อง SPOT  2.20       
เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT M10 

 1.70       

ยก PART C/M STRG FRT/ 
BACK 

 1.22       

เดินไปที่ PALLET  1.00       
วางที่ PALLET  1.35       
เดินไปที่ PART ใหม         
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ตารางท่ี ค.3 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 020 Jig # 4×2 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  3    JIG # 4X2                                                                   สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 28  

การเคล่ือนยาย 28  

กรรมวิธี:  C/M STRG FRONT 
/BACK & TURE REINF ASM  
 

การรอคอย 1  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.020 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  :  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) 2  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 138.03  

              สัญลักษณ หมายเหตุ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

      
เอื้อมมือไปหยิบผา  0.84       
หยิบผา  0.60       
เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG 
FRT/BACK 

 0.64       

เช็ค C/M STRG FRT/BACK  0.56       
ถอยมือกลับไปท่ีวางผา  0.81       
วางผา  0.41       
เอื้อมมือไปที่ PART C/M STRG 
FRT/BACK 

 0.59       

จับ PART C/M STRG FRT/BACK  0.37       
เดินกลับไปที่จิ๊ก 1 1.84       
วาง PART ที่จิ๊ก  2.99       
เอื้อมมือไปที่ PART TURE REINF  0.61       
จับ PART TURE REINF  0.41       
เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG 
BACK 

 0.63       

ประกอบใน PART C/M STRG 
BACK 

 0.45       
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ตารางท่ี ค.3 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 020 Jig # 4×2(ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG 
FRT 

 0.67       

จับ PART C/M STRG FRT 
ประกอบ 

 1.92       

เอื้อมมือไปที่คอน  0.38       
จับคอน  0.27       
ถอยมือกลับไปท่ีดานขวา  0.88       
เคาะงานท่ีดานขวา  0.78       
เล่ือนมือไปที่ปุมกด  0.31       
กดปุมล็อก  0.37       
เล่ือนมือไปที่ดานซายของ PART  0.59       
เคาะงานท่ีดานซาย  0.91       
เอื้อมมือไปที่วางคอน  0.51       
วางคอน  0.45       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH  0.59       
กด SWITCH  0.38       
ถอยตัวออกมา  0.89       
ประตูปด ROBOT เริ่มทําการเช่ือม  3.51       
รอ ROBOT เช่ือม  84.00       
ประตู ROBOT เปด  3.61       
เอื้อมมือไปที่เหล็กสอด  0.45       
จับเหล็กสอดทั้ง 2 ทอน  0.34       
เอื้อมมือไปที่ PART  1.06       
สอดเขาไปท่ี PART  0.38       
เดินยก PART ไปที่จิ๊กดานนอก 1 0.89       
วางที่จิ๊กดานนอก  0.52       
เอื้อมมือไปที่วางเหล็กสอด  0.47       
วางเหล็กสอด  0.38       
เอื้อมมือไปที่กาจและหัวทิป  0.49       
จับกาจและหัวทิป  0.34       
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ตารางท่ี ค.3 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 020 Jig # 4×2(ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG 
BACK 

 0.49       

เช่ือม PART C/M STRG BACK  2.74       
เอื้อมมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.36       
วางกาจและหัวทิป  0.31       
เอื้อมมือไปที่หินเจียรมือ  1.23       
จับหินเจียรมือ  0.32       
เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG 
ASM 

 0.53       

เจียระไน PART C/M STRG ASM  7.18       
กลับดาน PART C/M STRG ASM  0.59       
เจียระไน PART C/M STRG ASM  2.71       
เอื้อมมือไปที่วางหินเจียรมือ  0.38       
วางหินเจียรมือ  0.32       
เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG 
ASM 

 1.00       

ยก PART C/M STRG ASM  1.02       
เล่ือนมือไปที่วาง PART C/M STRG 
ASM 

 0.49       

วาง PART C/M STRG ASM ที่
SLIDER 

 0.27  
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ตารางท่ี ค.4 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 030 Jig # 4×2  
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  4    Jig 4x2                               สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 12  

การเคล่ือนยาย 13  

กรรมวิธี: BRKT RACK ATT B 
 & M16 BOLT & COVER STRG  
 &  BOLT ASM                                                                       

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.030 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 38.24  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เอื้อมมือไปที่ PART  0.57       
จับ PART COVER ADJUST 
STRG BOLT, BRKT - RACK 

 0.74       

เล่ือนมือไปที่จิ๊ก  0..72       
วาง PART COVER ADJUST 
STRG BOLT, BRKT - RACK 

 0.68       

เล่ือนมือไปที่คันโยกล็อก  0.45       
ล็อกตําแหนง PART  0.64       
เล่ือนมือไปที่ PART FLANGE 
BOLT M16x1.5x70 

 0.41       

จับ PART FLANGE BOLT 
M16x1.5x70 

 0.98       

เล่ือนมือไปที่ PART  0.66       

จับ PART COVER ADJUST  0.59       

เล่ือนมือไปที่ PART  0.72       
ประกอบ PART ทั้งหมด  1.40       
เล่ือนมือไปที่คันโยกล็อค  0.52       
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ตารางท่ี ค.4 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 030 Jig # 4×2 (ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

ล็อกตําแหนง PART  3.27       
เล่ือนมือไปที่กาจและหัวทิป  0.47       
จับกาจและหัวทิป  0.45       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.59       
เช่ือม PART  18.94       
เล่ือนมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.64       
วางกาจและหัวทิป  0.84       
เล่ือนมือไปที่คันโยกปลดล็อก  0.50       
ปลดล็อกจิ๊ก  1.29       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.44       
จับ PART  0.63       
โยน PART ใสกลอง  1.10       
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ตารางท่ี ค.5 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 040 Spot # 24 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  5  Spot # 24                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 6  

การเคล่ือนยาย 3  

กรรมวิธี: BRKT RACK ATT A  
RRJ NUT M12  (SPOT # 24) 
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.040 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 12 .74  

สัญลักษณ 
รายการ 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที)      

หมายเหตุ 

เอื้อมมือไปที่ PART BRKT 
RACK ATT A 

 0.47       

จับ PART BRKT RACK ATT A  0.66       
วางที่ PIN SPOT  0.91       
เหยียบ FOOT SWITCH   1.27       
เครื่อง SPOT NUT   2.02       
เปลี่ยนตําแหนง PART BRKT 
RACK ATT A 

 1.94       

เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT M6 

 1.27       

เครื่อง SPOT NUT  2.02       
ยก PART BRKT RACK ATT A 
ออก 

 1.35       

ใสตะกรา  0.83       
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ตารางท่ี ค.6 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 040 Spot # 25 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  6  Spot # 25                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 5  

การเคล่ือนยาย 6  

กรรมวิธี: S/TRG SPOT NUT 
 (SPOT # 25) 
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.040 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) 4  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 15.32  

              สัญลักษณ หมายเหตุ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

      
เดินจากจุดเริ่มตนไปที่ PART 1 1.02       
จับ PART S/TRG  0.83       
เดินกลับไปที่เครื่อง 1 1.05       
วาง PART S/TIRE ที่ PIN SPOT  0.91       
เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT 

 2.00       

เปลี่ยนตําแหนง PART S/TRG  1.36       
เหยียบ FOOT SWITCH เครื่อง 
SPOT NUT 

 2.00       

ยก PART S/TRG  3.00       
เดินไปที่ PALLET 1 1.02       
วาง PART S/TRG  1.11       
เดินกลับไปที่จุดเริ่มตน 1 1.02       
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ตารางท่ี ค.7 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 050 Jig 4×2(1) 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  7 (JIG # 04 4x2)                                                                         สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 20  

การเคล่ือนยาย 21  

กรรมวิธี: C/M STRG SUB ASM &  
BRG BACK B,BACK A ASM   
(JIG # 04 4x2)                                                                            

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.050,060 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 93.56  

              สัญลักษณ หมายเหตุ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

      
หมุนตัวไปที่ PART BRKT 
RACK 

 0.88       

เอื้อมมือไปที่ PART BRKT 
RACK 

 0.58       

จับ PART BRKT RACK  0.90       
หมุนตัวกลับไปท่ีจิ๊ก  2.43       
เล่ือนมือไปที่จิ๊ก  0.57       
วาง PART BRKT RACK  
ที่จิ๊ก 

 0.78       

เล่ือนมือไปที่ SWITCH  0.37       
กด SWITCH  0.46       
จิ๊กจับยึด PART BRKT RACK  1.19       
เล่ือนมือไปที่ PART   0.63       
จับ PART ATTACHMENT B  0.79       
เล่ือนมือไปที่ PART BRKT 
RACK 

 0.48       

ประกอบเขากับ PART BRKT 
RACK 

 1.01       
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ตารางท่ี ค.7 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 050 Jig 4×2(1) (ตอ) 
 

              สัญลักษณ หมายเหตุ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

      
เล่ือนมือไปที่ SWITCH จิ๊ก  0.87       
กด SWITCH  0.44       
จิ๊กจับยึด PART BRKT RACK A
และ PART ATTACHMENT B 

 0.89       

เล่ือนมือไปที่กาจและหัวทิป  0.78       
จับกาจและหัวทิป  0.61       
เล่ือนมือไปที่ PART STRG C/M 
SUB ASM 

 0.70       

เช่ือม PART  17.03       
เล่ือนมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.82       
วางกาจและหัวทิป  0.67       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH จิ๊ก  0.87       
กด SWITCH  0.41       
เล่ือนมือไปที่ PART STRG C/M 
SUB ASM 

 0.70       

กลับดาน  1.63       
เล่ือนมือไปที่กาจและหัวทิป  0.66       
จับกาจและหัวทิป  0.47       
เล่ือนมือไปที่ PART STRG C/M 
SUB ASM 

 0.77       

เช่ือม PART  18.15       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.77       
จับ STRG C/M SUB ASM หมุน  2.20       
เช่ือม PART  18.60       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.67       
หมุน PART  0.90       
เช่ือม PART  8.98       
เล่ือนมือไปที่กาจและหัวทิป  0.59       
วางกาจและหัวทิป  0.48       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.81       
จับ PART  0.74       
ยกวางที่ PALLET  1.28       
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ตารางท่ี ค.8 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 060 Jig 4×2(2) 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  8   (JIG # 05 4x2)                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 19  

การเคล่ือนยาย 21  

กรรมวิธี: C/M STRG SUB ASM & 
 BRG BACK B,BACK A ASM  
 (JIG # 05 4x2) 
                                                                                   

การรอคอย -  

วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.050,060 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 51 .98  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

หมุนตัวไปที่ PART BRKT RACK  0.99       
เอื้อมมือไปที่ PART BRKT RACK  0.66       
จับ PART BRKT RACK  0.46       

หมุนตัวกลับไปท่ีจิ๊ก  1.03       

เล่ือนมือไปที่จิ๊ก  0.90       
วาง PART BRKT RACK ที่จิ๊ก  0.77       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH  0.79       
กด SWITCH  0.63       
จิ๊กจับยึด PART BRKT RACK  1.93       
เล่ือนมือไปที่ PART 
ATTACHMENT A 

 0.93       

จับ PART ATTACHMENT A  0.83       
เล่ือนมือไปที่ ตัวเช็คตําแหนง  0.71       

วางที่ตัวเช็คตําแหนง  0.66       
เล่ือนมือไปที่ PART BRKT RACK  0.70       
ประกอบเขากับ PART BRKT 
RACK 

 0.43       
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ตารางท่ี ค.8 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 060 Jig 4×2(2) (ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 

(เมตร) 
  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เล่ือนมือไปที่ SWITCH จิ๊ก  0.65       

กด SWITCH  0.48       
จิ๊กจับยึด PART BRKT RACK และ 
PART ATTACHMENT B 

 0.51       

เล่ือนมือไปที่กาจและหัวทิป  0.75       
จับกาจและหัวทิป  0.59       
เล่ือนมือไปที่ PART STRG C/M 
SUB ASM 

 0.86       

เช่ือม PART  9.38       
เล่ือนมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.52       
วางกาจและหัวทิป  0.48       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH จิ๊ก  0.91       
กด SWITCH  0.55       

จิ๊กทํางาน  0.95       

เล่ือนมือไปที่ PART STRG C/M 
SUB ASM 

 0.69       

กลับดาน  0.93       
เล่ือนมือไปที่กาจและหัวทิป  0.59       
จับกาจและหัวทิป  0.72       
เล่ือนมือไปที่ PART STRG C/M 
SUB ASM 

 0.67       

เช่ือม PART  14.10       
เล่ือนมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.68       
วางกาจและหัวทิป  0.66       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.72       
จับ PART  0.56       
ยก PART  0.62       
เดินไปที่ PALLET  1.16       
วาง PART ที่ PALLET  0.83       
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ตารางท่ี ค.9 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 070 Jig 4×2 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  9  Jig 4 x 2                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 15  

การเคล่ือนยาย 19  

กรรมวิธี: C/M Steering Sub ASM 
Full Weld 

                                                                                   การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.070 4X2 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 91.84  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

หมุนตัวไปที่ PART  0.48       
เอื้อมมือไปที่ PART   0.62       

จับ PART C/M STRG SUB ASM  0.52       

หมุนตัวกลับไปท่ีจิ๊ก  0.56       
เอื้อมมือไปที่จิ๊ก  0.41       
วาง PART ที่จิ๊ก  0.66       
เอื้อมมือไปที่กาจและหัวทิป  0.77       
จับกาจและหัวทิป  0.66       
เอื้อมมือไปเช่ือม PART  0.56       
เช่ือม PART  8.23       
กลับดาน PART  0.66       
เช่ือม PART  7.94       
กลับดาน PART  0.70       
เช่ือม PART  20.67       
เอื้อมมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.60       
วางกาจและหัวทิป  0.51       
ถอยมือกลับ  0.58       
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ตารางท่ี ค.9 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 070 Jig 4×2 (ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

หมุนตัวไปที่ PART  0.90       
เอื้อมมือไปจับ PART REINF 
STRG C/M LH/RH 

 0.46       

จับ PART REINF STRG C/M 
LH/RH 

 0.45       

เอื้อมมือไปที่วาง PART  0.53       
วาง PART REINF STRG C/M 
LH/RH ประกอบ 

 0.86       

เช่ือม PART  8.21       
เอื้อมมือไปที่กาจและหัวทิป  0.72       
จับกาจและหัวทิป  0.60       
เอื้อมมือไปเช่ือม PART  0.49       
เช่ือม PART  8.23       
กลับดาน PART  0.83       
เช่ือม PART  21.08       
เอื้อมมือไปที่วางกาจและหัวทิป  0.62       
วางกาจและหัวทิป  0.68       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.56       
ยก PART ขึ้น  0.66       
วางที่ PALLET  0.83       
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ตารางท่ี ค.10 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 080 Jig 4×2 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  10   Jig 4 x 2                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 13  

การเคล่ือนยาย 16  

กรรมวิธี: C/M STRG SUB SAM 
 HOLE PUNCH 
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ -  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.080 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  
(เมตร) 

2  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 39.85  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมาย
เหตุ 

เอื้อมมือไปจับ PART C/M SUB 
ASM STRG  

 0.60       

จับ PART C/M SUB ASM STRG  0.77       
เดินไปที่จิ๊กจับยึด PART 1 1.15       
วาง  PART ที่จิ๊กจับยึด  0.73       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH  1.62       
กด SWITCH เครื่อง PUNCH 
 ดานที่ 1 

 6.91       

เล่ือนมือไปที่ PART  0.45       
กลับดาน PART  1.16       
วาง  PART ที่จิ๊กจับยึด  0.67       
เล่ือนมือไปที่ SWITCH  0.59       
กด SWITCH เครื่อง PUNCH  
ดานที่ 2 

 6.91       

เล่ือนมือไปที่แปรง  0.59       
จับแปรง  0.46     
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ตารางท่ี ค.10 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 080 Jig 4×2 (ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมาย
เหตุ 

เล่ือนมือไปที่ PART  0.69       
ทาที่ PART  1.86       
เล่ือนมือไปที่วางแปรง  0.53       
วางแปรง  0.74       
เล่ือนมือกลับ  1.64       
ยก PART เดินไปที่จิ๊กอีกตัว 1 0.74       
วาง PART ที่จิ๊ก  0.84       
เล่ือนมือไปที่เครื่องเจียรมือ  0.73       
จับเครื่องเจียรมือ  0.65       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.61       
เจียระไนรูทั้ง 2 ดาน  4.63       
เล่ือนมือไปที่วางเครื่องเจียรมือ  0.60       
วางเครื่องเจียรมือ  0.59       
เล่ือนมือไปที่ PART  0.74       
ยก PART  0.84       
วางที่ SLIDER  0.81       
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ตารางท่ี ค.11 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 090 Brkt Cam Stopper ASM  
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  11                                  สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ   ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 11  

การเคล่ือนยาย 14  

กรรมวิธี: C/M STRG SUB ASM 
 & BRKT CAM STOPPER ASM 
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ 1  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.090 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) -  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 89.91  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เอื้อมมือจับ PART BRKT CAM 
STOPPER 

 0.45       

จับ PART BRKT CAM STOPPER 
จํานวน 4 ช้ิน 

 2.84       

เล่ือนมือไปที่จิ๊กจับยึด        0.56       
จับยึด PART ที่จิ๊ก  11.10       
หมุนตัวไปที่ PART C/M STRG  0.59       

เล่ือนมือไปที่ PART C/M STRG  0.70       
จับ PART C/M STRG  0.41       
หมุนตัวไปที่จิ๊ก  0.90       
เล่ือนมือไปที่จิ๊กจับยึด  0.73       

จับยึด PART ที่จิ๊ก  2.27       

เล่ือนมือไปที่ SWITCH  0.67       
กด SWITCH จับยึด PART  0.37       
หมุน PART C/M STRG  1.57       
เอื้อมมือไปจับกาจและหัวทิป  0.56       
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ตารางท่ี ค.11 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 090 Brkt Cam Stopper ASM (ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เช่ือม PART  12.80       

หมุน PART C/M STRG  1.45       

เช่ือม PART  15.81       
เล่ือนมือไปวางกาจและหัวทิป  0.49       
วางกาจและหัวทิป  0.74       
หมุน PART C/M STRG  1.02       
ปลดออกจิ๊ก  0.99       
ยกPART BRKT CAM ออกจากจ๊ิก  0.82       
วางที่ SLIDER  0.84       
ตรวจสอบ PART แนวเช่ือมและ
ความโต 58.50 ดวยเกจ 

 31.91       

ยก PART ขึ้น  0.75       
วางที่ PALLET  0.57       
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ตารางท่ี ค.12 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 100 Check 
 

แผนภูมิวิเคราะหขบวนการทํางาน          คน              วัสดุ        เครื่องจักร 

แผนภูมิหมายเลข  12                              สรุปผล                          

ช่ือโรงงาน:  บริษัท  ไทยซัมมิท พีเคเค บางนา จํากัด สัญลักษณ ปจจุบัน เสนอ  

การปฏิบัติการ 8  

การเคล่ือนยาย 8  

กรรมวิธี: 100 PERCENT  DATA 
 CHECK  
                                                                                   

การรอคอย -  
วิธีปจจุบัน                วิธีที่เสนอ การตรวจสอบ 6  

ตําแหนงที่ต้ัง: PROCESS NO.100 การเก็บรักษา -  

ผูบันทึก:  นายวิทูร  แดงนวล วันที่  9  ตุลาคม  2549 ระยะทาง  (เมตร) 2  

ผูอนุมัติ:                                วันที่ เวลา  (วินาที) 141.73  

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

เอื้อมมือไปจับ C/M ASM STRG   0.63       
วางช้ินงานลงบนจิ๊ก  0.64       
เดินไปจับกอนเช็ค GAP ดานขวา  1.34       
โยกกอนเช็ค GAP ดานขวาลงพรอม
เสียบ PIN 

 1.33       

เดินไปจับกอนเช็ค GAP ดานซาย  1.32       
โยกกอนเช็ค GAP  ดานซายพรอม
เสียบ PIN 

 1.30       

จับแทนเช็ค COVER NUT 
ADJUST วางลงตําแหนง 

 0.64       

หยิบ PIN  เช็ค GAP BRKT RACK 
ATTACHMENT A 

 0.60       

เช็ค GAP BRKT RACK 
ATTACHMENT A 

 1.84       

วาง PIN   0.38       
หยิบ  FILLER GANGE   0.43       
เช็ค GAP COVER NUT ADJUST  1.72       
วาง  FILLER GANGE   0.32       
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ตารางท่ี ค.12 วิเคราะหกระบวนการทําการ Process 100 Check (ตอ) 
 

              สัญลักษณ รายการ ระยะทาง 
(เมตร) 

  เวลา 
(วินาที) 

     

หมายเหตุ 

หยิบ PIN  0.43       
เช็ค GAP ที่กอนเช็คดานซาย  60.31       
เดินไปเช็ค GAP ที่กอนเช็ค ดานขวา  60.51       
วาง PIN   0.37       
เล่ือน PIN TUBE REINF  เขาเช็ค
พรอมถอยออก 

 0.89       

ถอด PIN และโยกกอนเช็ค GAP 
ขวาออก 

 0.28       

เดินไปถอด PIN และโยกกอนเช็ค 
GAP ดานขวาออก 

 4.16       

ยกช้ินงานข้ึน  0.67       
วางที่ PALLET  0.62       

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
กระบวนการผลิตคานขวางบังคับพวงมาลัย 
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ภาคผนวก จ 
ใบบันทึกขอมูลของเสีย 
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ตารางท่ี จ.1 ตัวอยางใบบันทึกขอมูลของเสีย 
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ตารางท่ี จ.2 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจาํเดือน ตุลาคม 2549 
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ตารางท่ี จ.3 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจาํเดือน พฤศจกิายน 2549 
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ตารางท่ี จ.4 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจาํเดือน มกราคม 2550 
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ตารางท่ี จ.5 ใบบันทึกขอมูลของเสียประจาํเดือน กุมภาพันธ 2550 
 

 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
แบบเคร่ืองจักรในการเจาะรูหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี ฉ.1 รายการคาใชจายท่ีใชในการดาํเนินการทําเครื่องจักรเจาะรู (Hole Punch) 
 

ลําดับ รายการ         จํานวน หนวย ราคา 

1 เหล็กแผนหนา 75×300×600 มิลลิเมตร     2 แผน 8,700.00 
2 เหล็กแผนหนา 20×300×600 มิลลิเมตร            2 แผน 2,200.00 
3 เหล็กกลองหนา 3.0×75×6000 มิลลิเมตร    1 เสน 2,200.00 
4 สกรูหัวจมเกลียวตลอด M 12×120 มิลลิเมตร 8 ตัว 600.00 
5 รางเล่ือน(Linear Guide) 2 ตัว 35,872.00 

6 กระบอกสูบนํ้ามัน(Hydraulic Cylinder) 2 ตัว 48,747.50 

7 ชุดใสดาย (Die Block) 2 ช้ิน 28,000.00 

8 ชุดอุปกรณควบคุม(Solenoid Valve) 1 ชุด 25,304.00 

9 ชุดขอตอ,ทอนํ้ามัน (Hydraulic Tube) 1 ชุด 12,750.00 

10 ชุดเบาหลอลื่นนํ้ามัน(Retainer Set)           2 ชุด 45,400.00 

รวม 209,773.50 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
แบบอุปกรณตรวจสอบหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี ช.1 รายการคาใชจายท่ีใชในการดาํเนินการทําอุปกรณตรวจสอบ (Checking Fixture) 
 
ลําดับ รายการ         จํานวน หนวย ราคา 

1 ชุดตรวจสอบรู (Hole Block) 2 ชุด 7,000.00 

2 ชุดสลักตรวจสอบรู (Locator Pin) 2 ตัว 3,300.00 

3 สลักกําหนดศูนยกลาง (Datum Pin) 1 ตัว 4,200.00 

4 ชุดเช็คชองวาง (Gap Block) 2 ตัว 7,200.00 

5 Block Datum Pin 1 ตัว 5,00000 

รวม 26,700.00 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ซ 
การหาขนาดตัวอยาง 
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ภาคผนวก ซ. 1 การคํานวณหาจํานวนตัวอยาง 

ตัวอยาง  การคํานวณหาจํานวนตัวอยางในการจับเวลาของกระบวนการผลิตท่ี 010 การเช่ือมจุด
กระบวนการเช่ือมจุด ตองการจํานวนตัวอยางในการจับเวลาท่ีคาความเช่ือมั่น รอยละ 95 และใหมี
โอกาสความผิดพลาด ± รอยละ 5 โดยการทดลองจับเวลา 5 ตัวอยาง 
 
 

จํานวนรอบ 
ท่ีทําการสุม 

1 2 3 4 5 Σx Σx² (Σx) ² 

เวลา(วินาที) 10.18 9.69 10.38 10.44 10.20 50.89 2,589.7920 
 

519.1041 
 

 
 
 

  n = 40√n´Σx² - (Σx) ²                   ² 

              Σx 
 

 เม่ือ n = ขนาดตัวอยางท่ีจะหา 

  n´ = จํานวนท่ีทดลองจับเวลากอน  

  Σ = ผลรวมของแตละคา 
  x = คาท่ีอานได 

แทนคาไดดังนี้ 
  n = 40√5(519.1041) –(2,589.7920)         ² 

              50.89    

    
= 3.539 =         4    คร้ัง 

จากการคํานวณจะแสดงใหเห็นวาจะตองใชการจับเวลาเทากับ 4 คร้ัง เพราะฉะน้ันกระบวนการน้ีจึง
ไมตองมีการจับเวลาเพิ่ม ถาผลของการคํานวณมากกวาจํานวนรอบท่ีจับเวลาจริง ก็ใหจับเพิ่มเทากับท่ี
คํานวณได จึงจะเช่ือถือไดรอยละ 95 และมีโอกาสความผิดพลาดไดไมเกิน ± รอยละ 5 จึงสรุปไดวา
การจับเวลา 5 คร้ังของกระบวนการนี้เพียงพอแลว  เวลาเฉล่ียของกระบวนการเช่ือมจุด(Spot)  10.18 
วินาที 
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ซ. 2 การประเมินประสิทธิภาพ 
การประเมินประสิทธิภาพการทํางาน จํานํามาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ (Wasting house)  
หรือ 4 Factor System มาใชในการประเมินดังตารางท่ี ซ 4 ซ่ึงจะประเมินประสิทธิภาพไดดังนี้ 
 ความชํานาญ (Skill)  =   0.00 (ปานกลาง) 
 ความพยายาม (Effort)  = +0.02 (ดี) 
 สภาพแวดลอม(Condition) =   0.00 (ปานกลาง) 
 ความสม่ําเสมอ(Consistency) =  -0.02 (พอใช) 
 
 รวมประสิทธิภาพ  = 1+0.02-0.02 
     = 1.00 
     = 100% 
 

ซ. 3 การหาเวลาเผ่ือ 
เนื่องจากโรงงานมีเวลาในการทํางานต้ังแต 08.05-16.55 น. โดยหยุดพกักลางวันตั้งแต 12.00-13.00 น. 
พักยอย 2 คร้ัง คือชวงเวลา 10.00 – 10.10 น. และ 15.00-15.10 น. แตเนื่องจากการทํางานท่ีคอนขางจะ
รีบเรง เนื่องจากงานในบางจุดมีช้ินสวนเล็ก ๆ ประกอบกันหลายช้ินอาจทําใหคนงานเกิดความเครียด
และเม่ือยลาได ดังนั้นผูวจิยัเหน็วา ควรจะมีการเผ่ือเวลาสวนใหกับพนักงาน โดยใชมาตรฐานการ
กําหนดเวลาเผ่ือของ ILO ดังแสดงไวในตารางท่ี ซ.5 
 มาตรฐานเวลาเผ่ือท่ีกําหนดให 

1. เวลาเผ่ือคงท่ี 
เวลาสวนตัว   = 7 
เวลาเม่ือยลา  = 4 

2. เวลาเผ่ือแปรผัน 
ยีนทํางาน  = 4 
 
รวมเวลาเผ่ือ  = 7+4+4 
   = 15% 

 ตัวอยางการคํานวณเวลามาตรฐาน 
ผลจากการศึกษาเวลา  เวลาเฉล่ียท่ีศึกษา =  10.18 วินาที 
   ประสิทธิภาพ  = 100% 
   เวลาเผ่ือ   = 15% 
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สูตรการคํานวณ 
 เวลาปกต ิ  = เวลาทํางาน ×ประสิทธิภาพ 
      = 10.18 ×100  
 

      = 10.18   วินาที 
 เวลาเผ่ือ   = เวลาปกติ × (%เวลาเผ่ือ) 
      = 10.18×15  
 

      = 1.527   วินาที 
 เวลามาตรฐาน  = 10.18 +1.527 
      = 11.707 ~ 11.71  วินาที 
จากวิธีขางตน นํามาคิดคํานวณหาเวลามาตรฐานแตละงานยอยท้ังหมดที่ทําการศึกษาดังขอมูลท่ีแสดง
ดังตอไปนี ้
 

ซ. 4 มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ Wasting House (4 Factors system) 
ตารางท่ี ซ.1 มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ (Rating) 
 
ความชํานาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 
+0.15            A1         ชํานาญมาก 
+0.13         A2      
+0.11         B1         ดีเลิศ 
+0.08         B2       
+0.06         C1         ดี       
+0.03         C2       
  0.00         D          ปานกลาง       
-0.05         E1         พอใช 
-0.10         E2      
-0.16         F1           ตองปรับปรุง 
-0.22         F2       

+0.13         A1         มีมากเหล่ือเกิน 
+0.12         A2      
+0.10         B1         ดีเลิศ 
+0.08         B2       
+0.05         C1         ดี       
+0.02         C2       
  0.00         D          ปานกลาง       
-0.04         E1         พอใช 
-0.08         E2      
-0.12         F1           ตองปรับปรุง 
-0.17         F2       

สภาพแวดลอม(Condition) ความสมํ่าเสมอ(Consistency) 
+0.06         A           จินตนภาพ 
+0.04         B         ดีเลิศ       
+0.02         C                ดี 
  0.00         D         ปานกลาง       
-0.03         E          พอใช 
-0.07         F             ตองปรับปรุง 

+0.04         A           สมบูรณ 
+0.03         B         ดีเลิศ       
+0.01         C               ดี 
  0.00         D         ปานกลาง       
-0.02         E          พอใช 
-0.04         F             ตองปรับปรุง 

100 

100 
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ซ. 5 มาตรฐานการกําหนดเวลาเผ่ือ 

ตารางท่ี ซ.2 มาตรฐานการกาํหนดเวลาเผ่ือของ ILO (หนวย = %ของเวลามาตรฐาน) 
 
                                 ชาย       หญิง 

1. เวลาเผ่ือ 
เวลาสวนตัว……          5               7 

       เวลาเผ่ือการลา……       4               4 

2. เวลาเผ่ือผันแปร 
ก. ยืนทํางาน………..       2          4 
ข. ทายืนผิดธรรมชาติ 

เล็กนอย……….          0         1 
ปานกลาง(กม โคง)         2           3 
มาก(นอน ยืดตัว)                7           7 

ค. งานใชแรงและกลามเน้ือ 
(ยก ลาก ผลัก) 
นํ้าหนักยกเปนปอนด 
(1 ปอนด = 0.454 กก.) 
5…………………..        0          1 
10…………………        1          2 
15…………………        2          3 
20…………………        3          4 
25…………………        4          6 
30…………………        5          8 
35…………………        7         10 
40…………………        9         13 
45…………………       11        16 
50…………………     13        20 
           สูงสุด 
60…………………       17 
70…………………       22 

ง. แสงสวาง 
ตํ่ากวามาตรฐานเล็กนอย      0 
ตํ่ากวามาตรฐานมาก.......       2 
ไมเพียงพอ .....................     5 

จ. สภาพแวดลอม 
(ความรอนและความช้ืน) 
อัตราระบายความรอนจากรางกาย 
 

 
 (มิลลิแคลอรี่/ชม./วินาที) 
16………………………..0 
14………………………..0 
12………………………..0 
10………………………..3 
8………………………..10 
6………………………..21 
5………………………..31 
4………………………..45 
3………………………..64 
2(รอนจัดและช้ืนมาก)…….100 

ฉ. สมาธิในการทํางาน          ชาย                  หญิง 
งานละเอียดปกติ…….       0                0 

        ละเอียดหรือแมนยํา….       2                2 
        ละเอียดมาก แมนยํามาก     5               5 

ช. เสียงรบกวน 
ตอเน่ือง………………...    0            0 

เสียงดังและเปนชวง ๆ.....       2            2 

เสียงดังมากและเปนชวง   
เสียงแหลมดัง…………..    5             5 

ซ. ความเครียด 
ขบวนการผลิตซับซอน....     1            1 
ขบวนการผลิตซับซอนปานกลาง 
หรือมีงานรับผิดชอบมาก.........4            4 
ขบวนการผลิตซับซอนมาก       8            8 

ฌ. ความซ้ําซอนจําเจ 
ตํ่า...................................          0             0 
ปานกลาง.......................       1             1 
สูง .................................           4             4 

ญ. ความเรียบรอยสมบูรณของแบบงาน 
พอสมควร........................        0             0 

      คอนขางมาก........................     2                1 
      สูง...................................     5         2 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฌ 
เกณฑการประเมินภาวะลมเหลวและการวเิคราะหผลกระทบ 
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ตารางท่ี ฌ.1 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ DFMEA 

 
การตรวจพบ เกณฑ : ความเปนไปไดในการตรวจพบโดยการควบคุมการออกแบบ ระดับ 
แทบจะเปนไปไมไดเลย 

 
การควบคุมการออกแบบไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่เปนไปไดของ
ความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได : หรือไมมีการควบคุมการออกแบบ 

10 

เปนไปไดยากมาก 
 

เปนไปไดยากมากที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่
เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

9 

เปนไปไดยาก 
 

เปนไปไดยากที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่
เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

8 

ตํ่ามาก 
 

มีโอกาสตํ่ามากที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่
เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

7 

ตํ่า 
 

มีโอกาสตํ่าที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่เปนไป
ไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

6 

ปานกลาง 
 

มีโอกาสปานกลางท่ีระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่
เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

5 

ปานกลางถึงคอนขางสูง มีโอกาสปานกลางคอนขางสูงที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบ
สาเหตุ/กลไกที่เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

4 

สูง 
 

มีโอกาสสูงที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่เปนไป
ไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

3 

สูงมาก 
 

มีโอกาสสูงมากที่ระบบควบคุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่
เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

2 

คอนขางแนนอน 
 

การควบคุมการออกแบบคอนขางแนนอนที่จะตรวจพบสาเหตุ/กลไกที่
เปนไปไดของความลมเหลวในระดับตาง ๆ ได 

1 
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ตารางท่ี ฌ.2 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 
 

ผลกระทบ 

 
เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบการจัด
ระดับน้ีจะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวที่
ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาสุดทาย/หรือ
ในการผลิต/ประกอบ ลูกคาสุดทายควรจะ
ถูกพิจารณากอนเสมอ กรณีที่เกิดเหตุการณ
ไดทั้ง 2 ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรง
ที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 
 

เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบการ
จัดระดับน้ีจะใชเมื่อแนวโนมความ
ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา
สุดทาย/หรือในการผลิต/ประกอบ ลูกคา
สุดทายควรจะถูกพิจารณากอนเสมอ 
กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะให
เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา
(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

ระดับ 

อันตราย
รายแรงโดย 
ไมมีการ
เตือน
ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนม
ความลมเหลวสงผลกระทบตอความ
ปลอดภัย,การทํางานของยานยนต และ/
หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดย
ไมมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน
(เครื่องจักร,การประกอบ)โดยไมมีการ
เตือน 10 

อันตราย
รายแรงแต 
มีการเตือน
ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนม
ความลมเหลวสงผลกระทบตอความ
ปลอดภัย,การทํางานของยานยนต และ/
หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดย
มีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน
(เครื่องจักร,การประกอบ)โดยมีการเตือน 

9 

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/
สวนประกอบไมสามารถใชงานได(สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงค
พ้ืนฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง(100%) 
หรือ ยานยนต/สวนประกอบ ตองถูก
ซอมในหนวยงานซอมดวยระยะเวลาเกิน 
1 ช่ัวโมง 

8 

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/
สวนประกอบมีสมรรถนะการทํางานที่
ลดลง แตยังใชงานไดทําใหลูกคาไมพอใจ
อยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ 
และ บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 
100%) หรือ ยานยนต/สวนประกอบตอง
ถูกซอมในหนวยงานซอม ดวยระยะเวลา
ระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/
สวนประกอบที่เก่ียวกับความสะดวกสบาย
ไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหน่ึงผลิตภัณฑ(นอยกวา 
100%) อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตอง
คัดแยก หรือ ยานยนต/สวนประกอบ 
ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาไมเกินครึ่งช่ัวโมง 
 

6 
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ตารางท่ี ฌ.2 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA (ตอ) 
 
ตํ่า ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/

สวนประกอบที่เก่ียวกับความสะดวกสบาย
มีสมรรถนะการทํางานที่ลดลงแตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข
,หรือ ยานยนต/สวนประกอบถูกซอม
นอกสายการผลิตโดยไมตองไปยัง
หนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี,การตกแตง,เสียงสั่นดัง,ลูกคา
สวนใหญ (มากกวา 75%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยกและ
บางสวน(นอยกวา 100%) ถูกแกไขได
โดยไมตองกําจัดทิ้ง 

 
 

4 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี,การตกแตง,เสียงสั่นดัง,ลูกคา
สวนหน่ึง (มากกวา 50%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%) 
ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง,โดยการ
แกไขกระทําในสายการผลิตแตนอก
หนวยผลิต 

 
 

3 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี,การตกแตง,เสียงสั่นดัง,ลูกคา
สวนนอย (นอยกวา 25%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%) 
ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง,โดยการ
แกไขกระทําในสายการผลิตและใน
หนวยผลิต 

 
 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ
, ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

 
1 

 
 
 
 
ตารางท่ี ฌ.3 เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 
 
ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวที่นาจะเกิดขึ้น ระดับ 
สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก >100 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 

50 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 
10 
9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี่ 20 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 
10 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 

8 
7 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 5 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 
2 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 
1 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 

6 
5 
4 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 
0.1 ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 

3 
2 

แทบไมเกิด :  ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นได ≤  0.01ครั้ง ตอ 1,000 ช้ิน 1 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ญ 
การวิเคราะหจดุคุมทุน 
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ภาคผนวก ญ.1 การวเิคราะหจดุคุมทุน 
สําหรับการสรางเคร่ืองจักรในการเจาะรู  และอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบคร้ังนี้ มีตนทุนท่ีเกิดข้ึน
ท้ังหมด 236,473.50 บาท (รายละเอียดตามภาคผนวก ฉ และภาคผนวก ช) ซ่ึงคาดวา เคร่ืองจักร
อุปกรณชุดนี้จะมีอายุการใชงาน ประมาณ 7 ป เม่ือส้ินปท่ี 7 จะไมมีมูลคาซาก อยางไรก็ตาม 
เคร่ืองจักรอุปกรณชุดนี้จะมี คาซอมบํารุงโดยประมาณปละ 15,000 บาทตอป และโรงงานตัวอยางมี
รายไดเพิ่มข้ึนจากการประหยัดคาใชจายในดานคาแรงคนงานสําหรับการทํางานซํ้า 1 คน ประหยัด
คาใชจายคาแรงคนงานในการตรวจสอบชิ้นงาน 1 คน ซ่ึงปจจุบันคาแรงคนงานท้ัง  2  คนอยูท่ีคนละ
ประมาณ 7,200 บาท ตอเดือน โดยเปาหมายสําหรับอัตราผลตอบแทนคือ 25 % 
เงินลงทุน   = ตนทุนเคร่ืองจักร + ตนทุนอุปกรณในการตรวจสอบ 
    = 209,773.50 + 26,700.00 

    = 236,473.50  บาท 

รายได    = คาใชจายท่ีลดลงของคาแรงคนงาน 
    = 7,200 × 2 × 12 

= 172,800   บาท 
กําไรกอนหักภาษี = รายได – คาซอมบํารุงตอป 
   = 172,800 – 15,000 
   = 157,800   บาท 
กําไรหลังหักภาษี = กําไรกอนหักภาษี – ภาษีนิติบุคคล (30%) 
   = 157,800 – 30% 
   = 110,460   บาท 
 

ตารางท่ี ญ.1 การคํานวณอัตราผลตอบแทนเงินทุน 
 
 

ป เงินลงทุน รายได คาซอมบํารุง กําไรกอนภาษี กําไรหลังหักภาษี 

0 236,473.50     

1  172,800 15,000 157,800 110,460 

2  172,800 15,000 157,800 110,460 

3  172,800 15,000 157,800 110,460 

4  172,800 15,000 157,800 110,460 

5  172,800 15,000 157,800 110,460 

6  172,800 15,000 157,800 110,460 

7  172,800 15,000 157,800 110,460 

รวม 1,209,600 105,000 1,104,600 773,220 
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อัตราผลตอบแทนเงินทุนสุทธิ (Net Return on Capital /Net ROC) 
=   110,460 

                     236,473.50 

=  46.71 % 

อัตราผลตอบแทนเงินทุนรวม (Gross Return on Capital/ Gross ROC) 
=   157,800 

                     236,473.50 

=  66.73 % 

จากการคํานวณขางตนจะเหน็ไดวา โรงงานตัวอยางมีเปาหมายสําหรับอัตราผลตอบแทนคือ 25 %
สําหรับการลงทุนในคร้ังนี้ไดรับผลตอบแทนเงินทุนสุทธิรอยละ 46.73 ตอป มากกวาท่ีตั้งเปาหมายไว  
 

ญ.2 ระยะเวลาคืนทุน : คํานวณจากกําไรสะสม 

ตารางท่ี ญ.2 การคํานวณประมาณการระยะเวลาคืนทุน 
 

ป เงินลงทุน รายได คาซอมบํารุง กําไรกอนภาษี กําไรหลังหักภาษี กําไรสะสม 

0 236,473.50      
1  172,800 15,000 157,800 110,460 110,460 
2  172,800 15,000 157,800 110,460 220,920 
3  172,800 15,000 157,800 110,460 331,380 
4  172,800 15,000 157,800 110,460 441,840 
5  172,800 15,000 157,800 110,460 552,300 
6  172,800 15,000 157,800 110,460 662,760 
7  172,800 15,000 157,800 110,460 773,220 
รวม 1,209,600 105,000 1,104,600 773,220  

 

จากตารางขางตนจะสามารถเห็นไดวาโรงงานตัวอยางคาดวาจะไดรับกําไรหลังหักภาษีเพิ่มข้ึนปละ
110,460 บาท และหากคํานวณจากกําไรสะสมโรงงานตัวอยางจะสามารถ คืนทุนไดภายในตนปท่ี 3 
 

ญ.3 การหามูลคาปจจุบัน 

แนวทางกอนการปรับปรุง 
รายได(1)   = การประหยัดรายจายการปรับปรุงเคร่ืองจักร/อุปกรณ   
    = 236,473.50   บาท 

 

× 100 

× 100 
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รายได(2)   = การประหยัดคาซอมบํารุงตอป  
    = 15,000    บาท 
รายจาย    = คาแรงคนงาน  
    = 172,800     บาท/ป 
 

ตารางท่ี ญ.3 การคํานวณประมาณการลงทุนและรายจาย – รายรับ (กอนการปรับปรุง) 
 

แนวทางกอนการปรับปรุงเครื่องจักร 
 

ปที่ 

เงินลงทุน รายจาย รายได 

Present 
Worth Factor 

I = 25 % 

คาปจจุบัน
กระแสเงินสด
จายสุทธิ 

คาปจจุบันกระแส
เงินสดรับสุทธิ 

0   236,473.50 1.00000  236,473.50 

1  172,800 15,000   0.80000 138,240.00 12,000.00 

2  172,800 15,000   0.64000 110,592.00 9,600.00 

3  172,800 15,000   0.51200 88,473.60 7,680.00 

4  172,800 15,000   0.40960 70,778.88 6,144.00 

5  172,800 15,000   0.32768 56,623.11 4,915.20 

6  172,800 15,000   0.26214 45,297.79 3,932.10 

7  172,800 15,000   0.20972 36,239.62 3,145.80 

รวม  1,209,600 341,473.50  546,245.00 283,890.60 

มูลคาปจจุบันสุทธิ -262,354.40 
 
 

แนวทางหลังการปรับปรุง 
รายได    = การประหยัดรายจายคาแรงคนงาน  
    = 172,800     บาท/ป 
รายจาย(1)   = การปรับปรุงเคร่ืองจักร/อุปกรณ   
    = 236,473.50   บาท 

รายจาย(2)   = คาซอมบํารุงตอป  
    = 15,000    บาท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 129

ตารางท่ี ญ.4 การคํานวณประมาณการลงทุนและรายจาย - รายรับ (หลังการปรับปรุง) 
 

แนวทางหลังการปรับปรุงเครื่องจักร ปที่ 

เงินลงทุน รายจายคา
ซอมบํารุง 

รายได 

Present 
Worth Factor 

I = 25 % 

คาปจจุบัน
กระแสเงินสด
จายสุทธิ 

คาปจจุบันกระแส
เงินสดรับสุทธิ 

0 236,473.50   1.00000 236,473.50  
1  15,000 172,800 0.80000 12,000.00 138,240.00 
2  15,000 172,800 0.64000 9,600.00 110,592.00 
3  15,000 172,800 0.51200 7,680.00 88,473.60 
4  15,000 172,800 0.40960 6,144.00 70,778.88 
5  15,000 172,800 0.32768 4,915.20 56,623.11 
6  15,000 172,800 0.26214 3,932.10 45,297.79 
7  15,000 172,800 0.20972 3,145.80 36,239.62 

รวม 236,473.50 105,000 1,209,600  283,890.60 546,245.00 

มูลคาปจจุบันสุทธิ 262,354.40 
 

จะเห็นไดวาโรงงานตัวอยางควรเลือกลงทุนในการปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ เพราะ  หาก
เปรียบเทียบโดยวิธีการหามูลคาปจจุบันแลว หลังการปรับปรุงโรงงานตัวอยางจะไดรับกระแสเงินสด
เพิ่มข้ึน 262,354.40 บาท  
 

ญ.4 อัตราสวนปจจุบันผลประโยชนตอรายจาย 

ผลประโยชนตอรายจายกอนการปรับปรุง 
    

= 
  

   = 0.51 
ผลประโยชนตอรายจายหลังการปรับปรุง 
    

=  
    

= 1.92 
 

ถาหากคํานวณตามวิธีการอัตราสวนปจจุบันผลประโยชนตอรายจายพบวา โรงงานตัวอยางควรจะมี
การปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ เพราะจะมีอัตราผลประโยชนตอรายจายหลังการปรับปรุงเทากับ 1.92 
แสดงวาคุมกับการลงทุน 
 

283,890.60 

546,245.00

546,245.00 
283,890.60
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ประวัติผูวิจัย 
 

ชื่อ-สกุล     นายวิทูร แดงนวล 
 
วัน เดือน ปเกิด     17 พฤศจิกายน 2515 
 
ประวัติการศึกษา 
ระดับอาชีวศึกษา  ประกาศนยีบัตรวิชาชีพ สาขาชางกลโรงงาน 

วิทยาลัยเทคนคิหาดใหญ จังหวัด สงขลา พ.ศ.2535 
ประกาศนยีบัตรวิชาชีพช้ันสูง สาขาชางกลโรงงาน 
สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตภาคใต จังหวัด 
สงขลา พ.ศ. 2537 

ระดับปริญญาตรี  อุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต พ.ศ.2541 

ระดับปริญญาโท  วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมระบบ
การผลิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 
พ.ศ.2549 

 
ประวัติการทํางาน    ศึกษาดูงาน/พนักงานฝกหัด 

บริษัท ไฮเทคฟาสเทนเนอรเมนูเฟคเจอเรอร จํากัด 
ประเทศสิงคโปร พ.ศ.2537-2538 
 
เจาหนาท่ีควบคุมงานฝายผลิต  
บริษัท แคพซูลโปรดักส จํากัด พ.ศ.2540-2542 
 
วิศวกรโรงงาน  
บริษัท ไทยซัมมิทพีเคเค บางนา จํากดั พ.ศ. 2543-ปจจบัุน 
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