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บทคัดย่อ 

 วิทยานิพนธ์ฉบับนี้  เป็นการน าเสนอแนวคิดของการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้ใน
โรงงานผลิตลวดสแตนเลสเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต เนื่องจากโรงงานประสบปัญหาไม่สามารถ
ผลิตลวดเชื่อมทิกได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้า โดยมีสาเหตุมาจาก เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน และเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ส่งผลท าให้เปอร์เซ็นต์การ
บรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ า จากทั้ง 3 สาเหตุนี้ ผู้วิจัยจึงได้ประยุกต์ใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน 
และเครื่องมือทางสถิติเข้ามาช่วยแก้ไขปัญหา ประกอบด้วย 1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. 2) การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 4) การออกแบบการทดลอง และ 5) 
การจัดท างานมาตรฐาน ผลการด าเนินงานหลังการปรับปรุงพบว่าโรงงานนี้สามารถลดเวลาในการ
ปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ยของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 ลดลงจาก 631 เป็น 193 นาที/ครั้ง และ รุ่น 
M1.2 ลดลงจาก 641 เป็น 222 นาที/ครั้ง ลดรอบเวลาการผลิตของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 ลดลงจาก
เดิม 3,333 เป็น 2,881 นาที/200 กิโลกรัม และ รุ่น M1.2 ลดลงจาก 2,500 เป็น 2,081 นาที/200 
กิโลกรัม เปอร์เซ็นต์ของเสียของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 ลดลงจาก 7.51 เป็น 1.14 % และ รุ่น M1.2 
ลดลงจาก 5.19 เป็น 1.04 % ผลลัพธ์โดยรวมสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อ
เดือนของลวดเชื่อม  ทิกรุ่น M1.0 จากเดิม 67.24 เป็น 86.47 % และ รุ่น M1.2 จากเดิม 71.67 เป็น 
98.29 % และสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 เป็น 96.43 
% และ รุ่น M1.2 เป็น 96.44 % 
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ABSTRACT 
 This thesis is an implementation of lean manufacturing concepts on the 
improvement of production process of the wire in the stainless steel wire factory. The 
insufficient production supply of TIG welding wire products against the customer 
demand was the major problem in several factories. The factors affected the 
productive performance of the wire were long machine changeover time, long cycle 
time, and high percentage of defect, leading to the decrease in percentage of 
successful production plan per month. Because of these three major factors, the study 
was conducted to combine lean manufacturing techniques and statistical tools to 
solve the problems. The redesigned process was carried out by utilizing five 
procedures, including 1) 5S activities, 2) Continuous improvement, 3) Quick changeover, 
4) Design of experiments, and 5) Work standardization. After the improvement, it is 
revealed that the factory can reduce the average machine changeover time of M1.0 
TIG welding wire from 631 to 193 minutes/time and M1.2 TIG welding wire from 641 
to 222 minutes/time. The production cycle time of M1.0 TIG welding wire was 
decreased from 3,333 to 2,881 minutes/200 kilograms while that of M1.2 TIG welding 
wire was decreased from 2,500 to 2,081 minutes/200 kilograms. Moreover, the 
percentage of defect of M1.0 TIG welding wire was decreased from 7.51 to 1.14 percent 
while that of M1.2 TIG welding wire was decreased from 5.19 to 1.04 percent. Overall, 
the redesigned process can increase the monthly demand fulfillments of M1.0 and 
M1.2 TIG welding wires from 67.24 to 86.47 percent, and 71.67 to 98.29 percent. And 
can increase the total yield per month of the M1.0 TIG welding rod is 96.43  percent 
and the M1.2 is 96.44 percent, respectively. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
บทนี้จะกล่าวถึงความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา วัตถุประสงค์ของงานวิจัย ขอบเขต

ของงานวิจัย ขั้นตอนของการวิจัย ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมลวดสแตนเลสเป็นอุตสาหกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างต่อเนื่องและ
รวดเร็วแบบก้าวกระโดด ในประเทศไทยอุตสาหกรรมประเภทนี้มีการขยายตัวขึ้นอย่างชัดเช่น อีกทั้ง
สภาพเศรษฐกิจในปัจจุบันเต็มไปด้วยการแข่งขันที่ค่อนข้างสูง ดังนั้นผู้ประกอบการจึงต้องหาแนวทาง
ในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ให้ทันกับการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาและสามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้ 

ปัจจุบันโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา มีกระบวนการผลิตเป็นแบบตามการสั่งซื้อจาก
ลูกค้า และโรงงานมีการผลิตกลุ่มสแตนเลสที่หลากหลายผลิตภัณฑ์โดยมีสินค้าหลักๆ ดังนี้ 1) เส้น
ลวดสแตนเลส (Stainless Wire) 2) ลวดเชื่อมสแตนเลสมิก (MIG Welding Wire) และลวดเชื่อมทิก 
(TIG Welding Rod) 3) ลวดสแตนเลส Cut Wire และ 4) เส้นลวดสแตนเลสรูปทรงพิเศษ (Profile 
Wire) เป็นต้น โรงงานตั้งอยู่ที่อ าเภอบางบ่อ จังหวัดสมุทรปราการ จากผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกทั้งหมด 
7 รุ่น ประกอบไปด้วยดังนี้ 1) รุ่น M1.0  2) รุ่น M1.2  3) รุ่น M1.6  4) รุ่น M2.0  5) รุ่น M2.4  6) 
รุ่น M3.2 และ  7) รุ่น M4.0 ตามล าดับ พบว่าผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 มีการ
สั่งซื้อจากลูกค้าเข้ามาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง แต่โรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาไม่
สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่นนี้ได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้าเมื่อเทียบกับ
ผลิตภัณฑ์อ่ืนๆดังแสดงรูปที่ 1.1 กราฟแสดงปริมาณความต้องการของลูกค้าและปริมาณผลผลิตจริง
แต่ละผลิตภัณฑ์ในปี 2559 ดังแสดงรูปที่ 1.2 กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ปริมาณผลผลิตจริงเทียบกับ
ปริมาณความต้องการของลูกค้าแต่ละผลิตภัณฑ์ในปี 2559 และดังตารางที่ 1.1 แสดงปริมาณผลผลิต
จริงเทียบปริมาณความต้องการของลูกค้าของแต่ละรุ่นของลวดเชื่อมทิกปี  2559 พบในสายการผลิต
ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่นที่ M1.0 และ รุ่น M1.2 แสดงดังรูปที่ 1.3 โดยมีสาเหตุมาจาก 1) เวลา
ในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน  2) รอบเวลาการผลิตที่นาน และ 3) เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ส่งผล
ท าให้เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ าก่อให้เกิดต้นทุนในการผลิตที่สูงขึ้น  และการ
แข่งขันกับโรงงานคู่แข่งในตลาดค่อนข้างยากข้ึน ท าให้สูญเสียโอกาสในการขาย 

จากปัญหาที่ได้กล่าวมาข้างต้น ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วย
แนวคิดของการผลิตแบบลีน (Lean) มาประยุกต์ใช้ โดยอาศัยเครื่องมือการผลิตแบบลีน และ
เครื่องมือทางสถิติเข้ามาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบด้วย 1) การด าเนินการ
กิจกรรม 5ส.  2) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 4) การออกแบบ
การทดลอง และ  5) การจัดท างานมาตรฐาน เพ่ือน ามาช่วยแก้ไขสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นดังกล่าวนี้ 
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รูปที่ 1.1 ปริมาณความต้องการของลูกค้าและปริมาณผลผลิตจริงแต่ละผลิตภัณฑ์ในปี 2559 
 

 
 

รูปที่ 1.2 เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าแต่ละผลิตภัณฑ์ในปี 2559 
 

จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานผลิตลวดสแตนเลส พบว่าปริมาณผลผลิตจริงของลวด
เชื่อมทิก มีปริมาณที่น้อยกว่าปริมาณความต้องการของลูกค้าซึ่งเท่ากับ 362,592 กิโลกรัมเท่านั้น จาก
ปริมาณความต้องการของลูกค้าทั้งหมด 420,000 กิโลกรัมต่อปี ดังแสดงรูปที่ 1.1 เมื่อคิดเป็น
เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้ามีค่าเท่ากับ 87.17เปอร์เซ็นต์ (ลวดเชื่อมทิ
กรวมทั้งหมด 7 รุ่น) เท่านั้น เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกมีความสามารถใน
การตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าน้อยที่สุด จึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อความสามารถในการ
แข่งขันขององค์กรดังแสดงในรูปที่ 1.2 

 
 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



3 
 

ตำรำงท่ี 1.1 ข้อมูลการบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าต่อปีของลวดเชื่อมทิกแต่ละรุ่น 

 
จากปริมาณความต้องการของลูกค้าของลวดเชื่อมทิกทั้งหมด 7 รุ่น พบว่าลวดเชื่อมทิกรุ่น 

M1.0 และ รุ่น M1.2 มีเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าน้อยที่สุดเมื่อ เทียบ
กับลวดเชื่อมทิกรุ่นอ่ืนๆ โดยเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าท้ัง 2 รุ่น เท่ากับ 
67.24 % และ 71.67 % ดังแสดงในตารางที่ 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รุ่นของลวด
เชื่อมทิก 

ปริมาณความต้องการของ
ลูกค้า (กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิตจริง 
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุตาม
ปริมาณความต้องการของ

ลูกค้าต่อปี (%) 
M1.0 36,000 24,205 67.24 
M1.2 42,000 30,100 71.67 
M1.6 84,000 76,200 90.71 
M2.0 72,000 65,280 90.67 
M2.4 81,000 73,850 91.17 
M3.2 60,000 54,456 90.76 
M4.0 45,000 42,042 93.43 
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รูปที่ 1.3 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 
 

จากรูปที่1.3 แสดงกระบวนการผลิตของลวดเชื่อมทิกทั้งหมด 14 กระบวนการ พบปัญหาที่
กระบวนการตัดความยาวเป็นส่วนใหญ่ ซึ่งไม่สามารถผลิตลวดเชื่อมทิกได้ตามปริมาณความต้องการ
ของลูกค้า ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกที่จะศึกษาในกระบวนการผลิตนี้ และจะอธิบายถึงที่มาของปัญหาและ 
การวิเคราะห์ข้อมูลของกระบวนการนี้ในล าดับต่อไป  
 

ไม่ผ่าน 

2. การต้มเคลือบผิววัตถุดิบ (Pre-Coating) 
 

4. การล้างผิวลวดรอบที1่ (Cleaning 1) 
 

5. การอบอ่อนรอบที่ 1 (Annealing 1) 
 

6. การรีดลดขนาดรอบที่ 2 (Drawing 2) 
 

7. การอบอ่อนรอบท่ี 2 (Annealing 2) 
 

8. การรีดลดขนาดรอบที่ 3 (Drawing 3) 
 

3. การรีดลดขนาดรอบที่ 1 (Drawing 2) 
 

9. การตัดความยาว (Cutting) 
 

10. การล้างผิวลวดรอบที ่2 (Cleaning 2) 

1. การเตรยีมวัตถุดบิ (Pre-Wire rod) 
(Pre-Wire rod) 

11. การอบแห้ง (Drying) 

12. การพ่นสี (Marking) 
 

14.การบรรจุหบีห่อ (Packaging) 
 

13. การตรวจสอบ
คุณภาพผิวสินค้า 

ผ่าน 
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รูปที่ 1.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรในกระบวนการต่างๆ  
ของรุ่น M1.0 

 

 
 

รูปที่ 1.5 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรในกระบวนการต่างๆ 
ของรุ่น M1.2 

 
จากปัญหาที่ 1 ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร ปี 2559 พบว่าเวลา

ในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นานที่สุดเฉลี่ยเท่ากับ 631 นาที/ครั้ง และ 641 นาที/ครั้ง ของลวดเชื่อม
ทิก รุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ ในกระบวนการตัดความยาว ดังแสดงในรูปที่ 1.4 และ รูปที่ 
1.5 ซึ่งเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรส่วนใหญ่มาจากเวลาการปรับแต่งเครื่องจักรเบื้องต้นและเวลา
การปรับแก้ไขงาน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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      รูปที่ 1.6 แผนภูมิพาเรโตทีแ่สดงเวลาในการผลิตในแต่ละข้ันตอนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
 

 
 
      รูปที ่1.7 แผนภูมิพาเรโตทีแ่สดงเวลาในการผลิตในแต่ละข้ันตอนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 
 

จากปัญหาที่ 2 ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูล เวลาในการผลิตแต่ละกระบวนการปี 2559 พบว่า
เวลาในการผลิตในกระบวนการตัดความยาวของลวดเชื่อมทิกเท่ากับ 3,333 นาที/200 กิโลกรัม และ
2,500 นาที/200กิโลกรัม ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 ตามล าดับ ดังแสดงในรูปที่ 1.6 และ 
รูปที่ 1.7 

 
 
 
 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 1.2 เปอร์เซ็นต์ของเสียของลวดเชื่อมทิกในแต่ละรุ่นปี 2559  
 

รุ่นของลวดเชื่อมทิก 
ปริมาณผลผลิตจริง 

(กิโลกรัม.) 
จ านวนของเสียที่เกิดข้ึน

ต่อปี (กิโลกรัม.) 
เปอร์เซ็นต์ของเสียที่

เกิดข้ึนต่อปี (%) 
M1.0 24,205 2,543 10.51 
M1.2 30,100 2,443 8.12 
M1.6 76,200 541 0.71 
M2.0 65,280 510 0.78 
M2.4 73,850 603 0.82 
M3.2 54,456 405 0.74 
M4.0 42,042 412 0.98 
 
จากปัญหาที่ 3 ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นปี 2559 ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 

ทั้งหมด 7 รุ่นพบว่า เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้นต่อปีมากที่สุดเท่ากับ 10.51 เปอร์เซ็นต์ รองลงมา
เท่ากับ 8.12 เปอร์เซ็นต์ ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ ดังแสดงในตารางที่ 
1.2 จึงส่งผลให้ไม่สามารถผลิตงานได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้า 
 
ตำรำงที่ 1.3 ข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
 

รายละเอียด 
 
เดือน (2559) 

ปริมาณความต้องการ
ของลูกค้า (กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิตจริง
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุ
ตามแผนต่อเดือน (%) 

มกราคม 3,000 2,027 67.57 
กุมภาพันธ์ 3,000 1,997 66.57 
มีนาคม 3,000 2,015 67.17 
เมษายน 3,000 1,997 66.57 
พฤษภาคม 3,000 2,089 69.63 
มิถุนายน 3,000 1,989 66.30 
กรกฎาคม 3,000 2,014 67.13 
สิงหาคม 3,000 2,024 67.47 
กันยายน 3,000 2,018 67.27 
ตุลาคม 3,000 2,036 67.87 
พฤศจิกายน 3,000 1,988 66.27 
ธันวาคม 3,000 2,011 67.03 
ผลรวม 36,000 24,205 806.85 
ค่าเฉลี่ย 3,000 2,017.08 67.24 

ที่มา: แผนกผลิตโรงงานผลิตลวดเชื่อมทิก กรณีศึกษา เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 1.4 ข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 
 

             รายละเอียด 
 
เดือน (2559) 

ปริมาณความต้องการ
ของลูกค้า (กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิต
จริง(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุ
ตามแผนต่อเดือน (%) 

มกราคม  3,500 2,430 69.43 
กุมภาพันธ์  3,500 2,500 71.43 
มีนาคม  3,500 2,523 72.09 
เมษายน  3,500 2,355 67.29 
พฤษภาคม  3,500 2,590 74.00 
มิถุนายน  3,500 2,525 72.14 
กรกฎาคม  3,500 2,547 72.77 
สิงหาคม  3,500 2,603 74.37 
กันยายน  3,500 2,560 73.14 
ตุลาคม  3,500 2,557 73.06 
พฤศจิกายน  3,500 2,510 71.71 
ธันวาคม  3,500 2,400 68.57 
ผลรวม 42,000 30,100 860 
ค่าเฉลี่ย 3,500 2,508 71.67 

ที่มา:แผนกผลิตโรงงานผลิตลวดเชื่อมทิก กรณีศึกษา 
 
จากตารางที่ 1.3 และ ตารางที่ 1.4 จะเห็นได้ว่าปริมาณผลผลิตจริงต่ ากว่าปริมาณความ

ต้องการของลูกค้า ซึ่งจากข้อมูลในระยะเวลา 1 ปี ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนธันวาคม 2559 ซึ่ง
ตารางที่ 1.3 จะแสดงข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือนของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 ผลรวม
ทั้งปีเท่ากับ 67.24 เปอร์เซ็นต์/ปี และ จากตารางที่ 1.4 จะแสดงข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือน
ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 จะเห็นได้ว่ามีผลรวมเท่ากับ 71.67 เปอร์เซ็นต์/ปี โดยมีสาเหตุ
มาจาก เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน ดังแสดงในรูปที่ 1.4 และ รูปที่ 1.5 รอบเวลาการผลิต
จริงที่นาน ดังแสดงในรูปที่ 1.6 และ รูปที่ 1.7 โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3,333 นาที/200กิโลกรัมของ
ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ เท่ากับ 2,500 นาที/200กิโลกรัม ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 
รุ่น M1.2 และเปอร์เซ็นต์ของเสียทีสู่ง ดังแสดงตารางที่ 1.2 จากปัญหาที่เกิดขึ้นจะเห็นได้ว่าโรงงานไม่
สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ได้ตรงตามปริมาณความต้องการของ
ลูกค้าได้ จึงเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น ดังนั้นโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จึงจ าเป็นต้องหาวิธีในการลดหรือก าจัดการสูญเปล่า (Muda) และเพ่ิมผลผลิตให้เป็นไปตามปริมาณ
ความต้องการของลูกค้าให้มากที่สุดเพ่ือจะไม่ท าให้สูญเสียโอกาสทางการขายได้ 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

1.2.1 เพ่ือประยุกต์ใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน หรือวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการ
ใช้แนวคิดของการผลิตแบบลีนและเครื่องมือทางสถิติมาช่วยในการแก้ไขปัญหาของโรงงานผลิต
ลวดสแตนเลส กรณีศึกษา  

1.2.2 เพ่ือลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรของกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 
รุ่น M1.0 จากเดิมเวลาเฉลี่ย 631 นาที/ครั้ง ให้เหลือน้อยกว่าหรือเท่ากับ 200 นาที/ครั้ง และรุ่น 
M1.2 จากเดิมเวลาเฉลี่ย 641 นาท/ีครั้ง ให้เหลือน้อยกว่าหรือเท่ากับ 200 นาท/ีครั้ง  

1.2.3 เพ่ือลดรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 จาก
เดิม 3,333 นาที/200กิโลกรัม ให้เหลือน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2,496 นาที/200กิโลกรัม และ รุ่น M1.2 
จากเดิม 2,500 นาท/ี200กิโลกรัม ให้เหลือน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2,139 นาที/200กิโลกรัม 

1.2.4 เพ่ือลดเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้นของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 จากเดิม 7.51 
เปอร์เซ็นต์ ให้เหลือน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2 เปอร์เซ็นต์ และ รุ่น M1.2 จากเดิม 5.19 เปอร์เซ็นต์ ให้
เหลือน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2 เปอร์เซ็นต ์

1.2.5 เพ่ือเพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น 
M1.0 และ รุ่น M1.2 ให้มากกว่า หรือเท่ากับ 80 เปอร์เซ็นต์ 

1.2.6 เพ่ือสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 
ให้มากกว่า หรือเท่ากับ 95 เปอร์เซ็นต ์

 
1.3 ขอบเขตของกำรวิจัย 

1.3.1 ศึกษาโรงงานผลิตลวดสแตนเลสเป็นตัวอย่างในงานวิจัย เพ่ือเป็นตัวอย่างในการ
ปรับปรุงในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก โดยใช้เครื่องมือของการผลิตแบบลีน และ
เครื่องมือทางสถิติเข้ามาช่วยแก้ไขปัญหา ประกอบด้วย  1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. 2) การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 4) การออกแบบการทดลอง และ 5) 
การจัดท างานมาตรฐาน  

1.3.2 ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ขั้นตอน วิธีการผลิต และเวลาในการผลิต
แต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 

1.3.3 ตัวชี้วัดประสิทธิภาพการผลิตของงานวิจัยนี้มี 5 ตัวชี้วัดได้แก่ เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักร รอบเวลาการผลิตจริง เปอร์เซ็นต์ของเสีย เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือน 
และเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือน โดยเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนการปรับปรุง 12 เดือนและ
ผลลัพธ์หลังการปรับปรุงอย่างน้อย 6 เดือน 

 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.4 ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวิจัย 
การด าเนินงานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิตลวดสแตนเลส โดยใช้แนวคิดของการ

ผลิตแบบลีน มีขั้นตอนดังนี้ 
1.4.1 ศึกษาทฤษฎี หลักการ และทบทวนงานวิจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงการผลิต

ลวดสแตนเลส ด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีน  
1.4.2 ศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันของโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา และระบุ

ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณศีึกษา ซึ่งมีอยู่ 3 สาเหตุหลัก คือ  
1. เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน 
2. รอบเวลาการผลิตที่นาน 
3 เปอร์เซ็นตข์องเสียทีสู่ง 
1.4.3 ท าการวิเคราะห์และหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาส าคัญที่มีผลต่อการผลิตของ

ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก ด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และแผนภูมิ
พาเรโต (Pareto analysis) ของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์เชื่อมทิก 

1.4.4 น าเครื่องมือจากแนวคิดของการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการแก้ไขปัญหา และ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกโดยปัญหาอ้างอิงจากข้อที่ 1.4.2 ที่กล่าวมาแล้ว
ดังนี้ 

1.4.4.1 การด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) และการ
ปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว  (Quick Changeover) มาใช้แก้ปัญหาเวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักรที่นาน 

1.4.4.2 การน าการด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) การ
ปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว  (Quick Changeover) การออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment) และ การจัดท างานมาตรฐาน (Work Standardization) มาใช้แก้ไขปัญหารอบเวลา
การผลิตที่นาน 

1.4.4.3 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) การน าการออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment) และการจัดท างานมาตรฐาน เข้ามาช่วยแก้ไขปัญหาเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง 

1.4.5 สรุปผลเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการปรับปรุงโดยพิจารณาจาก 5 ตัวชี้วัดได้แก่ 
เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร รอบเวลาการผลิต เปอร์เซ็นต์ของเสีย เปอร์เซ็นต์การบรรลุตาม
แผนการผลิตต่อเดือน และเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือน  

1.4.6 สรุปผลการวิจัย  
1.4.7 จัดท ารูปเล่มงานวิจัย  

 
1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรวิจัย 

1.5.1 สามารถน าเอาหลักการและวิธีการของเทคนิคการปรับปรุงการผลิตด้วยแนวคิดของ
การผลิตแบบลีน มาใช้ในการปรับปรุงการผลิตลวดเชื่อมทิก เพ่ือสามารถลดเวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักร ลดรอบเวลาการผลิตจริง ลดเปอร์เซ็นต์ของเสีย เพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิต
และเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือนได้ 

1.5.2 เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีน  (Lean 
Manufacturing Concepts) ในอุตสาหกรรมที่มีการผลิตที่เก่ียวข้อง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
ในบทที่ 2 นี้จะได้กล่าวถึงแนวคิดของการผลิตแบบลีน  (Lean Manufacturing) ซึ่งประกอบด้วย

หัวข้อดังนี้วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนโครงสร้างของระบบการผลิตแบบลีน แนวคิด
เบื้องต้นของระบบการผลิตแบบลีน จากนั้นจะกล่าวถึงเครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบ
ลีนอุตสาหกรรมการผลิตสแตนเลส และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการผลิตแบบลีน 

 
2.1 ความหมายและความส าคัญของการผลิตแบบลีน 

 ในปัจจุบัน สินค้ามีวงจรชีวิตหรืออายุที่สั้นลง ลูกค้ามีความต้องการที่หลากหลายมากข้ึน การ
ผลิตสินค้าในยุคโลกาภิวัตน์และความต้องการข้อมูลข่าวสารที่มากขึ้น การด าเนินงานทางธุรกิจโดย
พาณิชย์อิเล็กทรอนิกส์ (E-commerce/E-business) เพ่ิมมากขึ้น ถือเป็นแรงผลักดันที่ส าคัญที่ท าให้
องค์กรต่างๆ ให้ความส าคัญกับการลดระยะเวลาในการผลิตสินค้า และการตอบสนองความต้องการ
ลูกค้าอย่างรวดเร็ว วิธีหนึ่งที่องค์กรสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วและ
แน่นอนคือ การจัดเก็บสินค้าคงคลังไว้ในคลังสินค้า เพ่ือรอค าสั่งซื้อจากลูกค้า แต่การด าเนินธุรกิจที่มี 
การแข่งขันในปัจจุบัน การจัดเก็บสินค้าคงคลังในจ านวนมาก ไม่ใช่วิธีการที่เหมาะสมอีกต่อไป 
เนื่องจากวิธีนี้จะก่อให้เกิดต้นทุนของสินค้าคงคลัง ได้แก่ ต้นทุนการจัดเก็บสินค้า และต้นทุนค่าเสีย
โอกาสอันเนื่องมาจากสินค้าที่ล้าสมัยหรือสินค้าที่เสื่อมสภาพ โดยเฉพาะสินค้าจ าพวกอิเล็กทรอนิกส์
หรือเทคโนโลยี เช่นสมาร์ทโฟน แท็บเล็ตและคอมพิวเตอร์ วิธีการที่มีความเหมาะสมมากกว่า คือ การ
ท าให้ระบบการผลิตมีความเป็น “ลีน (Lean)” มากท่ีสุด หรือมีความสูญเปล่าน้อยที่สุด หรือสามารถ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตได้อย่างรวดเร็ว เพ่ือตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงความต้องการของ
ลูกค้าได้ตลอดเวลา ความหมายของการผลิตแบบลีนมีดังนี้ 

 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญา แนวคิดและวิธีการของระบบการผลิต 
ส าหรับการผลิตสินค้าหรือบริการที่มุ่งเน้นที่การลดเวลาตั้งแต่การรับใบสั่งซื้อจากลูกค้า จนถึงการส่ง
มอบสินค้าให้กับลูกค้า ด้วยวิธีการลดหรือก าจัดความสูญเปล่า (Waste หรือ Muda) 
 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นแนวคิดของกระบวนการผลิตสินค้าหรือการ
ให้บริการ เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) ลดเวลารวมในกระบวนการผลิต (Lead Time) และลด
ต้นทุนการผลิต (Cost) ด้วยวิธีการลดหรือก าจัดความสูญเปล่า (Waste) 
 การผลิตแบบลีน เป็นแนวคิดที่ได้รับการยอมรับและประยุกต์ใช้กันอย่างแพร่หลาย  เป็น
วิธีการในการพัฒนาระบบการผลิตสินค้าหรือการให้บริการความเป็นเลิศ และเป็นเทคนิคหรือวิธีการที่
ส าคัญที่ใช้ในการจัดการกระบวนการเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันให้แก่องค์กร ที่มุ่งเน้นที่
การก าจัดความสูญเปล่า (Waste) หรือกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าในกระบวนการ (Non-value Added 
Activities) และการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) การผลิต
แบบลีนเป็นการผลิตที่ได้ผลผลิต (Output) หรือสินค้าส าเร็จรูปจ านวนมาก แต่ใช้ปัจจัยน าเข้า 
(Input) หรือทรัพยากรในการผลิตจ านวนน้อย (Doing More with less Resource) เช่น มีความ
ต้องการวัตถุดิบ แรงงาน และพ้ืนที่ส าหรับกระบวนการผลิตในจ านวนน้อย แต่สามารถให้ผลผลิตหรือ
สินค้าส าเร็จรูปในจ านวนมาก รูปที่ 2.1 เปรียบเทียบการผลิตแบบดั้งเดิมและการผลิตแบบลีนโดยที่
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การผลิตแบบลีนมีการลดหรือการก าจัดคาวมสูญเปล่า ซึ่งส่งผลโดยตรงให้เวลารวมในการผลิตสั้นลง 
และองค์กรสามารถจัดส่งสินค้าหรือบริการให้กับลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว 

 

 
 

รูปที่ 2.1 การเปรียบเทียบการผลิตแบบดั้งเดิมและการผลิตแบบลีน (สิทธิพร พิมพ์สกุล, 2559) 
 

 ค าว่า “ลีน” (Lean) ในความหมายทั่วไป หมายถึง ผอม บาง หรือไม่มีไขมัน  ถ้าเปรียบกับ
คนที่ลีน  หมายถึง คนที่มีรูปร่างผอม เพรียวบาง สมส่วน ปราศจากไขมัน  หรือเป็นคนที่มีสุขภาพดี มี
ความแข็งแรง และมีโอกาสเป็นโรคภัยไข้เจ็บต่างๆน้อยกว่าคนที่ไม่ลีน แต่ถ้าเปรียบกับองค์กรหรือ
ระบบการผลิตที่ลีน หมายถึง องค์กรหรือระบบการผลิตที่มี การด าเนินงานปราศจากความสูญเปล่า 
หรือกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าในทุกกระบวนการมีความสามารถในการปรับตัว มีความสามารถในการ
ตอบสนองต่อความต้องการของตลาดและลูกค้าได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ รวมทั้งมี โอกาสที่
จะเกิดปัญหาในการท างาน หรือปัญหาด้านคุณภาพน้อยกว่าองค์กรหรือระบบการผลิตที่ไม่ลีน 

 โรงงานอุตสาหกรรมในประเทศญี่ปุ่นได้เรียนรู้ “ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี”  (Just in 
Time Production System, JIT) หรื อ  “ระบบการผลิตแบบโต โยต้ า ” (Toyota production 
System, TPS) ตั้งแต่ประมาณปี ค.ศ.1970 เป็นต้นมา หลังจากที่ค้นพบว่าบริษัทโตโยต้ามีการท างาน
ที่ประสบความส าเร็จ และสามารถผ่านวิกฤตการณ์น้ ามันมาได้ หลายองค์กรในประเทศสหรัฐอเมริกา
ได้ เ ริ่ ม ต้ นประยุ กต์ ใ ช้ แนวคิ ด  “ระบบการผลิ ตแบบลีน ” (Lean Production หรื อ  Lean 
Manufacturing System) ที่มีแนวคิดดั้งเดิมมาจากระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) หรือระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ประมาณปี ค.ศ.1980 เป็นต้นมา องค์กรต่างๆพยายามประยุกต์ใช้
แนวคิดของการผลิตแบบลีน เพราะต้องการลดปริมาณการจัดเก็บวัสดุคงคลัง และสินค้าคงคลังและ
ต้องการให้ผู้ส่งมอบวัตถุดิบ (Suppliers) จัดส่งชิ้นส่วนในจ านวนน้อยๆ บ่อยๆ และทันเวลาในการ
ผลิต องค์กรที่ประสบความส าเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนจะเข้าใจถึงความสัมพันธ์
กันของแนวคิดต่างๆ ของระบบการผลิตแบบลีน และต้องมีการประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสม ตามบริบท
และสภาพแวดล้อมของแต่ละองค์กรซึ่งมีเหตุผลเพราะความจ าเป็นของการผลิตแบบลีน คือ การก าจัด
ความสูญเปล่า การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร การท างานร่วมกันอย่างใกล้ชิดกับผู้ส่งมอบวัตถุดิบ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การเคลื่อนที่ของชิ้นงานอย่างต่อเนื่อง การใช้ทรัพยากรการผลิตอย่างคุ้มค่าและเต็มประสิทธิภาพ การ
มุ้งเน้นที่คุณภาพของสินค้าหรือบริการ การไม่ปกปิดปัญหา และการท างานร่วมกันเป็นทีมเพ่ือแก้ไข
ปัญหาต่างๆ 

 จุดมุ่งหมายที่ส าคัญของกระบวนการผลิตแบบลีน คือ เพื่อผลิตสินค้าหรือบริการที่มี 
1. คุณภาพที่ดีที่สุด (Highest Quality) 
2. เวลารวมในการผลิตสั้นที่สุด (Shortest Lead Time) 
3. ต้นทุนในการผลิตต่ าที่สุด (Lowest Cost) 
ตารางที่ 2.1 แสดงการเปรียบเทียบคุณลักษณะด้านต่างๆระหว่างการผลิตแบบจ านวนมาก 

(Mass Production) และการผลิตแบบลีน (Lean Production) ซึ่งจะเห็นได้ว่า การผลิตแบบลีนมี
รูปแบบการด าเนินงานที่สามารถตอบสนองความต้องการลูกค้าในปัจจุบันได้ดีกว่าการผลิตแบบ
จ านวนมาก เช่น การผลิตแบบลีนมุ่งเน้นที่ความต้องการของลุกค้าเป็นหลัก มีการจัดเก็บพัสดุคงคลัง
ในจ านวนน้อย มีขั้นตอนการท างานที่เรียบง่ายใช้เวลาน้อย ปัญหาด้านคุณภาพได้รับการแก้ไขอย่าง
ต่อเนื่องและสม่ าเสมอ และที่ส าคัญคือมีความสูญเปล่าหรือกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าจ านวนน้อยหรือ
เกือบจะเป็นศูนย์ 
 
ตารางท่ี 2.1 การเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างการผลิตแบบจ านวนมากและการผลิตแบบลีน 

การผลิตแบบจ านวนมาก 
(Mass Production) 

การผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 

ผลิตสินค้าครั้ง/ล็อตละมากๆ ตามแผนการผลิต
หรือพยากรณ์ (Forecast) 

ผลิตสินค้าครั้ง/ล็อตละน้อยๆ ตามความต้องการ
ของลูกค้า (Customer Order) 

พัสดุคงคลังมีจ านวนมาก พัสดุคงคลังมีจ านวนน้อยหรือเท่าท่ีจ าเป็น 
ขั้นตอนการผลิตมีความซับซ้อน ยุ่งยากต่อการ
ปรับเปลี่ยน และไม่ยืดหยุ่น 

ขั้นตอนการผลิตมีความเรียบง่าย ไม่ยุ่งยากต่อ
การปรับเปลี่ยน และยืดหยุ่น 

ความสูญเปล่า หรือกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่ามี
จ านวนมาก 

ความสูญเปล่า หรือกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่ามี
จ านวนน้อย 

เวลารวมในการผลิต (Lead time) นาน เวลารวมในการผลิต (Lead time) สั้น 
ปัญหาทางคุณภาพถูกปกปิด ไม่ชัดเจน ปัญหาทางคุณภาพถูกเปิดเผย ชัดเจน 
การปรับตั้งเครื่องจักรไม่บ่อย แต่ใช้เวลาครั้งละ
นานๆ 

การปรับตั้งเครื่องจักรบ่อย แต่ใช้เวลาครั้งละ
สั้นๆ 

การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตมีการด าเนินการ
นานๆครั้ง 

การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตมีการด าเนินการ
อย่างต่อเนื่อง 

 
2.2 โครงสร้างของระบบการผลิตแบบลีน  

องค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีน เปรียบเสมือนกับโครงสร้างของวิหารดังแสดงในรูป
ที่ 2.2 มีส่วนแรกคือ รากฐานของวิหารซึ่งเป็นพ้ืนฐานที่ส าคัญมากที่สุดเปรียบเสมือนกับแนวคิดของ
ลีน (Lean Thinking) ซี่งสร้างขึ้นเพ่ือให้พนักงานทุกคนในองค์กรเกิดความตระหนักถึงความสูญเปล่า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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สามารถแยกแยะงานที่เพ่ิมคุณค่าและไม่เพ่ิมคุณค่าออกจากกัน  (Initated Awareness) สามารถ
จัดการกับความเปลี่ยนแปลง (Change Management) และปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานทุก
ระดับด้วยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) นอกจากนี้ยังพิจารณาน าเอานวัตกรรม (Innovation) 
และเทคโนโลยีที่เหมาะสมมาใช้เพ่ือให้พนักงานทุกคนเกิดความมุ่งมั่นร่วมมือกันก าจัดความสูญเปล่า
และพัฒนาคุณค่าของงานที่ท า 

องค์ประกอบส่วนที่สองคือบริเวณพ้ืนที่ของวิหาร ก่อนการน าเครื่องมือต่างๆของลีนมาใช้
จะต้องวิเคราะห์และวางแผนงาน (Analysis and Planning) โดยประเมินผลการจัดการกระบวนการ
ในสภาพปัจจุบันตามแนวทางของระบบลีน และวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการเพ่ือหาจุดปรับปรุง
และวางแผนการปรับปรุงด้วยแผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Map, VSM) ขณะเดียวกันทุก
ฝ่ายในองค์กรต้องร่วมมือกันก าหนดนโนบาย ตัวชี้วัด และเป้าหมายให้สอดคล้องกับแผนการ
ด าเนินงานแล้วสื่อสารถ่ายทอดไปทั่วทั้งองค์กร (Policy Deployment) เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการ
ติดตามความคืบหน้า ปัญหา และอุปสรรคของการปรับปรุง 

ถ้าหากวิหารดังกล่าวมีรากฐาน และพ้ืนที่แข็งแรงมั่นคงก็จะส่งผลให้เสาซึ่งเป็นโครงสร้างส่วน
ถัดมาของวิหารทุกต้นแข็งแรงด้วยเช่นกัน เสาแต่ละต้นในที่นี้ก็คือองค์ประกอบส่วนที่สาม ซึ่งเป็น
กิจกรรมหรือเครื่องมือในการลดหรือก าจัดสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่าในกระบวนการ และเน้นการสร้างคุณค่า
ในกระบวนการอย่างเป็นระบบ ซึ่งในเสาแต่ต้นประกอบด้วยดังนี้ (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

เสาต้นที่ 1 การพัฒนาบุคลากร (Human Development)  โดยการฝึกอบรมพ้ืนฐานความรู้
ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแบบลีน ให้แก่พนักงานในรูปแบบต่างๆ ตามความเหมาะสม การ
สนับสนุนให้พนักงานรวมกลุ่มในรูปแบบต่างๆ เพ่ือร่วมมือกันท าการปรับปรุงงาน (Small Group 
Activities) การสร้างช่องทางให้พนักงานแต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็น และรณรงค์ส่งเสริมการ
ปรับปรุงงานด้วยกิจกรรมข้อเสนอแนะ (Suggestion) ตลอดจนการพัฒนาความสามารถของพนักงาน
ให้สามารถปฏิบัติงานได้หลายหน้าที่ (Multi Skilled Operator) 

เสาต้นที่ 2 การประกันคุณภาพสินค้า (Quality Assurance) โดยด าเนินการแก้ไชปัญหาใน
กระบวนการ (Problem Solving) และสร้างระบบการควบคุมคุณภาพของพนักงานและเครื่องจักร
อัตโนมัติ (Autonomation) ได้แก่ ระบบการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) และระบบป้องกัน
ความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร (Poka-Yoke) 

เสาต้นที่ 3 การควบคุมการผลิต (Production Control) โดยการสร้างมาตรฐานในการ
ท างาน (Standardized Work) การก าหนดจังหวะในการผลิตตามความต้องการของลูกค้าด้วยการ
ก าหนดรอบเวลามาตรฐานในการท างาน  (Takt Time) การปรับปรุงรอบเวลาในการท างานจริง 
(Cycle Time) การผลิตแบบต่อเนื่อง  (Continuous Flow) การปรับเรียบการผลิต  (Leveled 
Production) และการใช้ระบบดึง (Pull System) โดยใช้เครื่องมือคือระบบคัมบัง (Kanban) มาช่วย
ในการควบคุมการผลิต 

เสาต้นที่ 4 การจัดการเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ (Machine Management) โดยท าการ
ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร (Quick Changeover) การเพ่ิมความยืดหยุ่นให้แก่กระบวนการ
ผลิตด้วยการจัดการจัดสายการผลิตแบบเชลลูลาร์  (Cellular Manufacturing) กิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร (Maintenance Activities) เช่น การบ ารุงรักษาด้วยตัวเอง การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน เป็นต้น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เสาต้นที่ 5 การจัดการสถานที่ท างาน  (Workplace Management) โดยปรับปรุงพ้ืนที่
ท างานด้วยกิจกรรม 5ส. (5S) ซึ่งเป็นพ้ืนฐานของการปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานให้เข้าใจ 
ยอมรับความเปลี่ยนแปลง และให้ความร่วมมือ การปรับปรุงการวางผังโรงงาน (Plant Layout) ตาม
แนวทางของระบบลีน  และพัฒนาประสิทธิภาพในการสื่อสารภายในสถานที่ท างาน  (Visual 
Workplace) 

 

 

รูปที่ 2.2 ส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 
 
2.3 เครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีน 

ดังที่ทราบกันมาแล้วว่าการปรับเปลี่ยนองค์กรหรือการปรับเปลี่ยนสายการผลิต  หรือการ
ปรับเปลี่ยนอะไรที่ให้เกิดความแตกต่างจากของเดิมคงไม่สามารถท าให้เกิดขึ้นได้ในเพียงชั่วข้ามคืนซึ่ง
ประกอบด้วยกิจกรรมต่างๆ ดังเช่นการปรับปรุงสถานที่ การให้บริการลูกค้าการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ 
การขจัดความสูญเปล่าและมุ่งป้องกันไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดข้ึนซ้าอีกโดยเครื่องมือและเทคนิคช่วยในการ
แก้ปัญหาต่างๆ ดังนี้ 

2.3.1 กิจกรรม 5ส. 
กิจกรรม 5ส. เป็นกระบวนการหนึ่งที่เป็นระบบมีแนวปฏิบัติที่เหมาะสม สามารถน ามาใช้เพ่ือ

ปรับปรุงแก้ไขงานและรักษาสิ่งแวดล้อมในสถานที่ท างานให้ดีขึ้น ทั้งในส่วนงานด้านการผลิตและด้าน
การบริการ ซึ่งน ามาใช้ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานขององค์กรได้อีกทางหนึ่ง 5ส. เป็นค าย่อที่
แปลมาจาก 5S ดังแสดงในรูปที่ 2.3 ซึ่งเป็นอักษรตัวแรกของค าในภาษาญี่ปุ่นได้แก่ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 2.3 โครงสร้าง 5ส. (กฤชชัย อนรรฆมณี และคณะ, 2551) 
 

2.3.1.1 สะสาง (Seiri)  
การแยกสิ่งของที่จ าเป็นออกจากสิ่งของที่ไม่จ าเป็นและขจัดสิ่งของที่ไม่จ าเป็นออกไป  สภาพ

ของสถานที่ท างานที่มีสิ่งของเก็บไว้จ านวนมาก ไม่ว่าจะเป็นสิ่งที่สามารถใช้ได้ หรือดูเหมือนจะใช้ได้
รวมไปถึงหลายสิ่งหลายอย่างที่ไม่สามารถใช้งานได้ ตามตารางที่ 2.2 แต่ด้วยความรู้สึกเสียดายจึงเก็บ
ไว้ โดยคิดว่าการมีสิ่งของเก็บไว้มากๆ อยู่ในสถานที่ท างานนั้นเป็นสิ่งดี ท าให้มั่นใจและมีความพร้อมที่
จะสามารถท างานได้ตลอดเวลา หรือคิดว่าของทั้งหมดเป็นทรัพย์สินของหน่วยงานที่สามารถคิดเป็น
มูลค่าทางบัญชีได้ไม่เอาไปไหน แต่เมื่อถึงเวลาจะใช้งานจริงอาจไม่สามารถใช้งานได้เพราะเสื่อม
คุณภาพแล้ว สภาพที่มีการเก็บสิ่งของมากเกินความจ าเป็นก่อให้เกิดความสิ้นเปลืองหรือความสูญเสีย
มากกว่าผลประโยชน์ที่จะได้รับ เพ่ือขจัดความสิ้นเปลือง และความสูญเสียในการเก็บสิ่งของมาก
เกินไป จ าเป็นต้องมีการสะสาง เพ่ือให้มั่นใจว่ามีแต่สิ่งของที่จ าเป็นเท่านั้นในสถานที่ท างาน  โดย
หลักการและวิธีปฏิบัติแล้ว มีประเด็นส าคัญท่ีต้องพิจารณาในเรื่องของการสะสางดังต่อไปนี้ 

1. การก าหนดเกณฑ์ว่าสิ่งของอะไรบ้างที่จ าเป็นต้องท าการสะสาง และแจ้งรายละเอียดให้ทุก
คนทราบ 

2. ก าหนดแนวทางว่าสิ่งของที่จะท าการสะสางออกจากสถานที่ เป็นสิ่งของประเภทใดจะไป
ทิ้งหรือขาย หรือจัดเก็บ สิ่งของประเภทใดที่พนักงานไม่สามารถตัดสินใจได้ และไม่อยู่ในเกณฑ์ ให้
ผู้บริหารเป็นผู้ตัดสินใจว่าจะท าอย่างไร (อาจใช้ป้ายรอตัดสินใจ) 

3. ผู้บริหารต้องรับผิดชอบตรวจสอบสิ่งของที่จะขายหรือทิ้ง เพ่ือให้มั่นใจว่าการสะสางนั้น
ด าเนินการอย่างถูกต้อง 

 
 
 
 
 

สะสาง (Seiri)

สะดวก (Seito)

สะอาด (Seiso)

สุขลักษณะ (Seiketsu)

สร้างนิสัย (Shitsuke)

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 2.2 แนวทางกิจกรรมสะสาง 

 
2.3.1.2 สะดวก (Seiton)  
การจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของต่างๆ ในที่ท างานให้เป็นระเบียบเพ่ือความสะดวกและปลอดภัย

และคงไว้ซึ่งคุณภาพ ประสิทธิภาพในการท างาน เมื่อสถานที่ท างานเหลือแต่สิ่งที่จ าเป็นในการ
ปฏิบัติงานจากการสะสางแล้ว ขั้นต่อไปก็เป็นเรื่องของการจัดสิ่งของให้อยู่เป็นหมวดหมู่ มีป้ายชัดเจน
และเหมาะสมต่อสภาพการใช้งานที่ทุกคนสามารถเข้าใจได้ง่าย การท าเช่นนี้จะท าให้ลดการสูญเสีย
เวลาในการค้นหา การหยิบและการจัดเก็บไม่ผิดพลาดซึ่งมีผลท าให้การผลิตสินค้าและบริการรวดเร็ว 
และถูกต้อง ตามตารางท่ี 2.2  

การจัดสะดวกต้องเริ่มจากการสะสางก่อน ไม่เช่นนั้นต้องใช้แรงงาน และความพยายาม
จ านวนมากในการท าเพราะยังมีสิ่งไม่จ าเป็นปะปนอยู่ การจัดกลุ่ม และการหาพ้ืนที่ในการจัดวางจะ
เป็นเรื่องที่ยาก หลังจากการท าการสะสางให้ก าหนดสิ่งของที่จ าเป็นเหลือแต่สิ่งที่จ าเป็นแล้วก็สามารถ
ท าการจัดวางให้เป็นระเบียบหมวดหมู่ โดยหลักการทั่วไปเป็นการจัดแยก และรวมกลุ่มของสิ่งที่จ าเป็น
ในการใช้งาน ซึ่งอาจจัดกลุ่มได้หลายอย่าง เช่น จัดตามรูปร่างที่เหมือนกัน จัดตามกระบวนการใช้งาน
ก่อนหลัง จัดตามกลุ่มหน้าที่การใช้งาน จัดตามกลุ่มการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ จัดตามกลุ่มที่ควรอยู่
ใกล้สถานที่ใช้งาน ฯลฯ หลังจากจัดเป็นหมวดหมู่แล้ว ต้องก าหนดที่วางให้แน่ชัด โดยค านึงถึงหลัก
ของประสิทธิภาพ คุณภาพและความปลอดภัย นั่นหมายถึงว่าง่ายต่อการหยิบใช้รวดเร็ว การจัดเก็บ
นั้นไม่ก่อให้เกิดความเสียหาย การเสื่อมคุณภาพหรือได้รับการกระทบกระเทือนรวมถึงไม่ก่อให้เกิด
อันตรายต่อ ผู้ปฏิบัติงาน และเพ่ือให้ทุกคนสามารถทราบว่าสถานที่ตรงนั้นใช้วางของสิ่งใด และสิ่งของ
ได้ถูกวางไว้อย่างถูกต้อง จ าเป็นต้องมีป้ายชื่อแสดงที่วางอย่างชัดเจน และป้ายชื่อติดของที่ว่าง สองสิ่ง
นี้ต้องท าควบคู่กันไป เพ่ือไม่ให้เกิดความสับสน และเกิดความผิดพลาดในการหยิบใช้และการน ามา
เก็บคืนที่เดิม ซึ่งการมีป้ายบอกหรือการใช้ สี สัญลักษณ์ เรียกกันว่าการควบคุมด้วยตา (Visual 
Control) ถ้ามีสิ่งใดผิดปกติทุกคนจะสามารถสังเกตเห็นได้ทันทีเมื่อสิ่งของมีจ านวนมาก และต้องการ
ลดการค้นหาลงไปอีกควรมีตารางหรือแผนผังแสดงต าแหน่งวางของจะท าให้ง่ายต่อการไปหยิบหลายๆ 

แนวทาง 
 
 
ประเภทสิ่งของ 

ความถี่ของการใช้ 
 

ข้อดีของการใช้ 
 

ข้อควรปฏิบัติ 
 

สิ่งของที่จ าเป็น 

ใช้บ่อย 
ทุกวัน 

ทุกสัปดาห์ 
เก็บไว้ใกล้ตัว 

เก็บไว้ใกล้บริเวณท่ีท างาน 

ใช้เป็นบางส่วน 
ทุกเดือน 

ทุก 2เดือน 
เก็บไว้ใกล้กระบวนการที่ใช้ 

นานๆใช้ครั้งหนึ่ง ประมาณ 2 ครั้ง/ปี เก็บไว้นอกบริเวณท างาน 

สิ่งของที่ไม่จ าเป็น ไม่ใช้แล้ว - 
ขจัดออกไปจากหน่วยงาน(มี

ค่า-ขาย/ไม่มีค่าทิ้ง) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ชนิด สามารถล าดับได้ว่าควรหยิบของอะไรได้ก่อนเพ่ือไม่ให้เกิดการเคลื่อนที่ที่สูญเปล่า  ซึ่งหมายถึง
การเสียเวลา และก าลังโดยไม่มีประโยชน์ สิ่งส าคัญที่จะรักษาสภาพการจัดเก็บที่ดีคือ การตรวจเช็ค
อย่างสม่ าเสมอว่าสิ่งของอยู่ในที่ที่ก าหนดหรือไม่ ท าให้ทราบว่าทุกคนได้ปฏิบัติตามที่ได้ก าหนดไว้
หรือไม่ ถ้าไม่ปฏิบัติตามก็ต้องค้นหาสาเหตุว่าเกิดจากสิ่งใดอาจจากการแบ่งแยกหมวดหมู่ที่ไม่ถูกต้อง  
ยากต่อการหยิบใช้ จึงท าให้พนักงานไม่อยากปฏิบัติตาม หรือเกิดจากการที่พนักงานยังไม่เข้าใจความ
ส าคัของการเก็บคืนที่ของสิ่งของหลังการใช้งาน หากปฏิบัติได้สม่ าเสมอต่อเนื่องก็สามารถพัฒนาไปใช้
เทคนิคการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้นได้ ควรหมั่นปรับปรุงการจัดสะดวกอยู่เสมอ 

 
 ตารางท่ี 2.3 แนวทางกิจกรรมสะดวก 
 

ประเภท จุดที่ต้องให้ความสนใจกับการท าสะดวก 

สถานที่ บริเวณ 
พ้ืน ทางเดิน บริเวณปฎิบัติงาน ฝาผนัง ตู้ ชั้นเก็บของ ห้องท างาน 
โต๊ะท างาน กระดานติดประกาศ โกดัง 

ผลิตภัณฑ์ 
วัตถุดิบ งานระหว่างกระบวนการผลิต ชิ้นส่วนของเสีย ชิ้นงานที่
ต้องแก้ไข 

เครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

เครื่องจักรในกระบวนการผลิต เอกสารประจ าเครื่อง เครื่องมือ
ทั่วไป เครื่องมือประจ าเครื่องจักร แม่พิมพ์ สายพาน รถเข็น รถ
ยก น้ ามันเครื่อง ระบบลม ระบบไฟฟ้า เครื่องมือวัด มาตรวัด 
ฯลฯ 

 
2.3.1.3 สะอาด (Seiso)  
การท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เครื่องจักร อุปกรณ์รวมทั้งบริเวณพ้ืนที่ท างานการท า

กิจกรรม 5ส. กิจกรรมสะอาดถือได้ว่าเป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญไม่ยิ่งหย่อนไปกว่าขั้นตอนอ่ืน เพราะ
ความสะอาดน ามาซึ่งคุณภาพของงานที่ดี กิจกรรมสะอาด หมายถึงการท าความสะอาดอุปกรณ์ 
เครื่องมือ เครื่องใช้และสถานที่ท างาน เพ่ือให้ปราศจากฝุ่นละอองและคราบสกปรก อีกทั้งจะเป็นการ
ตรวจสอบสภาพของเครื่องมือเครื่องใช้หากมีการช ารุดจะได้มีการซ่อมแซมได้ทันท่วงที  ท าให้การ
ท างานไม่ติดขัด การท าความสะอาดคือ การตรวจสอบ (Cleaning is Inspection) 

เมื่อกล่าวถึงการท าความสะอาด มักจะเข้าใจว่าเป็นหน้าที่ของแม่บ้านหรือพนักงานท าความ
สะอาดแต่ที่จริงแล้วการท าความสะอาดเป็นหน้าที่ของทุกๆ คนเนื่องจากพ้ืนฐานของการผลิตสินค้า
และบริการที่มีคุณภาพมาจาก สถานที่เครื่องจักรเครื่องมืออุปกรณ์การท างานที่สะอาดแม่บ้านอาจท า
ความสะอาดในบางส่วนที่ได้รับมอบหมาย แต่พนักงานที่เกี่ยวข้องกับการท างานจะเป็นผู้รู้จักสถานที่ 
เครื่องจักร อุปกรณ์ของตนดีที่สุด หลักของการท าความสะอาดในการท ากิจกรรม 5ส. คือ การก าหนด
ผู้รับผิดชอบในแต่ละเครื่องจักรหรืออุปกรณ์เพ่ือให้เกิดความรู้สึกเป็นเจ้าของ  (Ownership) เมื่อ
พนักงานลงมือท าความสะอาดเครื่องจักรเครื่องมือของตนก็จะพบเห็นสิ่งที่ผิดปกติ  เช่น นอตหลวม 
เครื่องร้อนหรือสั่นท าให้สามารถแก้ไข และป้องกันไม่ให้เกิดความเสียหายกับเครื่องจักรอุปกรณ์ของ
ตนและกลุ่มงานได้ อีกทั้งก่อให้เกิดความรู้สึกผูกพัน และรักหน่วยงานการท าความสะอาดเช่นนี้เรียก

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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กันว่า การท าความสะอาดเพ่ือตรวจสอบไม่ใช่แค่การปัดกวาดเช็ดถูทั่วไปอย่างที่หลายคนเข้าใจ  2ส. 
สะอาดที่น าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต การท าความสะอาดที่น าไปสู่การเพ่ิมผลผลิตมีอยู่ 3 ระดับด้วยกันคือ 

1. การท าความสะอาดประจ าวัน (Daily Cleanliness) การท าความสะอาดเป็นส่วนหนึ่งใน
หน้าที่การท างานประจ าวัน เป็นการปัดกวาดเช็ดถูพ้ืนที่ทั่วไป พ้ืนที่การท างาน ทางเดิน เครื่องจักร 
อุปกรณ์ ตู้ปราศจากสนิม ฝุ่น น้ ามัน รวมไปถึงการท าความสะอาดใหญ่ประจ าปี 1 หรือ 2 ครั้งต่อปี 
การท าเช่นนี้เพื่อสร้างความรู้สึกการมีส่วนร่วมและความเป็นเจ้าของ  

2. การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleanliness Inspection) หลังจากการท าความ
สะอาดประจ าวันมีการปฏิบัติจนเป็นปกติของการท างานประจ าวันก็สามารถรวมการท าความสะอาด
แบบตรวจสอบเข้ากับการท าความสะอาดประจ าวันโดยใช้ประสาทสัมผัสทั้งห้าเพ่ือค้นหาสิ่งผิดปกติใน
เครื่องจักร หรือบริเวณท่ีท างานอยู่  

3. การท าความสะอาดแบบบ ารุงรักษา (Cleanliness Maintenance) ระหว่างการท าความ
สะอาดแบบตรวจสอบ ถ้าพนักงานค้นพบสิ่งผิดปกติเล็กๆ ไม่ว่าจากตัวเครื่องจักรหรือชิ้นงาน และ
สามารถที่จะปรับปรุงหรือปรับแต่งแก้ไขได้ นับเป็นส่วนหนึ่งของการท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 
แต่ถ้าพนักงานไม่สามารถแก้ไขได้หรือยากต่อการแก้ไข  ต้องมีระบบที่ดีในการติดต่อพนักงานซ่อม
บ ารุงมาด าเนินการอย่างรวดเร็ว และพนักงานประจ าเครื่องควรมีใบตรวจสอบและบันทึกประวัติการ
ผิดปกติและการซ่อม เพ่ือเป็นข้อมูลที่ช่วยในการวางแผนดูแลรักษาเครื่องจักร ต่อไป 

2.3.1.4 สุขลักษณะ (Seiketsu)  
หลังจากได้ด าเนินกิจกรรม 5ส. ไปแล้ว 3ส. คือ สะสาง สะดวก สะอาด ส ตัวต่อไป จะเป็นสิ่ง

ที่ต้องเข้าไปเกี่ยวข้องกับบุคคลโดยตรง คือ ส สุขลักษณะ ซึ่งหมายถึง การรักษามาตรฐานที่ดีของ
ความเป็นระเบียบเรียบร้อย และความสะอาดในสถานที่ท างานในส านักงานให้อยู่ในสภาพที่ดี
ตลอดเวลา รวมทั้งต้องพยายามหาทางปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้นอีกสุขลักษณะหมายถึงการรักษามาตรฐาน
การปฏิบัติ 3ส. แรกที่ดีไว้ ค้นหาสาเหตุต่างๆ เพ่ือยกระดับมาตรฐานให้สูงขึ้นสุขลักษณะเป็นการท า 3
ส. แรกอย่างต่อเนื่องทุกวัน รักษามาตรฐานของความเป็นระเบียบเรียบร้อยของสถานที่ท างานป้องกัน
ไม่ให้กับไปอยู่ในสภาพที่ไม่ดี ทีสามารถสังเกตได้ว่ากิจกรรม 5ส. ของหน่วยงานนั้นๆ ยังพัฒนาไปไม่ถึง 
ส สุขลักษณะ (กฤชชัย อนรรฆมณ ีและคณะ, 2551)  

1. การวางของล้ าเส้นทางเดิน  
2. การวางเครื่องมือผิดที่ที่ก าหนด  
3. เริ่มมีการสะสมของ สิ่งของที่ไม่จ าเป็นต่อการท างาน  
4. ไม่ได้มีการปฏิบัติตามมาตรฐานของแต่ละ ส อย่างสม่ าเสมอ  
5. มีการกระจายของฝุ่นผงอยู่ตลอดเวลา และไม่ได้พยายามหาวิธีป้องกัน  
6. มีน้ ามันรั่วอยู่ตามเครื่องจักร และไม่ได้รับการแก้ไข 
7. เครื่องมือที่ใช้ในแต่ละวันถูกท้ิงอยู่ที่เครื่องจักรหรือบริเวณท างาน  
8. สภาพแวดล้อม แสง สี อากาศ ไม่เหมาะต่อสภาพการท างาน  
9. ไม่มีขนาดที่แน่นอนของป้าย  
10. มีเศษกระดาษ ก้นบุหรี่ทิ้งอยู่ตามพ้ืน กระถางต้นไม้ ซอกมุมต่างๆ 
แนวทางการท าสุขลักษณะ  
1. ก าหนดให้มีการปฏิบัติกิจกรรมโดยเฉพาะ สะสาง สะดวก สะอาด อย่างต่อเนื่อง เช่น 

สัปดาห์ละ 1 ครั้ง หรือเดือนละ 1 ครั้ง ตามความเหมาะสมของหน่วยงาน  
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



20 
 

2. การก าหนดมาตรฐานหรือแนวทางในการปฏิบัติที่เกี่ยวกับ 3ส. แรก อย่างชัดเจน และเป็น
ที่ยอมรับของสมาชิกในพ้ืนที่ ดังนั้นการก าหนดมาตราฐานในพ้ืนที่โดยทั่วไป มักจะให้กลุ่มสมาชิกใน
พ้ืนที่เป็นผู้ก าหนดในช่วงเริ่มต้นท ากิจกรรม เพ่ือให้สามารถปฏิบัติได้ง่ายและได้รับความร่วมมือจาก
สมาชิกในพื้นที ่ 

3. แต่งตั้งคณะกรรมการติดตามผลของการด าเนินกิจกรรม 5ส. เพ่ือให้เกิดรักษามาตรฐาน
อย่างต่อเนื่อง 

2.3.1.5 สร้างนิสัย (Shitsuke)  
กิจกรรมสร้างนิสัยจะสร้างความแตกต่างจากสถานที่ท างานอ่ืนๆ  โดยที่พนักงานช่วยกัน

เปลี่ยนสถานที่ท างานให้ดีขึ้นสภาพของสถานที่ท างานที่ดีจะท าให้พนักงานมีความรู้สึกผูกพันกับ
สถานที่ท างานมีบรรยากาศของความกระตือรือร้นความคิดสร้างสรรค์ความต้องการที่จะปรับปรุงสร้าง
นิสัย คือ การปฏิบัติตามระเบียบกฎเกณฑ์ของหน่วยงานอย่างสม่ าเสมอจนกลายเป็นการกระท าที่
เกิดขึ้นเองโดยอัตโนมัติหรือโดยธรรมชาติ เช่น การไม่ทิ้งสิ่งของต่างๆ ลงพ้ืนการเก็บของที่น าไปใช้เข้า
ที่เดิมทุกครั้งโดยที่ไม่ต้องมีใครเตือนหรือบอก หรือจะดูจากตัวอย่างที่ง่ายและใกล้ตัวมากที่สุด คือการ
เลื่อนเก้าอ้ีเข้าใต้โต๊ะภายหลังเลิกใช้งานแล้วการท างานท าทุกอย่างเพ่ือให้พร้อมส าหรับผู้ที่มาใช้งาน
คนต่อไป การกล่าว ทักทายด้วยค าว่า “สวัสดี” ในครั้งแรกที่พบกันในแต่ละวัน 

การจะท าให้เกิดสร้างนิสัยหรือปฏิบัติจนเป็นนิสัยได้นั้นจะต้องมีการก าหนดแนวทางในการ
ปฏิบัติส าหรับเอกสาร อุปกรณ์เครื่องมือเครื่องใช้ สถานที่ และคนขึ้นมาก่อนเพ่ือเป็นต้นแบบให้
บุคลากรในหน่วยงานท าตามแนวทางการสร้างนิสัย 

1. จะต้องมีการก าหนดมาตรฐานหรือแนวทางปฏิบัติเพ่ือสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยใน
สถานที่ท างานเสียก่อน  

2. มีการกระตุ้นให้พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานอย่างสม่ าเสมอ เช่น มีการอบรม รณรงค์ด้วย
สื่อต่างๆ เช่น ค าขวัญ โปสเตอร์ ฯลฯ  

3. ก าหนดให้ผู้บังคับบัญชาหรือหัวหน้าพ้ืนที่รับผิดชอบติดตามและประเมินผลในฝ่ายหรือ
แผนกและรายงานผลในการประชุมคณะกรรมการ 5ส. เป็นประจ า  

4. จัดให้คณะกรรมการซึ่งประกอบด้วยผู้บริหารระดับสูงตรวจเยี่ยมและประเมินผลอย่าง
ต่อเนื่อง  

5. จัดกิจกรรมส่งเสริม เช่น การประกวดพ้ืนที่และมอบรางวัลเพ่ือสร้างขวัญก าลังใจผู้เข้า
กิจกรรม 

2.3.1.6 แนวคิดพ้ืนฐานในการตรวจกิจกรรม 5ส.  
การบริหารกิจกรรม 5ส. ได้ให้รายละเอียดภาพรวมของการบริหารกิจกรรมดังแสดงในรูปที่  

2.4 สิ่งที่น่าสังเกตุคือ 5ส. เป็นกิจกรรมที่มุ่งหวังการมีส่วนร่วมจากพนักงานทุกระดับโดยเริ่มต้นที่
ผู้บริหารต้องแสดงความมุ่งมั่นพร้อมกับให้การสนับสนุนในทุกทางจากนั้นต้องตั้งคณะท างานที่มี
โครงสร้างชัดเจนมีการจัดแบ่งและมอบหมายความรับผิดชอบตามพ้ืนที่เพ่ือกระตุ้นให้แต่ละพ้ืนที่มี
ความตื่นตัวในการวางแผนและด าเนินการปรับปรุงพื้นที่ได้ตามหลักการ 5ส. ที่ถูกต้องจะเห็นได้ว่าการ
ตรวจ 5ส. เป็นส่วนหนึ่งในกรอบหลักการเมินกิจจกรรมเพ่ือให้ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องทั้งหมดตื่นตัวอยู่
ตลอดเวลาโดยมุ่งหวังทั้งเรื่องที่เป็นรูปธรรมคือ ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของพ้ืนที่และสิ่งที่เป็น
นามธรรมคือ ขวัญและก าลังใจของผู้ปฏิบัติงานในพ้ืนที่ ซึ่งต้องให้ความส าคัญไม่แพ้กันเพราะหาก

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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พนักงานไม่มีจิตใจที่จะมีส่วนร่วมแล้วการสร้างสรรค์งานที่ดีคงออกมาได้ยาก  (กฤชชัย อนรรฆมณี 
และคณะ, 2551) 

 

รูปที่ 2.4 ระบบบริหารกิจกรรม 5ส. (กฤชชัย อนรรฆมณี และคณะ, 2551) 
 

2.3.2 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
2.3.2.1 ความหมายของ Kaizen  
ไคเซ็น (Kaizen) เป็นค า ในภาษาญี่ปุ่ น  หรือแปลว่า  “การปรับปรุ งอย่ างต่อเนื่ อง 

(Continuous Improvement)” คือกระบวนการในการค้นหาหรือการก าจัดความสูญเปล่าทีละเล็กที
ละน้อยอย่างต่อเนื่อง หรือหมายถึง กระบวนการในการปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นที
ละน้อย (Gradual Improvement) และใช้ต้นทุนในการด าเนินงานน้อย ซึ่งแตกต่างจากแนวคิดของ 
“ซิกส์ ซิกม่า (Six Sigma) “ที่หมายถึงกระบวนการในการปรับปรุงการปฎิบัติงานให้มีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้นแบบก้าวกระโดด (Breakthrough Improvement) ดังนั้น ไคเซ็นจึงเกี่ยวข้องกับการ
ปรับเปลี่ยนขั้นตอนการปฎิบัติงาน การค้นหาวิธีการท างานที่เรียบง่ายหรือสะดวกขึ้น การจัดท า
อุปกรณ์เสริมที่มีต้นทุนต่ าเพ่ือช่วยในกระบวนการผลิต และปราศจากการลงทุนเครื่องจักรและ
เครื่องมือที่ราคาแพง โดยทั่วไป การปรับปรุงการปฎิบัติงานเป็นหน้าที่โดยตรงของทุกคนในองค์กร 
ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูง ผู้จัดการฝ่ายหรือแผนก หัวหน้างาน และพนักงานปฎิบัติการ แต่ในทางปฎิบัติ 
พนักงานปฎบัติการเป็นผู้ที่มีโอกาสหรือบทบาทมากกว่าบุคลากรในต าแหน่งอ่ืนๆ เนื่องจากเป็นผู้
ท างานอยู่หน้างาน และประสบกับความส าเร็จและปัญหาในการท างานตลอดเวลา ดังนั้น ข้อคิดเห็น
หรือข้อเสนอแนะ (Suggestions) จากพนักงานปฎบัติการจึงเป็นปัจจัยที่ส าคัญต่อการปรับปรุง

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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กระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง พนักงานปฎบัติการเหล่านี้ควรได้รับการฝึกอบรมและความรู้อย่าง
เหมาะสมและสม่ าเสมอ เพ่ือให้พนักงานสามารถมองเห็นปัญหา มีความรู้ มีทักษะ และประสบการณ์
เพียงพอต่อการแก้ไขปญัหาและการปรับปรุงการท างานอย่างต่อเนื่อง 

ผลจากการท าไคเซนไม่จ าเป็นต้องวัดเป็นตัวเงินที่ได้เท่านั้น สิ่งที่วัดเป็นตัวเงินไม่ได้แต่เป็นสิ่ง
ที่ท าให้เกิดการปรับปรุงก็สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซนได้การท ากิจกรรมไคเซนอาจเป็นกลุ่มหรือ
เดี่ยวก็ได้ ขึ้นอยู่กับเรื่องที่ท าโดยเรื่องที่ท าไคเซนอาจท าให้เกิดสิ่งเหล่านี้ คือ ระยะทางการขนย้าย
ลดลง รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลงผลิตภัณฑ์เพ่ิมขี้นใช้พ้ืนที่น้อยลงงานออกดีขึ้นงานที่อยู่
ระหว่างกระบวนการลดลงคุณภาพดีขี้นกระบวนการผลิตสั้นลงใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรลดลงเพ่ิม
ความปลอดภัยขวัญกาลังใจดีขี้น (สิทธิพร พิมพ์สกุล, 2559) 

2.3.2.2 องค์ประกอบของ Kaizen  
ความคิดที่จะปรับปรุงสิ่งต่าง  ๆ ให้ดีกว่าเดิมหรือการท างานให้ง่ายขึ้นแบบ Kaizen มี

องค์ประกอบ 3 ประการ คือ 
1. มีความรู้และความคิดสร้างสรรค์ คือ ต้องมีความคิดสร้างสรรค์และความรู้ต่าง ๆที่จะใช้

พัฒนาสิ่งนั้นให้ดีขึ้น  
2. มีจิตใจใฝ่พัฒนา คือ มีจิตใจที่อยากพัฒนาสิ่งต่าง ๆ ให้ดีขึ้นอยู่เสมอ โดยมีความคิดว่า 

“วันนี้ต้องดีกว่าเมื่อวานนี้และพรุ่งนี้ต้องดีกว่าวันนี้” หรือ “ทุกสิ่งทุกอย่างที่อยู่รอบตัวเราสามารถท า
ให้ดีกว่าเดิมเสมอ”  

3. ลงมือปฏิบัติอย่างจริงจังเพียงแต่ความคิดและความตั้งใจที่จะปรับปรุงพัฒนาสิ่งต่าง ๆ นั้น
ยังไม่เพียงพอต้องลงมือปฏิบัติด้วยเพ่ือท าสิ่งนั้นให้เป็นจริง 

2.3.3 การปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 
เวลารวมในการผลิต หรือเวลาน า (Lead Time) ของการผลิตสินค้าประเภทหนึ่ งๆ

ประกอบด้วย 1) เวลาส าหรับกระบวนการผลิต (Processing Time) 2) เวลาส าหรับการเคลื่อนย้าย
ชิ้นงาน (Move Time) 3) เวลาในการรอคอย (Waiting time) และ 4) เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 
(Changeover หรือ Setup time) การลดเวลารวมในการผลิตสามารถท าได้โดยการปรับลดเวลา
ประเภทต่างๆ เหล่านี้ เช่น  

- การลดจ านวนของชิ้นส่วนประกอบ หรือการเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน
ช่วยท าให้เวลาส าหรับกระบวนการผลิต (Processing Time) ลดลง 

- การลดระยะทางในการเดินระหว่างสถานีงานของพนักงาน หรือการจัดแผนผังของ
สายการผลิตใหม่ช่วยท าให้เวลาส าหรับการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน (Move Time) ลดลง 

- การจัดสมดุลสายการผลิตใหม่ หรือการจัดตารางหรือล าดับการผลิตใหม่ช่วยลดเวลาในการ
รอคอย (Waiting Time) 

- การปรับเปลี่ยนขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรรูปแบบใหม่ช่วยลดเวลาในการผลิต 
(Changeover Time)  

ในองค์ประกอบต่างๆของเวลารวมในการผลิต เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรถือเป็นกระบวนการ
คอขวด หรือใช้ระยะเวลานานที่สุด บางสายการผลติอาจใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรหลายชั่วโมง 
หรือเป็นวัน ซึ่งถือเป็นอุปสรรคต่อความยืดหยุ่นของกระบวนการผลิตในปัจจุบันที่ลูกค้ามีความ
ต้องการที่หลากหลาย และต้องการสินค้าที่รวดเร็ว “เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร” หมายถึง 
ระยะเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกร์ จากการผลิตสินค้าประเภทหนึ่งไปยังอีก
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ประเภทหนึ่ง หรือวัดระยะเวลาระหว่างชิ้นงานที่ดีชิ้นสุดท้ายก่อนการปรับตั้งเครื่องมือ และชิ้นงานที่ดี
ชิ้นแรกหลังจากการปรับตั้งเครื่องมือ ในหลายกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์ 
โรงงานหลายแห่งไม่ต้องการใช้เทคนิค “การผลิตแบบล็อตขนาดเล็ก (Small Lot Production)”  
เนื่องจากต้องเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรหรือแม่พิมพ์ที่นานในแต่ละครั้ง เช่น กระบวนการปั้ม
ขึ้นรูปโลหะแผ่นเพ่ือผลิตประตูรถยนต์ โรงงานส่วนใหญ่จะผลิตแบบจ านวนมากหรือผลิตแบบล็อต
ขนาดใหญ่ (Large Lot Production) ก่อนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ปั้มขึ้นรูปโลหะแผ่นเพ่ือผลิตประตูอีก
ข้างหนึ่ง ซึ่งข้อเสียของวิธีในปัจจุบันนี้คือ โรงงานต้องผลิตและจัดเก็บชิ้นส่วนจ านวนมาก ดังนั้น 
โรงงานพยายามค้นหาวิธีการที่จะลดการจัดเก็บจ านวนชิ้นส่วนที่มากเหล่านี้ ด้วยการหาวิธีการ
ปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์ปั้มขึ้นรูปอย่างรวดเร็วหรือการหาวิธีการปรับเปลี่ยนรุ่นการผลิตที่จ าเป็นต้องหยุด
การท างานของเครื่องจักรให้สั้นที่สุด และเทคนิคที่จะช่วยแก้ไขปัญหานี้ได้แก่ เทคนิคการลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรหรือการปรับเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Single Minute Exchange of Dies, SMED) 
หลักการของเทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (SMED) ประกอบด้วย 

1. การแยกประเภทการปรับตั้งเครื่องจักรภายใน (งานใน) (Internal Setup) ออกจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก (งานนอก) (External Setup) โดยที่ “การปรับตั้งเครื่องภายใน” หมายถึง 
การปรับเปลี่ยน หรือปรับตั้งเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ภายในสายการผลิต ซึ่งต้องหยุดการท างาน
ของเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณ์ต่างๆ เหล่านี้ ในขณะที่ “การปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก”  คือ 
การปรับเปลี่ยน หรือการปรับตั้งเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณ์นอกสายการผลิต และไม่
จ าเป็นต้องหยุดการท างานของเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณ์เหล่านี้ได้ 

2. การเปลี่ยนการปรับตั้งเครื่องจักรภายใน (งานใน) ให้เป็นการตั้งเครื่องจักรภายนอก (งาน
นอก) ให้มากที่สุด 

3. การออกแบบและค้นหาวิธีการปฎิบัติงานใหม่เพ่ือลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรภายใน 
(งานใน) และภายนอก (งานนอก) 

4. การก าจัดหรือการลดขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งภายใน (งานใน) และภายนอก (งาน
นอก) ทีไ่ม่จ าเป็น หรือเป้าหมายคือเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรต้องเป็นศูนย์ 

ตารางที่ 2.4 แสดงตัวอย่างของการปรับปรุงขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรจากวิธีดั้งเดิมมา
เป็นการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) ของกระบวนการรีดเหล็กผ่านแท่นรีด
หยาบ 1 (Roughing Stand1) ในโรงงานผลิตเหล็กเส้นเสริมคอนกรีต (พิพัฒพงษ์ เพ็ญศิริ และสิทธิ
พร พิมพ์สกุล, 2558) จากข้อมูลในตารางที่ 11.2 สามารถอธิบายได้ว่าภายหลังจากการปรับปรุง 
ผู้วิจัยได้ปรับย่อยล าดับที่ 6-11 จากการปรับตั้งเครื่องจักรภายในมาเป็นการปรับตั้งเครื่องจักร
ภายนอก (E) พร้อมทั้งลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลง ส่วนงานย่อยล าดับที่ 3-4 และ 12 ถึง 16 ยังคง
เป็นการปรับตั้งเครื่องจักรภายนอกและภายในเหมือนเดิม ตามล าดับ แต่สามารถลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรลง (I) เช่น งานย่อยล าดับที่ 3-4 ลดเวลาในการปรับตั้งลงจาก 10 เหลือ 5 นาทีต่อครั้ง และ
งานย่อยล าดับที่ 1, 2, 5 เวลาและประเภทของงานยังคงเดิม (X) เนื่องจากเป็นขั้นตอนที่ไม่สามารถ
เปลี่ยนแปลงได้ ภายหลังจากการน าวิธีการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วมาใช้ท าให้กระบวนการรีด
เหล็กผ่านแท่นรีดหยาบ 1 สามารถลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลงจาก 180 นาทีต่อครั้ง เหลือ 95 
นาทีต่อครั้ง ทั้งนี้เป็นผลมาจากการจัดเตรียมอุปกรณ์และชิ้นส่วนของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องไว้ล่วงหน้า 
ณ จุดที่ปฎิบัติงาน และมีการก าหนดขั้นตอนการปฎิบัติงานที่เป็นมาตรฐานส าหรับการปรับตั้ง
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เครื่องจักร ท าให้ขั้นตอนการปฎบัติงานมีความรวดเร็วมากขึ้นและมีความยืดหยุ่นต่อการตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้ามากขึ้น 
 
ตารางท่ี 2.4 ตัวอย่างการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วในโรงงานผลิตเหล็กเส้น 
 

ล าดับ 
ขั้นตอนการปรับตั้ง

เครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

เวลา (นาท)ี 
ประเภท

งาน 
เวลา (นาท)ี 

ประเภท
งาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
สะสม 

งาน
นอก 

งาน
ใน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
สะสม 

งาน
นอก 

งาน 
ใน 

1 
Heat  Lybrinthring เข้า
กับคอลูกรีดทั้ง 2 ด้าน 

5 5 x  5 5 X  

2 
Heat Inner ring เข้ากับ
คอลูกรีดทั้ง 2 ด้าน 

5 10 x  5 10 X  

3 
ประกอบชุด Housing เข้า
กับคอลูกรีดทั้ง 2 ด้าน 

10 20 x  5 15 I  

4 
ประกอบ Connector เข้า
กับแผ่น MC ไนล่อน 

10 30 x  5 20 I  

5 
น า Connector ไปสวมกับ
ลูกรีด 

5 35 x  5 25 X  

6 
ยกลูกรีดล่างเข้าประกอบ
แท่นรีดจึงยึดด้วย Stud 
Bolt 

10 45  x 5 30 E  

7 
ยกลูกรีดบนเข้าประกอบ
แท่นรีดแล้วยึดด้วย Stud 
Bolt 

10 55  x 5 35 E  

8 
ปรับพวงมาลัยปรับ Gap 
ทั้ง 2ข้างให้เท่ากัน 

5 60  x 5 40 E  

9 
ปรับร่องรีดลูกบนลูกล่างให้
เท่ากัน 

10 70  x 5 45 E  

10 
น าไกด์มาประกอบแท่นรีด
ตั้งไกด์ให้ตรงกับร่องรีด 

20 90  x 10 55 E  

11 
ยึดไกด์กับแท่นรีดด้วย Key 
Lock Guide 

5 95  x 5 60 E  

12 
ใส่ U-Jointและขัน Bolt 
ให้เข้ากับ Connector 

20 115  x 5 65  I 

13 ใส่สายน้ าทั้งลูกรีดบน-ล่าง 15 130  x 5 70  I 
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14 
ใส่ Twist 
/Roller/Delivery Guide 
ให้ตรงกับร่องรีด 

20 150  x 10 85  I 

15 
ใส่รางส่งเหล็กและตีลิ่มให้
แน่น 

20 170  x 5 90  I 

16 
เช็ค Gap และปรับรอบ
มอเตอร์ตามขนาดที่รีด 

10 180  x 5 95  I 

X หมายถึง เวลาและประเภทของงานคงเดิม     I หมายถึง ลดเวลาลง      E หมายถึง ลดเวลาและ
ย้ายขากงานในไปงานนอก 

 

2.3.4 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 
การทดลอง (Experiment) คือการจ าลองสภาพความเป็นจริงให้มาอยู่ในสภาพที่สามารถ

ควบคุมได้เพ่ือให้ได้มาซึ่งข้อเท็จจริงอันเป็นผลจากการปฏิบัติในการศึกษาทดลอง โดยที่การทดลองจะ
แบ่งเป็นการทดลองเบื้องต้นคือการทดลองเพ่ือให้ทราบผลอย่างกว้างๆ ซึ่งผลการทดลองที่ได้จะน าไป
ทดสอบในขั้นตอนต่อไปและการทดลองขั้นตัดสินใจเป็นขั้นตอนการน าสิ่งที่คัดเลือกได้จากการทดลอง
เบื้องต้นมาท าการทดลองโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือเปรียบเทียบหรือหาสิ่งที่ดีที่สุดในกลุ่มโดยจะมีการใช้
แผนการทดลองแบบต่างๆ การออกแบบการทดลองเชิงสถิติหมายถึงกระบวนการในการวางแผนการ
ทดลองเพ่ือให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่เหมาะสมที่สามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์โดยวิธีการทางสถิติ ซึ่งจะท า
ให้สามารถหาข้อสรุปที่สมเหตุสมผลได้การใช้วิธีการเชิงสถิติในการออกแบบและวิเคราะห์การทดลอง
มีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ทุกคนที่เกี่ยวข้องจะต้องมีความเข้าใจล่วงหน้าว่าก าลังศึกษาอะไรอยู่  จะเก็บ
ข้อมูลได้อย่างไร และจะวิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บได้นั้นอย่างไร 

(Montgomery, 2005) ได้กล่าวไว้ว่าวัตถุประสงค์ของการทดลองคือเพ่ือที่จะศึกษาเกี่ยวกับ
ประสิทธิภาพในการท างานของกระบวนการและระบบ ซึ่งกระบวนการและระบบจะแสดงดังภาพ 

 

 

รูปที่ 2.5 แบบจ าลองทั่วไปของกระบวนการหรือระบบ 
ที่มา: Montgomery (2005) 

 

(ต่อ) 
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จากภาพสามารถอธิบายได้ว่ากระบวนการคือ การรวมกันของเครื่องจักรวิธีการคน และ
ทรัพยากรอ่ืนเข้าด้วยกันเพ่ือเปลี่ยน Input ให้เป็น Output ที่มีผลตอบออกมาในรูปแบบหนึ่งหรือ
มากกว่าโดยที่ตัวแปรของกระบวนการบางตัว x1, x2,…xp เป็นตัวแปรที่สามารถควบคุมได้ในขณะที่
ตัวแปรอ่ืน z1, z2,…zp เป็นตัวแปรที่ไม่สามารถควบคุมได้ ดังนั้นวัตถุประสงค์ของการทดลองอาจจะ
เกี่ยวข้องกับประเด็นต่าง ๆ ดังนี้ (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 

1. หาตัวแปรที่มีผลต่อ Y มากที่สุด 
2. หาวิธีการตั้งค่าที่มีผลต่อ Y ที่ท าให้ได้ค่า Y ตามต้องการ 
3. หาวิธีการตั้งค่า X ที่มีผลต่อ Y ที่ท าให้ได้ค่า Y มีความแปรปรวนน้อยที่สุด 
4. หาวิธีการตั้งค่า X ที่มีผลต่อ Y เพ่ือให้ผลของตัวแปรที่ไม่สามารถควบคุมได้คือ 

Z1, Z2,…Zp มีค่าน้อยท่ีสุด 
2.3.4.1 หลักการพื้นฐานส าหรับการออกแบบการทดลอง (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 
1. เรพลิเคชั่น (Replication) เป็นการทดลองซ้ าๆ โดยมีคุณสมบัติ 2 ประการคือท าให้ผู้

ทดลองสามารถหาค่าประมาณของความผิดพลาดในการทดลองได้ถ้าค่าเฉลี่ยถูกน ามาใช้ประมาณผล
ที่เกิดจากปัจจัยหนึ่ง ดังนั้นเรพลิเคชั่นท าให้ผู้ทดลองหาตัวประมาณท่ีถูกต้องขึ้น 

2. แรนดอมไมเซชั่น (Randomization) หมายถึง การทดลองที่ท้ังวัสดุที่ใช้ในการทดลองและ
ล าดับของการทดลองแต่ละครั้งเป็นแบบสุ่ม วิธีการเชิงสถิติก าหนดว่าข้อมูลจะต้องเป็นตัวแปรแบบสุ่ม
ที่มีการกระจายแบบอิสระแรนดอมไมเซชั่นท าให้สมมติฐานนี้เป็นจริงนอกจากนี้การใช้วิธีการแรนดอม 
(Random) ท าให้สามารถลดผลของปัจจัยภายนอกที่อาจจะปรากฏในการทดลองได้ 

3. บล็อกกิง (Blocking) เป็นเทคนิคท่ีใช้ส าหรับเพ่ิมความเท่ียงตรงให้แก่การทดลอง 
บล็อกอันหนึ่งอาจหมายถึง ส่วนหนึ่งของวัสดุที่ใช้ในการทดลองที่ควรเป็นอันหนึ่งอันเดียวกันมากกว่า
เซตทั้งหมด 

2.3.4.2 ปัจจัย (Factor) ในกระบวนการผลิตสามารถแบ่งปัจจัยออกได้เป็น 2 ประเภท คือ 
1. ปัจจัยที่ควบคุมได้ (Controllable Factors) หมายถึง ปัจจัยที่สามารถก าหนดค่าของ

ปัจจัยนั้นได้ในกระบวนการ เป็นผลดีต่อการทดลองเพราะว่าการทดลองผู้ทดลองจะต้องก าหนดค่าต่าง 
ๆ ในการทดลอง ที่คิดว่าจะมีผลต่อผลตอบที่ต้องการ 

2. ปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้ (Uncontrollable Factors) หมายถึง ปัจจัยที่ไม่สามารถก าหนด
ปัจจัยนั้นๆ ได้ในกระบวนการทดลองทั้งนี้อาจจะเกิดจากเทคโนโลยีไม่ทันสมัย ภาพแวดล้อม อุณหภูมิ 
สิ่งต่าง ๆ เหล่านี้อาจเป็นผลต่อกระบวนการผู้ท าการทดลองจะต้องพยายามก าจัดปัจจัยลักษณะแบบ
นี้เพื่อให้เปลี่ยนเป็นปัจจัยที่ควบคุมได้ 

2.3.4.3 ขั้นตอนในการออกแบบการทดลอง 
1. ก าหนดและท าความเข้าใจปัญหา คือการศึกษาและท าความเข้าใจกระบวนการหรือระบบ

เพ่ือก าหนดปัญหาในการออกแบบการทดลองให้แน่ชัด ทั้งนี้จะขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ของการทดลอง
บางคนอาจคิดว่าขั้นตอนนี้ง่ายและตรงไปตรงมาแต่ในขั้นตอนนี้อาจจะต้องพยายามพัฒนาแนวคิด
เกี่ยวกับวัตถุประสงค์ของการทดลอง และบ่อยครั้งที่จะต้องหาข้อมูลส าหรับป้อนเข้าจากบุคคลหรือ
หน่วยงานต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง เช่น แผนกวิศวกรรม แผนกประกันคุณภาพ แผนกผลิต แผนกการตลาด 
ผู้บริหาร ลูกค้าและแผนกบุคคลถ้อยแถลงของปัญหาที่มีความชัดเจนจะมีผลอย่างมากต่อความเข้าใจ
เกี่ยวกับปรากฏการณ์ และค าตอบสุดท้ายของปัญหานั้นด้วยเหตุนี้เองการออกแบบการทดลองทุกครั้ง
ควรจะมี การท างานเป็นทีมซึ่งจะเห็นได้ว่า “ประสบการณ์ขององค์กร (Wisdom of Organization)” 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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นั้นเป็นองค์ประกอบหนึ่งของการออกแบบการทดลองเพราะเป็นจุดเริ่มต้นของการด าเนินงาน คือการ
ใช้ประสบการณ์คาดคะเนว่าปัจจัยใดบ้างที่น่ าจะมีผลต่อปัญหาที่สนใจซึ่งถ้าหากไม่มีในส่วนของ
ประสบการณ์องค์กรเข้ามาเกี่ยวข้องเลย (เช่น ทีมงานเป็นพนักงานใหม่ทั้งหมด) การออกแบบการ
ทดลองก็ยังคงด าเนินต่อไป แต่จะใช้เวลาที่นานขึ้นเพราะต้องเสียเวลาในการตรวจสอบทุกปัจจัยที่มีอยู่
ทั้งหมด 

2. เลือกปัจจัยและก าหนดค่าของปัจจัยที่จะน าท าการทดลอง คือการเลือกปัจจัยที่เก่ียวข้องที่
จะน ามาเปลี่ยนแปลงในระหว่างท าการทดลอง การก าหนดขอบเขตที่ปัจจัยเหล่านี้จะเปลี่ยนแปลง
และก าหนดระดับที่จะเกิดขึ้นในการทดลองผู้ทดลองต้องเลือกปัจจัยที่จะน ามาเปลี่ยนแปลงในระหว่าง
ท าการทดลองก าหนดขอบเขตที่ปัจจัยเหล่านี้จะเปลี่ยนแปลง และก าหนดระดับ (Level) ที่จะเกิดขึ้น
ในการทดลอง จะต้องพิจารณาด้วยว่าจะควบคุมปัจจัยเหล่านี้ ณ จุดที่ก าหนดได้อย่างไรและจะวัดผล
ตอบได้อย่างไรดังนั้นในกรณีเช่นนี้ ผู้ทดลองจะต้องมีความรู้เกี่ยวกับกระบวนการอย่างมากซ่ึงความรู้นี้
อาจจะได้มาจากประสบการณ์และความรู้จากทางทฤษฎีมีความจ าเป็นที่จะต้องตรวจสอบดูว่าปัจจัยที่
ก าหนดขึ้นมานี้มาความส าคัญหรือไม่และเมื่อวัตถุประสงค์ของการทดลองคือการกรองปัจจัย (Factor 
Screening) เราควรจะก าหนดให้ระดับต่างๆ ที่ใช้ในการทดลองมีจ านวนน้อยการเลือกขอบเขตของ
การทดลองก็มีความส าคัญเช่นกันในการทดลองเพ่ือกรองปัจจัยควรเลือกขอบเขตให้มีความกว้าง
มากๆ หมายถึงว่าขอบเขตที่ปัจจัยแต่ละตัวจะเปลี่ยนแปลงได้ควรมีค่ากว้างและเมื่อได้เรียนรู้เพ่ิมข้ึนว่า
ตัวแปรใดมีความส าคัญและที่ระดับใดที่ท าให้เกิดผลลัพธ์ที่ดีที่สุดอาจจะลดขอบเขตให้แคบลงได้ 

3. เลือกตัวแปรตอบสนอง เป็นตัวแปรที่ใช้ในการวัดผลของกระบวนการโดยจะเลือกตัวแปร
ตอบสนองที่ให้ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการที่ก าลังศึกษาอยู่ในการเลือกตัวแปรตอบสนองผู้ทดลองควร
จะแน่ใจว่าตัวแปรนี้จะให้ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการที่ก าลังศึกษาอยู่บ่อยครั้ งที่ค่าเฉลี่ยหรือส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (หรือทั้งคู่) ของกระบวนการจะเป็นตัวแปรตอบสนองเป็นไปได้ว่าในการทดลอง
หนึ่งอาจมีตัวแปรตอบสนองหลายตัวและมีความจ าเป็นอย่างมากที่เราจะต้องก าหนดให้ได้ว่าอะไรคือ
ตัวแปรตอบสนองและจะวัดตัวแปรเหล่านี้ได้อย่างไร ก่อนที่จะเริ่มด าเนนิการทดลองจริง 

4. เลือกการออกแบบการทดลองในการเลือกการออกแบบการทดลองนั้นจะต้องค านึงถึง
วัตถุประสงค์ของการทดลองเสมอโดยจะพิจารณาขนาดตัวอย่าง  (Replicate) การเลือกล าดับที่
เหมาะสมของการทดลองที่ใช้ในการเก็บข้อมูลและการตัดสินใจว่าควรจะใช้วิธีบล็อกหรือแรนดอมไม
เซชั่นอย่างใดอย่างหนึ่งหรือไม่ถ้ากิจกรรมการวางแผนก่อนการทดลองท าได้อย่างถูกต้องขั้นตอนนี้จะ
เป็นขั้นตอนที่ง่ายมากการเลือกการออกแบบเกี่ยวข้องกับการพิจารณาขนาดของตัวอย่าง (Replicate) 
การเลือกล าดับที่เหมาะสมของการทดลองที่จะใช้ในการเก็บข้อมูลและการตัดสินใจว่าควรจะใช้วิธีการ
จัดกลุ่ม (Block) หรือการจัดแบบสุ่ม (Randomizations) อย่างใดอย่างหนึ่งหรือไม่ในการเลือกการ
ออกแบบเราจ าเป็นจะต้องค านึงถึงวัตถุประสงค์ของการทดลองอยู่ตลอดเวลาในการทดลองทาง
วิศวกรรมส่วนมาก เราจะทราบตั้งแต่เริ่มต้นแล้วว่าปัจจัยบางตัวจะมีผลต่อค่าตอบสนองที่เกิดขึ้น
ดังนั้นจะหาว่าปัจจัยตัวใดที่ท าให้เกิดความแตกต่างและประมาณขนาดของความแตกต่างที่เกิดขึ้น 

5. ท าการทดลองตามวิธีการที่ได้ออกแบบการทดลองไว้แล้ว เมื่อท าการทดลองจะต้องติดตาม
ดูกระบวนการท างานอย่างระมัดระวังเพ่ือให้แน่ใจว่าการด าเนินการทุกอย่างเป็นไปตามแผนถ้ามีอะไร
ผิดพลาดเกิดขึ้นเกี่ยวกับการทดลองในขั้นตอนนี้จะท าให้การทดลองที่ท านั้นใช้ไม่ได้ดังนั้นกาวางแผน
ในตอนแรกจะมีความส าคัญอย่างมากต่อความส าเร็จที่จะเกิดขึ้น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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6. วิเคราะห์ผลโดยใช้หลักการทางสถิติ คือการน าวิธีการทางสถิติมาใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล
ที่ได้ท าการทดลองไว้ เพ่ือช่วยในการหาข้อสรุปที่เกิดขึ้นว่าเป็นไปตามวัตถุประสงค์ของการทดลอง
หรือไม่ ควรจะเอาวิธีการทางสถิติมาใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล  เพ่ือว่าผลลัพธ์และข้อสรุปที่เกิดขึ้นจะ
เป็นตามวัตถุประสงค์ของการทดลอง ถ้าการทดลองได้ถูกออกแบบไว้เป็นอย่างดี และถ้าท าการ
ทดลองตามท่ีได้ออกแบบไว้วิธีการทางสถิติท่ีจะน ามาใช้นั้นจะเป็นวิธีการที่ไม่ซับซ้อน ข้อได้เปรียบของ
วิธีการทางสถิติ คือท าให้ผู้มีอ านาจในการตัดสินใจมีเครื่องมือช่วยที่มีประสิทธิภาพและถ้าน าเอา
วิธีการทางสถิติมาผนวกกับความรู้ทางวิศวกรรมความรู้เกี่ยวกับกระบวนการและสามัญส านึก  จะท า
ให้ข้อสรุปที่ได้ออกมานั้นมีเหตุผลสนับสนุนและมีความน่าเชื่อถือ 

7. สรุปผลและข้อเสนอแนะ เมื่อวิเคราะห์ข้อมูลเป็นที่เรียบร้อยแล้วจะต้องท าการสรุปผลของ
กระบวนการที่ท าการทดลองซึ่งอาจแสดงในรูปของตาราง กราฟ หรือแผนภูมิเมื่อได้วิเคราะห์ข้อมูล
เรียบร้อยแล้ว ผู้ทดลองจะต้องหาข้อสรุปในทางปฏิบัติและแนะน าแนวทางของกิจกรรมที่จะเกิดขึ้น  
ในขั้นตอนนี้จะน าเอาวิธีการทางกราฟเข้ามาช่วยโดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อต้องการน าเสนอผลงานให้ผู้อ่ืน
ฟัง นอกจากนี้แล้วการท าการทดลอง เพ่ือยืนยันผล (Confirmation Testing) ควรจะท าขึ้นเพ่ือที่จะ
ตรวจสอบความถูกต้องของข้อสรุปที่เกิดขึ้นอีกด้วย 
 
ตารางท่ี 2.5 รูปแบบและลักษณะการทดลองส าหรับการออกแบบการทดลอง 
 

รูปแบบการ
ทดลอง 

ลักษณะการทดลอง 
เวลาในการ
วิเคราะห์ 

ความถูกต้อง งบประมาณ 

Single 
Factor 

การทดลองส าหรับหนึ่งปัจจัย 
โดยปัจจัยดังกล่าวเป็นปัจจัย
ส าคัญที่คาดว่ามีผลกระทบ

สูงสุดต่อปัญหา 

รวดเร็ว ปานกลาง น้อย 

Factorial 
Design 

การทดลองที่มีมากกว่าหนึ่ง
ปัจจัยและการทดลองเต็ม

รูปแบบ 
ใช้เวลานาน มากที่สุด มาก 

2k Design 

การทดลองที่มีมากกว่าหนึ่ง
ปัจจัยและเป็นการทดลอง

เต็มรูปแบบแต่ก าหนดระดับ
ของแต่ละปัจจัย อยู่ที่ปัจจัย

ละ 2 ระดับเท่านั้น 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง 

2K-Y Design 
การทดลองที่มีมากกว่าหนึ่ง
ปัจจัยแต่ไม่ท าการทดลอง
แบบเต็มรูปแบบทั้งหมด 

รวดเร็ว น้อย น้อย 

 
2.3.5 การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Designs) 
การออกแบบเชิงแฟคทอเรียลใช้มากในการทดลองที่เกี่ยวกับปัจจัยหลายปัจจัย ซึ่งต้องการที่

จะศึกษาถึงผลร่วมที่มีต่อผลตอบซึ่งเกิดขึ้นจากปัจจัยเหล่านั้นการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลหมายถึงเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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การทดลองที่พิจารณาถึงผลที่เกิดจากการรวมกันของระดับของปัจจัยตั้งแต่  2 ปัจจัยขึ้นไปเรียกว่า 
ทรีทเมนต์คอมบิเนชัน (Treatment Combination) ใช้กับการทดลองที่มีปัจจัยตั้งแต่ 2 ปัจจัย ซึ่ง
เป็นการทดลองที่มีหลายปัจจัย (Multiple Factor Experiment) และเนื่องจากมีปัจจัยมากกว่า 1 
ปัจจัยดังนั้นนอกจากจะเกิดอิทธิพลของปัจจัยหลัก (Main Effect) ที่สนใจแล้วยังอาจเกิดอิทธิพลของ
ปัจจัยร่วม (Interaction Effect) ได้ด้วยการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลมีประโยชน์หลายประการ และ
เป็นการออกแบบที่มีประสิทธิภาพเหนือกว่าการทดลองทีละปัจจัยยิ่งกว่านั้นแล้วการออกแบบเชิง
แฟคทอเรียลยังเป็นสิ่งจ าเป็นเมื่อมีอิทธิพลของปัจจัยร่วมเกิดขึ้น ซึ่งกรณีเช่นนี้ท าให้สามารถหลีกเลี่ยง
ข้อสรุปที่ผิดพลาดได้นอกจากนั้นแล้วการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลท าให้เราสามารถประมาณผลของ
ปัจจัยหนึ่งที่ระดับต่างๆ ของปัจจัยอ่ืนได้ท าให้สามารถหาข้อสรุปที่สมเหตุสมผลตลอดเงื่อนไขของการ
ทดลองได้อิทธิพลของปัจจัยร่วม คือผลที่เกิดขึ้นจากการที่ปัจจัยหนึ่งเปลี่ยนแปลงไปแล้วมีผลท าให้
อิทธิพล (Effect) ของปัจจัยหนึ่งเปลี่ยนแปลงไป ดังตัวอย่างการเกิดอิทธิพลของปัจจัยร่วมหรือ
ปฏิสัมพันธ์แสดงดังรูป ซึ่งเมื่อไม่มีอิทธิพลของปัจจัยร่วมแสดงดังภาพ และเมื่อมีอิทธิพลของปัจจัยร่วม
แสดงดังภาพโดย A และ B คือปัจจัย 2 ปัจจัย 
 

 

รูปที่ 2.6 ตัวอย่างการเกิดอิทธิพลของปัจจัยร่วม (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 

การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลจะมีรูปแบบทั่วๆไป คือ ในกรณีที่ปัจจัย A มีระดับ
เท่ากับ a ปัจจัย B มีจ านวนระดับเท่ากับ b ปัจจัย C มีจ านวนระดับเท่ากับ c ต่อไปเช่นนี้เรื่อยๆและ
ทั้งหมดนี้ถูกจัดให้อยู่ในลักษณะของการทดลองเชิงแฟคทอเรียล ซึ่งจะมีจ านวนข้อมูลที่ได้ทั้งหมดใน
การทดลองเท่ากับ abc…n และจะต้องมีเรพลิเคตอย่างน้อย 2 เรพลิเคต เพ่ือที่จะท าให้สามารถหาค่า
ผลรวมของก าลังสองที่เกิดจากความผิดพลาดได้ ถ้าอันตรกิริยาที่เป็นไปได้ทั้งหมดถูกน าเข้าไป
พิจารณาในแบบจ าลองรูปแบบจ าลอง รูปแบบของแผนการทดลองแบบแฟคทอเรียลที่ส าคัญได้แก่
ประโยชน์ของการทดลองแบบแฟคทอเรียลคือ มีจ านวนการทดลองน้อยกว่าการทดลองแบบอ่ืนและ
ยังให้ผลที่เกี่ยวกับอันตรกิริยาซึ่งมีความส าคัญมาก และไม่สามารถหาค่าได้จากการทดลองแบบ
เปรียบเทียบอย่างง่ายและการทดลองทีละปัจจัย (One-factor-at-a-time) ทั้งนี้หากมีการละเลยผล
ของอันตรกิริยาอาจท าให้ข้อสรุปผิดพลาดการออกแบบเชิงแฟกทอเรียลที่มีความส าคัญมากที่สุดคือ  
กรณีที่มีปัจจัย k ปัจจัยซึ่งแต่ละปัจจัยประกอบด้วย 2 ระดับ หรืออาจจะเกิดจากข้อมูลเชิงปริมาณ 
เช่น อุณหภูมิ ความดัน หรือเวลาเป็นต้น หรืออาจจะเกิดจากข้อมูลเชิงคุณภาพก็ได้ เช่น เครื่องจักร 
หรือคนงานเป็นต้น และใน 2 ระดับที่กล่าวถึงนี้จะแทนระดับ “สูง” หรือ “ต่ า” ของปัจจัยหนึ่ง ๆ 
หรือการ “มี” หรือ “ไม่มี” ของปัจจัยนั้น ๆ ก็ได้ การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2   เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



30 
 
(2 Factorial design) ใน 1 เรพลิเคตที่บริบูรณ์ส าหรับการออกแบบลักษณะนี้ว่า การออกแบบเชิง
แฟกทอเรียลแบบ 2X2X2X…X2= 2 ข้อมูลและเราเรียกการออกแบบลักษณะนี้ว่า การออกแบบเชิง
แฟกทอเรียล 2 โดยสมมุติฐานว่า 

1. ปัจจัยทั้งหมดมีค่าตายตัว 
2. การออกแบบเป็นแบบเชิงสุ่มสมบูรณ์ (Completely randomized) 
3. สมมติฐานเกี่ยวกับความเป็นปกติเป็นที่ยอมรับได้ 
2.3.6 การจัดท างานมาตรฐาน (Work Standaization) 
เป็นการก าหนดมาตรฐานการท างานโดยก่อนเริ่มต้นการปรับปรุงการจัดท างานมาตรฐาน  

จะต้องมีการเตรียมความพร้อมในด้านพื้นที่ปฏิบัติงาน การเคลื่อนที่ของชิ้นงานอย่างต่อเนื่องและการ
จัดท างานมาตรฐานชั่วคราว เพ่ือใช้วิเคราะห์ขั้นตอนของงานที่ไม่สร้างมูลค่าเพ่ิมหรืองานที่ท าให้เกิด
ความล่าช้าในกระบวนการผลิต ซึ่งการจัดท างานมาตรฐานชั่วคราวนี้จะถูกใช้เป็นเกณฑ์  ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือให้มีความสูญเปล่าน้อยที่สุดหรือไม่มีความสูญเปล่าเลยตาม
แนวความคิดของการผลิตแบบลีน  จากนั้นวิศวกรผู้ควบคุมการผลิตจะจัดท าเอกสารที่เป็นข้อ
ก าหนดการจัดท างานมาตรฐานเพื่อใช้ในกระบวนการผลิตต่อไป 

การมีระบบเอกสารอ้างอิงไว้เป็นมาตรฐานส าหรับการท างานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้นเมื่อ
มีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ก็ต้องปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานให้ท าตามมาตรฐานที่ได้แก้ไขนั้น 
การมีมาตรฐานท าให้สามารถควบคุมการท างานและผลงานได้ง่ายรวมถึงใช้สื่อกับพนักงานถึงการ
ปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้นด้วยนับเป็นบันไดขั้นแรกๆของการเพ่ิมผลผลิตเลยก็ว่าได้  ตัวอย่างของมาตรฐาน
การท างานก็คือคู่มือการท างานต่างๆนั่นเองหรืออาจกล่าวได้ว่ามีระบบ ISO 9000 นั่นเองประโยชน์ที่
ได้รับจากงานมาตรฐานคือการสร้างผังโรงงานที่มีพ้ืนที่ไร้ประโยชน์น้อยที่สุดจ าแนกความต้องการของ
งานในกระบวนการที่น้อยที่สุดได้เข้าใจเวลานาที่มีผลกระทบต่องานในกระบวนการสามารถค านวณ
ความต้องการของพนักงานที่ต้องการต่อความต้องการที่หลากหลายได้ 
 
2.4 อุตสาหกรรมการผลิตสแตนเลส 

อุตสาหกรรมสแตนเลสหรือเหล็กกล้าไร้สนิมนั้นมีการผลิตที่คล้ายกับการผลิตเหล็กแตกต่าง
กันตรงที่สแตนเลสคือโลหะผสมระหว่างเหล็กที่มีโครเมียมเป็นส่วนผสมหลัก มีคาร์บอนผสมอยู่ใน
สัดส่วนที่ต่ าและมีการเติมแร่นิกเกิล แมงกานีส โมลิบดิบนัม เป็นต้นเพ่ือท าการปรับปรุงให้คุณสมบัติ
สูงขึ้น อุตสาหกรรมสแตนเลสสามารถแบ่งตามขั้นตอนการผลิตเป็น 4 ขั้นตอนได้แก่ อุตสาหกรรม
ผลิตขั้นต้น อุตสาหกรรมผลิตขั้นกลาง อุตสาหกรรมผลิตขั้นปลาย และอุตสาหกรรมสแตนเลสต่อเนื่อง 
ส าหรับบริษัทฯ นั้นจัดอยู่ในกลุ่มอุตสาหกรรมผลิตสแตนเลสต่อเนื่อง ซึ่งสรุปได้ดังนี้ 

อุตสาหกรรมข้ันต้น 
อุตสาหกรรมขั้นต้นเป็นการน าโลหะต่าง ๆ ที่ส าคัญ คือ นิเกิล โครเมี่ยม คาร์บอน และโลหะ

อ่ืน ๆ ประมาณ 10 ชนิด มาผสมและผ่านกระบวนการถลุงในเตาหลอมจะได้วัตถุดิบเนื้อโลหะ สแตน
เลส ซึ่งเป็นวัตถุดิบพ้ืนฐานในการผลิตสแตนเลส 

อุตสาหกรรมข้ันกลาง 
อุตสาหกรรมขั้นกลาง เป็นการน าวัตถุดิบพ้ืนฐาน (เนื้อโลหะสแตนเลส ) ที่ได้มาจาก

อุตสาหกรรมขั้นต้นดังกล่าว มาเข้ากระบวนการผลิตโดยการรีดเป็นสแตนเลสแท่งและสแตนเลส ทรง
แบนซึ่งจะถูกน ามารีดร้อนเพ่ือลดขนาดเป็นม้วนสแตนเลสรีดร้อน (Hot Roll) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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อุตสาหกรรมข้ันปลาย 
อุตสาหกรรมขั้นปลาย เป็นการน าม้วนสแตนเลสรีดร้อน (Hot Roll) ผ่านกระบวนการผลิต

โดยการอบและรีด เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์สแตนเลสรีดเย็น (Cold Roll) ซึ่งมีลักษณะเป็นแผ่นหรือม้วน
ตามความต้องการ  

อุตสาหกรรมต่อเนื่อง 
อุตสาหกรรมต่อเนื่องเป็นการน าม้วนสแตนเลสรีดร้อน (Hot Roll) ซึ่งมีคุณสมบัติคงทนต่อ

แรงดันสูง และทนทานต่อการกัดกร่อนได้เป็นอย่างดี มาผลิตเป็นท่ออุตสาหกรรมต่าง ๆ หรือน ามาตัด
เป็นแผ่นเพ่ือน าไปขัดหรือประกอบในอุตสาหกรรมท าถังต่าง ๆ และน าม้วนสแตนเลสรีดเย็น (Cold 
Roll) มาผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่ต้องใช้แรงดันสูง เช่น ท่อเฟอร์นิเจอร์ แผ่นสแตนเลสต่าง ๆ ซึ่งถือว่า
บริษัทฯ และบริษัทย่อย เป็นผู้ประกอบการผลิตสแตนเลสในอุตสาหกรรมต่อเนื่อง 

2.4.1 เหล็กกล้าไร้สนิม (Stainless steel) 
มักนิยมเรียกทับศัพท์ว่า 'สเตนเลสสตีล' นั้นเป็นเหล็กกล้าที่มีการเติมธาตุโครเมียมลงใน

ส่วนผสมไม่ต่ ากว่า 10 เปอร์เซ็นต์โดยมวลเพ่ือปรับปรุงให้เหล็กกล้ามีสมบัติทนต่อการกัดกร่อนได้ดี 
โดยโครเมียมที่เติมลงไปในเนื้อของเหล็กกล้านั้นจะท าปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศเกิดเป็นฟิล์ม
บางซึ่งเป็นชั้นของโครเมียมออกไซด์เคลือบผิวโลหะเอาไว้ไม่ให้น้ าและอากาศผ่านเข้าไปท าลายเนื้อ
โลหะจนเกิดการกัดกร่อนขึ้นได้ ทั้งนี้ชั้นฟิล์มดังกล่าวยังสามารถสร้างขึ้นใหม่ได้อย่างรวดเร็วเมื่อผิว
โลหะเกิดการขูดขีดอีกด้วย 

 

 

รูปที่ 2.7 ขั้นตอนแสดงการเกิดปฎิกริยาออกไซด์บนผิวโลหะ (ธีรพงษ์ หาญวิโรจน์กุล, 2554) 
 

จากรูปที่ 2.7 ขั้นตอนแสดงการเกิดปฎิกริยาออกไซด์บนผิวโลหะหมายเลข 1 คือ แสดงถึงชั้น
ของโครเมียมออกไซด์บนผิวโลหะที่สามารถป้องกันเหล็กกล้าไร้สนิมจากการกัดกร่อนซึ่งมีความหนา
เพียง 130 อังสตรอมหรือประมาณ13 นาโนเมตร หมายเลข 2 คือ แสดงถึงชั้นฟิล์มที่ถูกท าลายไปเมื่อ
ผิวโลหะได้รับความเสียหายหมายเลข 3 คือแสดงให้เห็นว่า ชั้นฟิล์มดังกล่าวสามารถสร้างใหม่ได้เอง
เมื่อโครเมียมในเนื้อโลหะท าปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศเกิดเป็นชั้นโครเมียมออกไซด์อีกครั้ง 

2.4.2 ประเภทของเหล็กกล้าไร้สนิม  
เหล็กกล้าไร้สนิมสามารถแบ่งตามลักษณะโครงสร้างจุลภาคได้เป็น 5 กลุ่มใหญ่ๆ ดังนี้  
1. เหล็กกล้าไร้สนิมเฟอร์ริติก (Ferritic grade)  
2. เหล็กกล้าไร้สนิมออสเตนนิติก (Austenitic grade)  
3. เหล็กกล้าไร้สนิมดูเพล็กซ์ (Duplex grade)  เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4. เหล็กกล้าไร้สนิมมาร์เทนซิติก (Martensitic grade)  
5. เหล็กกล้าไร้สนิมอบชุบแข็งด้วยการตกผลึก (Precipitation-hardening grade) 
1.1 เหล็กกล้าไร้สนิมเฟอร์ริติก (Ferritic grade)  
เป็นเหล็กกล้าที่ใช้กันมากจะผสมโครเมี่ยม (Cr) ประมาณ 12% หรือ 17% (ช่วงของส่วนผสม

ของ Cr +/-1%) มีนิกเกิลน้อยมาก (ติดมากับวัตถุดิบ) เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มนี้จะมีโครงสร้างจุลภาค
เป็นเฟอร์ไรต์และมีคุณสมบัติที่แม่เหล็กสามารถดูดติดได้ มีค่าความต้านทานแรงดึงที่จุดคราก (Yield 
strength) และค่าความต้านทานแรงดึง (Tensile strength) ปานกลาง มีค่าความยืด (Elongation) 
สูง เช่น เกรด 430, 409 เหล็กกล้าไร้สนิมชนิดเฟอร์ริติกมีราคาถูกกว่าเมื่อเทียบกับกลุ่มออสเตนนิติก 
แต่อาจพบปัญหาเรื่องเกรนหยาบ (Grain coarsening) และสูญเสียความแกร่ง(Toughness) หลังการ
เชื่อม การใช้งาน เช่น ชิ้นส่วนเครื่องซักผ้า ชิ้นส่วนระบบท่อไอเสีย และบางเกรดจะผสมโครเมี่ยมสูง
เพ่ือต้องการใช้กับงานท่ีทนอุณหภูมิสูง  

1.2 เหล็กกล้าไร้สนิมออสเตนนิติก (Austenitic grade)  
เป็นเหล็กกล้าที่ใช้กันมากจะผสมโครเมี่ยมประมาณ 17% (ช่วงของส่วนผสมของ Cr +/-1%) 

และนิกเกิล (Ni) ประมาณ 9% (ช่วงของส่วนผสมของ Ni +/-1%) การผสมนิกเกิลท าให้เหล็กกลุ่มนี้
ต่างจากกลุ่มเฟอร์ริติก โดยนิกเกิลจะช่วยเพ่ิมความต้านทานต่อการกัดกร่อนและท าให้โครงสร้าง
จุลภาคเป็นออสเตนไนต์ เหล็กกลุ่มนี้บางเกรดจะผสมโครเมี่ยม และนิเกิลเพ่ิมเพ่ือให้สามารถทนต่อ
การเกิดออกซิเดชั่นที่อุณหภูมิสูง ซึ่งท าให้สามารถใช้เป็นส่วนประกอบของเตาหลอม เหล็กกลุ่ม
ออสเตนนิติกนี้จะทนทานต่อการกัดกร่อนดีกว่าเหล็กกลุ่มเฟอร์ริติกในด้านคุณสมบัติเชิงกลเหล็กกลุ่ม
ออสเตนนิติกจะมีค่าความต้านทานแรงดึงที่จุดคราก (Yield strength) ใกล้เคียงกับของกลุ่มเฟอร์ริติก 
แต่จะมีค่าความต้านทานแรงดึง  (Tensile strength) และค่าความยืด (Elongation) สูงกว่าจึง
สามารถขึ้นรูปได้ดีมาก เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มนี้มีคุณสมบัติที่แม่เหล็กไม่ดูดติด เช่น เกรด 304, 316L, 
321, 301 การใช้งาน เช่น หม้อ ช้อน ถาด เหล็กกล้าไร้สนิมมาร์เทนซิติก จะผสมโครเมี่ยมประมาณ 
11.5-18% เหล็กกล้า ไร้สนิมกลุ่มนี้มีคาร์บอนพอสมเหมาะและสามารถชุบแข็งได้ เหล็กกล้ากลุ่มนี้มี
ค่าความต้านทานแรงดึงที่จุดคราก (Yield strength) และความต้านทานแรงดึง (Tensile strength) 
สูงมาก แต่จะมีค่าความยืด (Elongation) ต่า เช่น เกรด 420 การใช้งาน เช่น ใช้ท าเครื่องมือตัด
ชิ้นส่วน มีด 

1.3 เหล็กกล้าไร้สนิมดูเพล็กซ์ (Duplex grade)  
จะมีโครงสร้างและส่วนผสมระหว่างโครงสร้างออสเตนไนต์และเฟอร์ไรท์ มีโครเมี่ยมผสมประมาณ 
21-28 % และนิกเกิลประมาณ 3-7.5 % เหล็กกล้ากลุ่มนี้จะมีความต้านทานต่อแรงดึงที่จุดครากสูง
และค่าความยืดสูงจึงเรียกได้ว่ามีทั้งความแข็งแรงและความเหนียว  (Ductility) สูง เช่น เกรด 2304 
2205 และ 2507  

1.4 กลุ่มมาร์เทนซิติค (Martensitic)  
เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มนี้เป็นเหล็กกล้าที่แม่เหล็กดูดติด(magnetic) มีส่วนผสมของโครเมียม 12-14% 
และมีธาตุคาร์บอนผสมอยู่ปานกลาง มีโมลิบดีนัมเป็นส่วนผสมอยู่ประมาณ 0.2-1 % และไม่มีนิกเกิล  

1.5 เหล็กกล้าไร้สนิมอบชุบแข็งด้วยการตกผลึก (Precipitation-hardening grade)  
เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มนี้เป็นเหล็กกล้าที่มีโครเมี่ยมผสมอยู่ประมาณ 15-18 % และมีนิกเกิลผสมอยู่
ประมาณ 3-8 % เหล็กกล้ากลุ่มนี้สามารถท าการชุบแข็งได้ จึงเหมาะสาหรับท าแกน ปั๊ม หัววาล์ว 
ตัวอย่างเกรดของเหล็กกลุ่มนี้ เช่น PH13-9Mo, AM-350  
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2.4.3 กระบวนการเชื่อม Gas Tungsten Arc Welding  
กรรมวิธีเชื่อม TIG เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะโดยใช้ชิ้นงานหลอมละลายด้วยความร้อนที่

เกิดขึ้นจากการอาร์ก ระหว่างลวดทังสเตน (Non-consumable Electrode) กับชิ้นงานเชื่อม โดยมี
แก๊สเฉื่อยปกคลุมบริเวณเชื่อมและบ่อหลอมละลายเพ่ือไม่ให้บรรยากาศภายนอก  เข้ามาท าปฏิกิริยา
กับบริเวณดังกล่าว ความร้อนที่ได้รับจากการอาร์คสูงประมาณ 1942° ซ (35,000° ฟ) ในการเชื่อมนี้
ลวดทังสเตนจะท าหน้าที่อาร์คเพ่ือให้เกิดความร้อนเท่านั้น โดยจะไม่มีการเติมลงในแนวเชื่อม ถ้า
ต้องการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต้องเติมลวดเชื่อมลงไป การเชื่อม TIG เป็นกรรมวิธีการเชื่อมที่สามารถ
เชื่อมโลหะได้เกือบทุกชนิด ซึ่งรวมถึงโลหะผสม เช่น เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กกล้าผสม เหล็กกล้าไร้
สนิม โลหะทนความร้อน อะลูมิเนียมผสม ทองแดงและทองแดงผสม เป็นต้น สาหรับตะกั่ว และ
สังกะสีไม่ควรเชื่อม TIG เนื่องจากวัสดุทั้งสองมีจุดหลอมต่ า ซึ่งเป็นอุณหภูมิที่แตกต่างกันกับอุณหภูมิ
ของเปลวอาร์คมากและเนื้อวัสดุดังกล่าวหลอมละลายจะเปลี่ยนสภาพกลายเป็นไอ  ส่วนโลหะที่มีจุด
หลอมสูงสามารถเชื่อมด้วย TIG ได้ดี แต่ถ้าโลหะดังกล่าวเคลือบไว้ด้วยตะกั่ว สังกะสี ดีบุก แคดเมียม
หรือ อะลูมิเนียมจะต้องใช้วิธีเชื่อมที่พิเศษแนวเชื่อม ที่เคลือบนี้จะมีคุณสมบัติเชิงกลต่ า เนื่องจากเกิด
การผสมของวัสดุดังกล่าวภายใน แนวเชื่อมวิธีป้องกันควรก าจัดวัสดุที่เคลือบบนโลหะออกก่อน ที่จะ
ท าการเชื่อม และเม่ือเชื่อมเสร็จแล้วจึงซ่อมแซมใหม่  

 

 

รูปที่ 2.8 ส่วนประกอบที่ส าคัญของการเชื่อม TIG (สมพร พรหมดวง, 2544) 
 

 ปัจจุบันลวดเชื่อมทิกที่ใช้ส าหรับน าไปผลิตสินค้า จากผลการทดสอบค่าความแข็งของลวด
พบว่าลวดมีความแข็งต่างกันดังแสดงในตารางที่ 2.6 
 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 2.6 ค่าความแข็งของลวดเชื่อมทิกแต่ละรุ่น 

รุ่นของลวดเชื่อมทิก ค่าความแข็ง (HBS) 

M1.0 100 
M1.2 112 
M1.6 123 
M2.0 133 
M2.4 136 

ที่มา:ผลทดสอบจากโรงงานกรณีศึกษา 
 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการผลิตแบบลีน 

2.5.1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรม 5ส. 
ประเสริฐ ศรีบุญจันทร์ (2551) ได้ศึกษาวิจัยการปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจกด้วยการ 

ผลิตแบบลีน และวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วย VSM-Current State ก าหนดมาตรการปรับปรุง 
แก้ไขด้วยเครื่องมือลีนได้แก่ การจัดสมดุลสายการผลิต การด าเนินกิจกรรม 3ส. การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง และการควบคุมด้วยสายตาแสดงผลการปรับปรุงด้วย  VSM-Future State ผลการด าเนิน
งานวิจัยพบว่าแผนภาพสายธารคุณค่าในปัจจุบันของกระบวนการผลิตกระจก มีเวลาการผลิตรวมทั้ง
หมด (MCT) เท่ากับ 14.4 วัน กับ 2,345 วินาที เกิด WIP ในกระบวนการผลิตเท่ากับ 5,046 ชิ้น และ
เมื่อท าการปรับปรุงการผลิต โดยการจัดสมดุลสายการผลิต สามารถลดเวลาในการผลิตรวมทั้งหมด
(MCT) เหลือ 1.77 วัน กับ 2,265 วินาทีและเกิด WIP ในกระบวนการผลิตเท่ากับ 642 ชิ้น 

Singh et al. (2013) น าเทคนิคของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง กิจกรรม 5ส. การบ ารุงรักษา
ตามแผน กิจกรรมไคเซ็น และ การบ ารุงรักษาเพ่ือคุณภาพมาประยุกต์ใช้ในโรงกลึง CNC ที่มีก าลังการ
ผลิตที่แตกต่างกันและใช้ค่า OEE ในการวัดความส าเร็จของการด าเนินการปรับปรุง ผลจากการ
ด าเนินการปรับปรุงท าให้สามารถเพ่ิมค่า OEE ของเครื่องกลึงจาก 63 เป็น 79% ซึ่งแสดงให้เห็นถึง
การปรับปรุงผลผลิตและการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วย 

นายพิพัฒพงษ์ เพ็ญศิริ (2558) เป็นการน าแนวคิดของการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้ใน
โรงงานผลิตเหล็กเส้นเสริมคอนกรีตเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต โรงงานประสบปัญหา ไม่สามารถ
ผลิตเหล็กเส้นเสริมคอนกรีตได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดือน  เนื่องจากเวลาใน
การหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเครื่องจักรที่ค่อนข้างนาน และเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่ใช้เวลานาน 
ท าให้เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนไม่ได้ตามเป้าหมาย  ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้เทคนิค
การผลิตแบบลีนประกอบด้วย กิจกรรม 5ส. การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วมและการปรับแต่ง
เครื่องจักรอย่างรวดเร็ว ผลการวิจัยพบว่าโรงงานแห่งนี้สามารถลดเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซม
เครื่องจักรเฉลี่ยต่อเดือนจากเดิม 15.92% เป็น 13.39% ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ยต่อ
เดือนได้ 51.48%ของเวลาปัจจุบัน เพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนจากเดิม 
93.84% เป็น 95.19% 

2.5.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
ศศิธร จันทร์เทียน (2560) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุ

ภาชนะปิดสนิทงานวิจัยนี้ศึกษาคุณภาพการผลิตน้ าดื่มบรรจุภาชนะปิดสนิทประเภทน้ าดื่มถัง  (ชนิด
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เติม) ท าการสุ่มเก็บตัวอย่าง 3 จุดคือ น้ าดิบ (น้ าประปา) หัวจ่ายน้ าดื่มบรรจุถังและน้ าดื่มบรรจุถัง มา
วิเคราะห์หาค่า PH (Unite) ปริมาณคลอไรด์ (mg/l) ความกระด้างทั้งหมด  (mg/l) และระดับ
จุลินทรีย์ (Colonise/ml) จากการเก็บข้อมูลผลตรวจสอบคุณภาพน้ าประจ าเดือนก่อนปรับปรุง พบว่า 
PH (Unite) น้ าประปาไม่ได้มาตรฐานน้ าบริโภคไม่อยู่ระหว่าง 6.5-8 กับความกระด้างทั้งหมด (mg/l) 
ในถังน้ าเรซิ่นเกินเกณฑ์มาตรฐานมีค่ามากกว่า 100 mg/l จากการคัดเลือกปัญหากระบวนการผลิตน้ า
ดื่มบรรจุถังโดยใช้แผนผังเชื่อมโยงกลุ่ม (Affinity Diagrams) และแผนผังพาเรโต (Parato Diagram) 
ปรับปรุงคุณภาพให้น้ าดื่มอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานน้ าบริโภคบรรจุภาชนะปิดสนิทโดยการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและขั้นตอนการท างาน 

2.5.3 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการปรับแต่งเครื่องอย่างรวดเร็ว 
ขวัญใจ โชคไพบูลย์และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ได้ท าการศึกษาการลดเวลาปรับแต่ง

เครื่องจักรของกระบวนการพิมพ์โดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนงานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพ่ือศึกษา
หลักการของแนวคิดแบบลีนและเครื่องมือของลีนมาประยุกต์ใช้ เพ่ือลดเวลาในกระบวนการพิมพ์ของ
อุตสาหกรรมการผลิตสิ่งพิมพ์ ซึ่งจากการเก็บข้อมูลเวลาสูญเสีย (Waste time) จากกิจกรรมต่างๆ
ของกระบวนการพิมพ์ตั้งแต่เดือนมีนาคมถึงเดือนพฤษาภาคม ปี 2554 พบว่ามีเวลาสูญเสียจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักรสูงที่สุดเป็น 6,025 นาที หรือ 36% ของเวลาสูญเสียทั้งหมดซึ่งสอดคล้องกับข้อมูล
การผลิตพบว่า เครื่ องพิมพ์มีประสิทธิภาพการท างานโดยรวม  OEE (Overall equipment 
effectiveness) เท่ากับ 43% ซึ่งเกิดความสูญเปล่าในส่วนของความพร้อมในการท างานที่ท าให้
เครื่องพิมพ์มีประสิทธิภาพต่ าดังนั้นจึงได้น าหลักการ SMED (Single minute exchange of die) ซึ่ง
เป็นหลักการในการลดเวลาสูญเสียของการปรับตั้งชิ้นงานมาประยุกต์ใช้ปรับปรุงผลจากการท างาน
วิจัยนี้คือสามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องพิมพ์จาก 6,306 วินาที เหลือเพียง 2,604 หรือลดลง 59% 
จากเวลารวม 

ธยา ภิรมย์ (2560) ได้ท าการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตด้วยวิธีการเปลี่ยนสไตล์
งานอย่างรวดเร็วกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มไทยบทความนี้เป็นส่วนหนึ่งของการวิจัยเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการเปลี่ยนรุ่นการผลิตในแผนกเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มด้วยวิธีการเปลี่ยนสไตล์
งานอย่างรวดเร็วและปรับปรุงวิธีการท างานมาตรฐานในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต โดยศึกษาการเปลี่ยน
สไตล์งานวิเคราะห์สถานการณ์การท างานปัจจุบันค้นหาสาเหตุของปัญหาด้วย  PDCA A3 (PDCA A3 
Problem Solving Report)และทฤษฎี SMED (Single-Minute Exchange of Die) ปรับปรุงวิธีการ
ด าเนินงานพร้อมติดตามผลจากการศึกษาเบื้องต้นของโรงงานตัวอย่างพบว่าสูญเสียเวลาในการผลิต
เฉลี่ย 3,384 นาทีต่อปีต่อสายการผลิตต้นทุนที่สูญเสียเฉลี่ย 150,791.04บาทต่อปีต่อสายการผลิตซึ่ง
การเปลี่ยนสไตล์งานใหม่แต่ละครั้งต้องสูญเสียเวลาเป็นจ านวนมากจึงวิเคราะห์งานเพ่ือแยกงานการ
ปรับตั้งเตรียมการภายนอกและการปรับตั้งเตรียมการภายในปรับปรุงวิธีการ/กระบวนการด าเนินงาน
โดยน าขั้นตอนกระบวนการท างานทั้งหมดมาจัดระเบียบเพ่ือให้ง่ายต่อการปฏิบัติงานด้วยเทคนิค  5W 
(What, Who, Where, Why, When) จากการประยุกต์ใช้หลักการดังกล่าวส่งผลให้สามารถลดเวลา
ลงเฉลี่ย 85 นาทีต่อสายการผลิตประสิทธิภาพการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเพ่ิมข้ึนเฉลี่ยร้อยละ 92.39 และ
ต้นทุนลดลงเฉลี่ย 136,353.60 บาทต่อปีต่อสายการผลิต 

อดิศักดิ์ นาวเหนียว (2554) ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับตั้งเครื่องจักรแบบ
รวดเร็วกรณีศึกษาเครื่องขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย งานวิจัยนี้เป็นการประยุกต์ใช้เทคนิคเบื้องต้นของการ
ปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Single Minute Exchange of  Die:SMED) ในกระบวนการปรับตั้ง

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เครื่องขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย CT650 เพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวน
การขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย จากการศึกษาเวลาในกระบวนการขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย พบว่าเกิดความสูญ
เปล่าจากเวลาการปรับตั้งเครื่องมากที่สุดใช้เวลา 28.80 นาทีต่อครั้ง ดังนั้นจึงมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้
เทคนิค SMED ในการลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง มีขั้นตอนการด าเนินการดังนี้ จ าแนกกิจกรรมการ
ด าเนินการออกเป็นงานภายในและงานภายนอก การแปลงงานภายในเป็นงานภายนอก การปรับลด
ระยะทางและการท างานแบบคู่ขนาน ส่งผลให้ระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องขั้นรูปแม่พิมพ์ทรายลดลง
จาก 28.80 นาทีเป็น 5.95 นาทีคิดเป็นประสิทธิภาพของการด าเนินการเพ่ิมขึ้นเป็น 79.34 % และ
ผลผลิตเพ่ิมข้ึนประมาณ 7,567 ชิ้นต่อปีต่อเครื่อง 

2.5.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบการทดลอง (DOE) 
ฤดีมาศ เทพสิทธิ์ (2560) ได้ท าการการศึกษาปัจจัยที่เหมาะสมเพ่ือลดข้อบกพร่องใน

กระบวนการเชื่อมความต้านทานแบบจุดโดยการออกแบบการทดลองงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลด
ปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดจากปัญหาขนาดรอยเชื่อมนักเก็ตไม่ได้มาตรฐานของผลิตภัณฑ์
ชิ้นส่วนรถยนต์ ท่อ EGR ในกระบวนการเชื่อมความต้านทานแบบจุดโดยใช้เทคนิคการออกแบบการ
ทดลองและวิเคราะห์แบบ 2𝑘 ด้วยโปรแกรมสาเร็จรูป MINITAB V.16 เพ่ือหาปัจจัยที่เหมาะสมใน
กระบวนการเชื่อมความต้านทานแบบจุดโดยใช้ท่อสแตนเลส  เกรด SUS444 ในการทดลอง พบว่า
ปัจจัยที่มีผลต่อขนาดนักเก็ตมี 3 ปัจจัย คือ ปริมาณกระแสไฟฟ้า แรงดันและเวลาที่ใช้ในการเชื่อม 
โดยก าหนดระดับปัจจัยเพ่ือท าการทดลอง ดังนี้ ปริมาณกระแสไฟฟ้าที่ 4.2kA และ 4.7 kA แรงดันใน
การเชื่อมที ่0.1 MPa และ 0.25 MPa เวลาในการเชื่อมที่ 32 Cycles และ 38 Cycles ผลการทดลอง
มีค่าสัมประสิทธิ์ในการตัดสินใจ 89.29% พบว่าสภาวะที่เหมาะสมในกระบวนการ คือ กระแสไฟฟ้าที่ 
4.7 kA แรงดันที่ 0.1 MPa และเวลาในการเชื่อมที่ 38 Cycles หลังการปรับปรุงผลการทดลองที่ได้
ท าให้ค่าเฉลี่ยของขนาดนักเก็ตเพ่ิมขึ้นจาก 4.31 มม. เป็น 5.19 มม. และผลิตภัณฑ์บกพร่องใน
กระบวนการลดลงจาก 0.884% เป็น 0% 

จักรินทร์ กลั่นเงิน (2556) ได้ท าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตเส้นโมโนด้วย
วิธีการออกแบบการทดลองงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตเส้นโม
โนชนิด P-500 ของบริษัทกรณีศึกษาโดยประยุกต์ใช้เทคนิคการควบคุมคุณภาพในการหาปัญหาพบว่า
ผลิตภัณฑ์เส้นโมโนชนิด P-500 ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.30 มิลลิเมตรเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีปริมาณ
ของเสียมากที่สุดคิดเป็นร้อยละ 22.05 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด โดยลักษณะของเสียที่พบมาก
ที่สุดคือบ๊อบบิ้น (Bobbin) มีน้ าหนักไม่ได้มาตรฐาน (น้อยกว่า 500 กรัม) คิดเป็นร้อยละ 51.87 ของ
ปริมาณของเสียรวม งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาถึงปัจจัยที่มีผลกระทบกับลักษณะของเสียดังกล่าว โดย
ได้ประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล 2k (2k Factorial design) ในการหาค่าที่
เหมาะสมของ 3 ปัจจัย คือความตึงของสายพาน ระยะมุมไกด์ A และระยะห่างไกด์ B พบว่าที่ระดับ
นัยส าคัญ 0.05 ค่าที่เหมาะสมของปัจจัยต่างๆคือ ความตึงของสายพานที่ 1.02 กิโลกรัม ระยะมุมไกด์ 
A ที่ 10 องศา และระยะห่างไกด์ B ที่ 49.5 เซนติเมตร ซึ่งส่งผลให้บ๊อบบิ้นมีน้ าหนักมากกว่า 500 
กรัม สามารถลดของเสียที่เกิดจากบ๊อบบิ้นมีขนาดเล็กไม่ได้มาตรฐานลงเหลือร้อยละ 4.37 

2.5.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับลีนด้านอื่นๆ 
ธีรวัฒน์ สมสิริกาญจนคุณ (2554) ได้ท าการศึกษาการเพ่ิมผลผลิตกระบวนการประกอบ

คอมเพรสเซอร์การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมผลผลิตของสายการประกอบคอมเพรสเซอร์ด้วยการ
ใช้เทคนิคลีนโดยการประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่าไคเซ็นการก าหนดมาตรฐาน และการจัดสมดุล
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สายการผลิต จากการศึกษาพบว่าสาเหตุของความสูญเปล่า  และเวลาที่ไม่มีประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตเดิม ได้แก่ สูญเสียเวลาในการผลิตจากการหยุดเครื่องจักรบ่อย ๆ ของเครื่องโลว
เวอร์ แบร์ริ่ง แบร์ริ่งไม่ตรงต าแหน่งซึ่งเป็นผลมาจากตัวจับท่อที่ไม่รองรับท่อของคอมเพรสเซอร์ทุก
ขนาด น าไปสู่การปรับปรุงและออกแบบตัวจับท่อใหม่ส่งผลให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
เพ่ิมขึ้น 35% นอกจากยังมีอีกสาเหตุหนึ่ง คือ การมีจุดคอขวดที่มีเวลาค่าแท็กไทม์อยู่ในกระบวนการ
ประกอบ ซึ่งเกิดจากการที่มีงานย่อยมากจนเกินไปจึงได้ท าการแบ่งงานย่อยดังกล่าวไปให้สถานีงาน
ใกล้เคียงท า ส่งผลให้รอบเวลาการท างานลดลงจาก 54.33 วินาที เหลือ 48.92 วินาที โดยมีค่าแท็ก
ไทค์อยู่ที่ 53.04 วินาที จากการที่ได้ด าเนินการปรับปรุงดังกล่าวส่งผลให้กระบวนการประกอบมียอด
การประกอบเพิ่มขึ้นจาก 386 ตัวต่อวัน เป็น 517ตัวต่อวัน หรือมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 40% 

ปิยะวรรณ สิงหะภูกาม (2560) ได้ท าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการเคลือบส าหรับ
การผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดสัดส่วนของเสียและค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึน
จากข้อบกพร่องประเภทเคลือบไม่ครบพ้ืนที่ที่ก าหนดในกระบวนการเคลือบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์  
โดยการประยุกต์แนวคิดของซิกซ์ ซิกมามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งข้อบกพร่องประเภท
เคลือบไม่ครบพ้ืนที่ที่ก าหนดมีของเสียร้อยละ 91.94 ของปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการ
เคลือบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ งานวิจัยนี้มีเป้าหมายที่จะลดสัดส่วนของเสียลงร้อยละ  70 ของ
ปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการเคลือบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ การด าเนินงานวิจัยนี้ได้น าแนว
ทางการปรับปรุงของซิกซ์ ซิกมาประกอบด้วย 5 ขั้นตอน เริ่มจากระยะการนิยามปัญหาได้ศึกษา
กระบวนการและสภาพของปัญหา ก าหนดวัตถุประสงค์และขอบเขตของการปรับปรุง ต่อมาในระยะ
การวัดได้ท าการวิเคราะห์ความถูกต้องและแม่นย าของระบบวัดและพิจารณาความสามารถของ
กระบวนการผลิตในปัจจุบัน จากนั้นท าการระดมสมองเพ่ือหาปัจจัยน าเข้าที่คาดว่าจะมีผลต่อการเกิด
ของเสียจากข้อบกพร่องเคลือบไม่ครบพ้ืนที่ที่ก าหนดโดยใช้แผนภาพแสดงสาเหตุและผลและวิเคราะห์
ลักษณะของข้อบกพร่องและผลกระทบจากนั้นในระยะการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาได้น าปัจจัยที่
ถูกเลือกได้แก่ความเร็วในการพ่น ระยะของการพ่น แรงดันลม ความสูงของหัวพ่นมาท าการวิเคราะห์
และทดสอบความมีนัยส าคัญด้วยวิธีทางสถิติระยะการปรับปรุงกระบวนการจะท าการหาค่าที่
เหมาะสมของปัจจัยโดยการออกแบบการทดลอง ในระยะสุดท้ายเป็นระยะการติดตามควบคุมซึ่งใน
ระยะนี้จะทดสอบยืนยันผลและก าหนดแผนควบคุมและมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานใหม่หลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวทางของซิกซ์ ซิกมา พบว่าสัดส่วนที่เกิดของเสียจากข้อบกพร่อง
เคลือบไม่ครบพ้ืนที่ที่ก าหนดลดลง 

พิศาล เพลินภูเขียว (2560) ได้ท าการศึกษาการลดปริมาณของเสียและงานซ่อมแซมใน
กระบวนการผลิตโฟมส าหรับเบาะการวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณของเสียและปริมาณงาน
ซ่อมแซมโฟมจากกระบวนการผลิตโฟมส าหรับเบาะรถยนต์โดยการประยุกต์เทคนิคของซิกส์  ซิกม่า 
ตามหลักการ DMAIC ท าการปรับปรุงสายการผลิตโฟมของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือลดต้นทุนและ
ค่าใช้จ่ายจากการเกิดของเสียและงานซ่อมแซม ผลที่ได้จากการวิจัยพบว่าชิ้นงานที่มีต้นทุนของเสีย
และการซ่อมแซมมากที่สุดคือชิ้นงาน L01 โดยปัญหาที่หลักที่พบคือชิ้นงานเป็นหลุมขนาดใหญ่กว่า 
10 มิลลิเมตรมากที่สุดเป็นอันดับหนึ่ง โดย 2 สาเหตุหลักที่ท าให้ชิ้นงานเป็นหลุมขนาดใหญ่กว่า 10 
มิลลิเมตร ได้แก่อุณหภูมิแม่พิมพ์ไม่เหมาะสม และการมีระบบระบายอากาศของแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ 
จากการทดลองพบว่า การปรับอุณหภูมิแม่พิมพ์เป็น 58-60 องศาเซลเซียส และการติดตั้งระบบ
ระบายอากาศแบบอัตโนมัติเพ่ิมเติมจากเดิม 4 จุด เป็น 7 จุด สามารถลดปริมาณของเสียและงาน
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ซ่อมแซมจากเกิดชิ้นงานเป็นหลุมขนาดใหญ่กว่า 10 มิลลิเมตร ได้ถึง 58.12% สามารถลดต้นทุนที่เกิด
จากของเสียและงานซ่อมแซมชิ้นงาน L01เฉลี่ยได้ถึง 12,862 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 64.14 % 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทท่ี 3 
ขั้นตอนการด าเนนิการวิจัย 

 
บทนี้จะเริ่มจากการบรรยายข้อมูลเบื้องต้น และกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตลวดสแตน

เลส การศึกษาปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา เลือกผลิตภัณฑ์ที่ต้องการศึกษา รวบรวมข้อมูลและ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาก่อนปรับปรุง โดยใช้แผนภูมิพาเรโต และการน าแผนภูมิแสดงเหตุและผล
มาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา จากนั้นด าเนินการแก้ไข
ปรับปรุง โดยน าเครื่องมือลีน (Lean Tools) และเครื่องมือทางสถิติเข้ามาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ซึ่งจะประกอบด้วย  

1. การด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S)  
2. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen)  
3. การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover)  
4. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 
5. การจัดท างานมาตรฐาน (Work Standardization)  
จากนั้นจึงจะท าการสรุปผลโดยการเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงต่อไป 

ซึ่งการด าเนินการวิจัยครั้งนี้ เป็นการวิจัยในสภาพปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นจริง เพ่ือต้องการหาสาเหตุที่
แท้จริง และน าผลวิจัยที่ได้มาเป็นแนวทางการปฏิบัติ โดยมีรายละเอียดการวิจัยดังนี้ 
 
3.1 ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 

โรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา เริ่มก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ.2534 (ค.ศ.1991) ได้จดทะเบียน
ตามประมวลกฎหมายแพ่ง และพานิชย์ เป็นนิติบุคคลประเภทบริษัทจ ากัด ด้วยทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 
60 ล้านบาท และเริ่มผลิตในปี พ.ศ.2535 (ค.ศ.1992) เป็นบริษัทผลิตและจ าหน่ายสินค้าประเภท
ลวดสแตนเลส ลวดเหลี่ยม และลวดเชื่อม TIG MIG บริษัทได้รับการลงทุนจาก BOI โดยเป็นการลงทุน
รว่มกันระหว่างผู้ร่วมทุนชาวไทย ญี่ปุ่น และไต้หวัน โดยบริษัทจะน าเข้าวัตถุดิบซึ่งเป็นเส้นลวดสแตน
เลสที่ได้จากกระบวนการรีดร้อน (Wire Rod) เกรดต่างๆ จากประเทศ ฝรั่งเศส เกาหลี ญี่ปุ่น และ
ไต้หวัน ซึ่งขนาดของ Wire Rod ที่สั่งขนาดเล็กสุด คือ 5.30 มิลลิเมตร และขนาดใหญ่สุด  คือ 27.00 
มิลลิเมตร ซึ่งจะน ามาผ่านกระบวนการขึ้นรูป (Cold Drawing) ขึ้นรูป (Rolling) และการอบอ่อน 
(Annealing) ให้มีขนาด และคุณสมบัติเชิงกลที่เหมาะสมตามที่มีก าลังผลิตอยู่ที่ 6,000 ตันต่อปี 
ส่งออกสู่ตลาดภายในประเทศ 60% ของก าลังการผลิตทั้งหมด และส่งออกสู่ตลาดต่างประเทศ 40% 
ของก าลังการผลิตทั้งหมดลูกค้าต้องการรายใหญ่ในเอเชีย ยุโรป และสหรัฐอเมริกา  

โรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ได้เล็งเห็นถึงการขยายก าลังการผลิตที่เพ่ิมมากข้ึนและ
เพ่ือตอบสนองการต้องการของลูกค้าให้เพียงพอในอนาคต จึงได้ท าการย้ายฐานการผลิตไปยังโรงงาน
ที่ได้ก่อสร้างใหม่ ณ เลขที่ 299 หมู่ 6 ถนน เคหะ-ลาดหวาย  ต าบล บางเพรียง อ าเภอ บางบ่อ 
จังหวัดสมุทรปราการ รหัสไปรษณีย์ 10560 บนเนี้อที่ 31 ไร่ 3 งาน 76 ตารางวา เละได้จดทะเบียน
ตามประมวลกฎหมายแพ่ง และพานิชย์ เป็นนิติบุคคลประเภท บริษัทจ ากัด (มหาชน) ด้วยทุนจด
ทะเบียน 299 ล้านบาท แสดงดังรูปที่ 3.1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



40 
 

 
 

 

 

รูปที่ 3.1 โรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 
 

 จากผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ในปัจจุบันแบ่งออกเป็น 4 กลุ่ม
หลักดังนี้ 

1. ผลิตภัณฑ์เส้นลวดสแตนเลส (Stainless Wire) 
2. ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมสแตนเลสชนิดเติมทิก และ มิก (TIG & MIG Welding)  
3. ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทั่วไปหรือแกนลวดเชื่อม (Cut Wire) 
4. ผลิตภัณฑ์เส้นลวดสแตนเลสรูปทรงพิเศษ (Profile Wire)  
โดยกลุ่มผลิตภัณฑ์ทั้งหมดจะแสดงดังตารางที่ 3.1 แสดงผลิตภัณฑ์ของโรงงานลวดสแตนเลส 

กรณีศึกษา สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังต่อไปนี้ 
1. เส้นลวดสแตนเลส (Stainless Wire) 
ลวดสแตนเลสชนิดกลม จะมีคุณสมบัติหลากหลายตามจุดประสงค์การใช้งานของลูกค้า 

ตัวอย่างเช่น ลวดสแตนเลสส าหรับตีสกรู ผลิตน็อต ลวดสแตนเลสส าหรับผลิตเครื่องครัว งานตกแต่ง
ด้านสถาปัตยกรรม และลวดที่เหมาะกับการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลวดตาข่ายทนแรงดึงสูง  เป็น
ต้น 

2. ลวดเชื่อมทิก และมิก (MIG Welding Wire & TIG Welding Rod) 
กลุ่มสินค้าที่ได้รับการยอมรับอย่างสูงเป็นอันดับหนึ่งจากลูกค้าในวงการเชื่อมท่อไอเสียยาน

ยนต์ และงานเชื่อมทั่วไป ทั้งในโซนเอเชีย เช่น ญี่ปุ่น อินโดนีเซีย เวียดนาม ทวีปยุโรป เช่น เยอรมนี 
ฝรั่งเศส ตุรกี รัสเซีย อเมริกา รวมถึงอเมริกาใต้ เช่นอาร์เจนตินา ชิลี เม็กซิโก และอีกหลายประเทศ
ทั่วโลก ลวดเชื่อมแม่น้ าฯได้รับการรับรองคุณภาพจาก Lloyd’s Register Standard และ Bureau 
Veritas ที่รับรองคุณภาพงานเชื่อมระดับสูงในการอุตสาหกรรมการต่อเรือ (Shipyard Industry) และ
อุตสาหกรรมยานยนต์ 

3. ลวดสแตนเลส (Cut Wire)  
กลุ่มสินค้าส าหรับงานเชื่อมทั่วไป เช่น ใช้ส าหรับการเชื่อมแก๊สการเชื่อมทิก และการเชื่อม

พลาสมาเป็นต้น แกนลวดเชื่อม มีหน้าที่หลักเป็นตัวน ากระแสไฟเพ่ือท าให้เกิดการอาร์ก และเป็น
โลหะป้อนเติมให้กับรอยต่อ ซึ่งลวดลักษณะนี้จะถูกน าไปหุ้มฟลักซ์หรือเคลือบผิวด้านนอกอีกครั้งโดย
จะพอกหุ้มรอบแกนลวดเชื่อมเอาไว้มีลักษณะคล้ายธูปที่จุดทั่วไปเป็นวัสดุส าหรับป้อนเติมให้กับรอยเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เชื่อมท าให้รอยต่อของชิ้นงานยึดติดเข้าด้วยกัน แกนกลางเป็นลวดโลหะชนิดสแตนเลสหลายชนิด 
กลุ่มสินค้านี้ได้รับการยอมรับทั้งในโซนเอเชีย เช่น ญี่ปุ่น อินโดนีเซีย เวียดนาม และทวีปยุโรป 

4. เส้นลวดสแตนเลสรูปทรงพิเศษ (Profile Wire)  
เส้นลวดสแตนเลส ที่มีหน้าตัดหลากหลายรูปทรง ตามความต้องการเฉพาะของลูกค้าแต่ละ

ราย ตัวอย่างเช่น ลวดหน้าตัดสามเหลี่ยม (Triangle Shape) สี่เหลี่ยม (Square) หยดน้ า (Tear 
Drop) หรือ หน้าตัดอ่ืนๆ เป็นต้น   การใช้งานสินค้าชนิดนี้คือการผลิตท่อสกรีน หรือ ท่อกรอง ส าหรับ
อุตสาหกรรม ขุดเจาะน้ าบาดาล ท่อสกรีนขุดเจาะน้ ามัน หรือ งานตกแต่ง เช่นแผ่นสกรีน แผ่น
ฟิลเตอร์ หรือ ตะแกรงสแตนเลสกรองฝุ่น หรือกรองอาหาร กรองน้ าผลไม้ ในอุตสาหกรรมอาหาร 
เป็นต้น 
 

ตารางท่ี 3.1 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 
 

 
 
 

 
 

  

1. เส้นลวดสแตนเลส (Stainless Wire) 
2. ลวดเชื่อมทิก และมิก (MIG Welding Wire & 

TIG Welding Rod) 

  

4. ลวดสแตนเลส (Cut Wire) 3. เส้นลวดสแตนเลสรูปทรงพิเศษ ( Profile Wire) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.2  การศึกษาปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
จากการศึกษาขั้นตอนการด าเนินงานการผลิตของโรงงานพบว่าจะเริ่มจากการรับค าสั่งซื้อ

จากลูกค้า ซึ่งในกระบวนการผลิตลวดสแตนเลส โรงงานกรณีศึกษามีผลิตภัณฑ์หลากหลายกลุ่ม 
ส าหรับกลุ่มที่ได้เลือกมาท าการศึกษาได้แก่กลุ่มลวดเชื่อมทิก เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีปริมาณการ
สั่งซื้อจากลูกค้าเข้ามาในปริมาณที่สูงและต่อเนื่อง ซึ่งรุ่นที่พบปัญหามากที่สุด (มีปริมาณผลผลิตจริง
น้อยกว่าปริมาณความต้องการของลูกค้า) คือรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ทั้ง 2 รายการนี้ โดยเริ่มต้นจากการเตรียมวัตถุดิบ การต้ม
เคลือบผิว จากนั้นท าการแปรรูปวัตถุดิบเช่น การรีดลดขนาด การอบอ่อน และการตกแต่งขั้นสุดท้าย
เช่น การล้างผิวลวดให้สะอาด การตัดให้ได้ตามความยาวที่ต้องการ การอบแห้ง การพ่นสี เสร็จแล้วท า
การตรวจสอบคุณภาพผิวสินค้า จนกระทั่งน าไปสู่กระบวนการบรรจุหีบห่อสินค้าเพ่ือรอส่งลูกค้าต่อไป 
ดังแสดงในรูปที่ 3.2 

จากรูปที่3.2 แสดงกระบวนการผลิตของลวดเชื่อมทิกทั้งหมด 14 กระบวนการ พบปัญหาที่
กระบวนการตัดความยาวเป็นส่วนใหญ่ ซึ่งไม่สามารถผลิตลวดเชื่อมทิกได้ตามปริมาณความต้องการ
ของลูกคา้ ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกที่จะศึกษาในกระบวนการผลิตนี้ และจะอธิบายถึงที่มาของปัญหา และ 
การวิเคราะห์ข้อมูลของกระบวนการนี้ในล าดับต่อไป  
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รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 
 
จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานผลิตลวดสแตนเลส พบว่าปริมาณผลผลิตจริงของลวด

เชื่อมทิก มีปริมาณที่น้อยกว่าปริมาณความต้องการของลูกค้า เมื่อคิดเป็นเปอร์เซ็นต์การบรรลุตาม
ปริมาณความต้องการของลูกค้ามีค่าเท่ากับ 87.17% (ลวดเชื่อมทิกรวมทั้งหมด 7 รุ่น) เท่านั้น เมื่อ
เทียบกับผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกมีความสามารถในการตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าน้อยที่สุด จึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อความสามารถในการแข่งขันขององค์กรดังแสดงในรูปที่ 3.3 

2. การต้มเคลือบผิววัตถุดิบ (Pre-Coating) 

4. การล้างผิวลวดรอบท่ี 1 (Cleaning 1) 

5. การอบอ่อนรอบที่ 1 (Annealing 1) 

6. การรีดลดขนาดรอบที่ 2 (Drawing 2) 

7. การอบอ่อนรอบที่ 2 (Annealing 2) 

8. การรีดลดขนาดรอบที่ 3 (Drawing 3) 

3. การรีดลดขนาดรอบที่ 1 (Drawing 2) 

9. การตัดความยาว (Cutting) 

10. การล้างผิวลวดรอบที่ 2 (Cleaning 2) 

1. การเตรียมวัตถุดิบ (Pre-Wire rod) 

11. การอบแห้ง (Drying) 

12. การพ่นสี (Marking) 

14. การบรรจุหีบห่อ (Packaging) 

13. การตรวจสอบ
คุณภาพผิวสินค้า 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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     รูปที ่3.3 เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าแต่ละผลิตภัณฑ์ในปี 2559 
 

จากปริมาณความต้องการของลูกค้าของลวดเชื่อมทิกทั้งหมด 7 รุ่น พบว่าลวดเชื่อมทิกรุ่น 
M1.0 และ รุ่น M1.2 มีเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าน้อยที่สุดเมื่อ เทียบ
กับลวดเชื่อมทิกรุ่นอ่ืนๆ โดยเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าท้ัง 2 รุ่น เท่ากับ 
67.24 % และ 71.67 % ดังแสดงในตารางที่ 3.2 
 

ตารางท่ี 3.2 ข้อมูลการบรรลุตามปริมาณความต้องการของลูกค้าต่อปีของลวดเชื่อมทิกแต่ละรุ่น 
 

  
 

3.3 กระบวนการผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 
กระบวนการผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษานั้นมีผลิตภัณฑ์หลากหลาย และแตกต่างกัน

ออกไปตามกลุ่มของผลิตภัณฑ์ ส าหรับกรณีศึกษานี้ได้เลือกท าการศึกษากระบวนการผลิตของกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก (TIG Welding Rod) เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีจ านวนการสั่งซื้อจากลูกค้า

รุ่นของลวดเชื่อมทิก 
ปริมาณความต้องการ

ของลูกค้า (กก.) 
ปริมาณผลผลิตจริง

(กก.) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุตาม
ปริมาณความต้องการของ

ลูกค้าต่อปี (%) 

M1.0 36,000 24,205 67.24 
M1.2 42,000 30,100 71.67 
M1.6 84,000 76,200 90.71 
M2.0 72,000 65,280 90.67 
M2.4 81,000 73,850 91.17 
M3.2 60,000 54,456 90.76 
M4.0 45,000 42,042 93.43 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เข้ามาในปริมาณที่สูงขึ้น และต่อเนื่องท าให้ง่ายต่อการท าวิทยานิพนธ์ อีกทั้งปัจจุบันผลิตภัณฑ์ลวด
เชื่อมทิก ที่ต้องการศึกษามีรุ่นการผลิตทั้งหมด 7 รุ่น ด้วยกัน คือ 1) รุ่น M1.0 2) รุ่น M1.2 3) รุ่น 
M1.6 4) รุ่น M2.0 5) รุ่น M2.4 6) รุ่น M3.2 และ 7) รุ่น M4.0 พบว่าผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น 
M1.0 และ รุ่น M1.2 มีการสั่งซื้อจากลูกค้าเข้ามาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง แต่โรงงาน
กรณีศึกษาประสบปัญหาไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่นนี้ได้ตามปริมาณความ
ต้องการของลูกค้าเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑ์ประเภทนี้ โดยเริ่มต้นจากการเตรียมวัตถุดิบ การต้มเคลือบผิว จากนั้นท าการแปรรูป
วัตถุดิบเช่น การรีดลดขนาด การอบอ่อน และการตกแต่งขั้นสุดท้ายเช่น การล้างผิวลวดให้สะอาด 
การตัดให้ได้ตามความยาวที่ต้องการ การอบแห้ง การพ่นสี เสร็จแล้วท าการตรวจสอบคุณภาพผิว
สินค้า จนกระทั่งน าไปสู่กระบวนการบรรจุหีบห่อสินค้าเพ่ือรอส่งลูกค้าต่อไป ซึ่งโดยทั่วไปกระบวนการ
ผลิตของลวดเชื่อมทิกจะแบ่งออกเป็น 14 ขั้นตอนหลัก ดังแสดงรูปที่ 3.2 และสามารถอธิบาย
รายละเอียดของแต่ละกระบวนการดังแสดงตารางรูปที่ 3.3 โดยอธิบายการท างานแต่ละกระบวนการ
ดังต่อไปนี้ 

1. เริ่มจากการเตรียมวัตถุดิบ โดยท าการเบิกวัตถุดิบตามเกรด และขนาดที่ต้องการน ามาผลิต 
ซึ่งวัตถุดิบที่น ามาผลิตนั้นจะมีลักษณะเป็นม้วน จากนั้นน าวัตถุดิบมาชั่งน้ าหนัก และท าการถอดผ้า 
แพ็คออกให้เหลือเฉพาะสายรัดวัตถุดิบ QA ท าการตรวจสอบสภาพผิววัตถุดิบ และขนาดเบื้องต้น 
ก่อนน าเข้าสู่กระบวนการถัดไป 

2. น าวัตถุดิบจากการเตรียมตามข้อที่ 1 มาท าการต้มเคลือบผิววัตถุดิบ เพ่ือช่วยให้ผิว
สามารถรีดได้ง่าย วัตถุดิบที่น ามาต้มเคลือบผิวนั้น จะท าการต้มทั้งม้วนโดยใช้อุณหภูมิในการต้มที่   
90 C0 

3. จากนั้นน าวัตถุดิบที่ต้มเคลือบผิวเสร็จแล้ว ทิ้งไว้ประมาณ 5 นาที แล้วน ารถโฟล์คลิฟต์ ยก
วัตถุดิบที่ต้มเคลือบเสร็จแล้วไปยังแผนกรีด เพ่ือน าวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการรีดลดขนาดรอบที่ 1 คือ 
เป็นการขึ้นรูปเย็นโดยการรีดผ่านไดร์ เพ่ือลดพ้ืนที่หน้าตัดของลวด การรีดลดขนาดลวดตามที่
ออกแบบไว้ โดยลวดที่ผลิตออกมานั้นจะมีลักษณะเป็นรีล (Reel) แสดงดังรูปที่ 3.4 
 

 

รูปที่ 3.4 ลักษณะขดลวดที่ม้วนลงรีล 
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4. น าลวดที่ได้จากการรีดลดขนาดรอบที่ 1 เสร็จแล้ว น าลวดมาล้างท าความสะอาดผิวที่มี
คราบผง หรือน้ ามันเกาะติดผิวลวดอยู่ขจัดออก ก่อนน าส่งต่อกระบวนการถัดไป 

5. เข้าสู่กระบวนการอบอ่อนรอบที่ 1 คือการน าลวดที่ล้างท าความสะอาดผิวลวดเสร็จแล้ว 
มาท าการอบอ่อน ซึ่งเป็นการอบคลายความเค้น ความเครียดตกค้างโดยใช้อุณหภูมิในการอบที่   
1050 C0  

6. จากนั้นน าลวดที่ท าการอบอ่อนรอบที่ 1 เสร็จแล้ว ไปยังแผนกรีด เพ่ือเข้าสู่กระบวนการ
รีดลดขนาดรอบที่ 2 ซึ่งกระบวนการนี้เป็นการรีดลดขนาดให้ได้ขนาดที่เล็กลงจากกระบวนการรีดลด
ขนาดรอบที่ 1 คือเป็นกระบวนการขึ้นรูปเย็น โดยการรีดผ่านไดร์ เพ่ือลดพ้ืนที่หน้าตัดของลวด หรือ
การรีดลดขนาดลวดตามที่ต้องการ โดยลวดที่รีดลดขนาดออกมานั้นจะมีลักษณะเป็นบ๊อบบิ้น 
(Bobbin) แสดงดังรูปที่ 3.5 

 

 

รูปที่ 3.5 ลักษณะขดลวดม้วนลงบ๊อบบิ้น 
 

7. เมื่อน าลวดที่ได้จากการรีดลดขนาดรอบที่ 2 เสร็จแล้ว เข้าท าการอบอ่อนรอบที่ 2 เพ่ือ
เป็นการอบคลายความเค้น ความเครียดตกค้าง โดยใช้อุณหภูมิในการอบที่ 1,050 ก่อนน าไปขึ้นรูป
ต่อไป 

8. เข้าสู่กระบวนการรีดลดขนาดรอบที่ 3 (Drawing 3) คือ เป็นการขึ้นรูปเย็น โดยการรีด
ผ่านไดร์ เพ่ือลดพ้ืนที่หน้าตัดของลวดหรือ การรีดลดขนาดลวดตามที่ต้องการให้ได้ขนาดที่เล็กลงจาก
การรีดลดขนาดรอบที่ 2 โดยลวดที่ออกมาจากการรีดลดขนาดนั้น จะมีลักษณะเป็นบ๊อบบิ้น (Bobbin) 

9. จากนั้นน าลวดที่ได้จากการรีดลดขนาดรอบสุดท้ายเสร็จแล้ว น าไปเข้าสู่กระบวนการตัด
ความยาว (Cutting) ตามที่ต้องการ โดยเปลี่ยนจากลักษณะสินค้าจากขดลวดที่เป็นม้วนมาเป็นเพลา
เส้นตามความยาวก าหนด เมื่อตัดเสร็จก็จะน าลวดมาใส่กระเช้าดังแสดงดังรูปที่ 3.6 
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             รูปที่ 3.6 ลักษณะของลวดที่ใส่กระเช้า 
 

10. เมื่อท าการตัดลวดได้ตามความยาวที่ก าหนดแล้ว น าลวดไปล้างท าความสะอาดผิวลวด
รอบท่ี 2 (Cleaning 2) ก่อนเข้าสู่กระบวนการถัดไป 

11. จากนั้นน าลวดเข้าตู้อบเพ่ือท าการอบแห้ง (Drying) คือเป็นการอบผิวลวดให้แห้งก่อนน า
ลวดเข้าสู่กระบวนการแพ็คต่อไป โดยใช้อุณหภูมิในการอบอยู่ท่ี 90-95 C0 

12. การพ่นสี (Marking) เป็นกระบวนการพ่นสีเพ่ือแสดงสัญลักษณ์ของสินค้าว่าเป็นสินค้า
ประเภทไหน โดยมีหลากหลายสี ตามความต้องการของลูกค้าที่ระบุมา 

13. เข้าสู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินค้า 100 % (Inspection) เป็นกระบวนการ
ตรวจสอบสินค้าที่เน้นการตรวจสอบเช่น ขนาดของสินค้า ความตรง ความยาวและคุณภาพของผิวที่
ผลิตออกมาให้ได้ตามมาตรฐานที่ต้องการ 

14. การบรรจุหีบห่อ (Packaging) เป็นการแพ็คสินค้าเพ่ือเตรียมพร้อมส่งลูกค้า ซึ่งส าหรับ
การแพ็คสินค้าลวดเชื่อมทิกจะมีการแพ็คสินค้าลงกระบอกรูปทรงยาวมีหลากหลายสี แต่ละกระบอก
จะบรรจุสิค้าเท่ากับ 12.5-15 กิโลกรัม จากนั้นจะน าสินค้าที่บรรจุแต่ละกระบอกลงลังกระดาษอีกครั้ง 
รอส่งลูกค้าต่อไป 
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ตารางท่ี 3.3 รายละเอียดของแต่ละกระบวนการ 

ล าดับ กระบวนการ/เครื่องจักร หน้าที่แต่ละกระบวนการ ลักษณะของกระบวนการ 

1 การเตรียมวัตถุดิบ 
(Pre-Wire rod) 

การเตรียมวัตถุดิบก่อน
เข้าสู่กระบวนการผลิต
โดยท าการถอดผ้าแพ็ค 
ออกให้เหลือเฉพาะสาย
รัดวัตถุดิบน าวัตถุดิบไปชั่ง
น้ าหนักแล้ว QA ท าการ
ตรวจสอบสภาพผิวัตถุดิบ
และ ขนาดเบื้องต้น 

 

2 การต้มเคลือบผิววัตถุดิบ
(Pre-Coating) 

 

การต้ ม เคลื อบผิ วลวด 
เ พ่ือช่วยลดการเสียดสี
ระหว่างการรีดผ่านไดร์ 
ช่วยให้ผิวสามารถรีดได้
ง่าย 

 
3 การรีดลดขนาด 

(Drawing) 
 

การข้ึนรูปเย็น โดยการรีด
ผ่านไดร์ เพ่ือลด
พ้ืนที่หน้าตัดของลวด 

 
4 การล้างท าความสะอาด

ผิวลวด  
(Cleaning) 

 

การน าลวดที่ผ่าน
กระบวนการรีดและตัด
ตามความยาวที่ก าหนด
เสร็จแล้วหรือลวดที่ผ่าน
การเคลือบผิวด้วยผงหรือ
น้ ามันน ามาท าความ
สะอาดผิวลวดก่อนเข้าสู่
กระบวนการถัดไป  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



49 
 

 
 

5 การอบอ่อน 
(Annealing) 

 

การอบคลายความเค้น
ความเครียดตกค้างโดยใช้
อุณหภูมิที ่1,050 C0  

 
6 การตัดความยาว 

(Cutting) 
 

การเปลี่ยนลักษณะสินค้า
จากขดลวดมาเป็นเพลา
เส้นตามความยาวที่
ก าหนด 
 

 
7 การอบแห้ง  

(Drying) 
 

การอบลวดให้แห้ง ก่อน
น าส่งกระบวนการถัดไป
โดยใช้อุณหภูมิอบที่ 90-
95C0  

 
8 การพ่นสี  

(Marking) 
 

เป็นการแสดงสัญลักษณ์
ของสินค้า 

 
9 การบรรจุหีบห่อ

(Packaging) 
 

การบรรจุสินค้าเข้าหีบห่อ
ตามท่ีลูกค้าก าหนด 

 
10 การตรวจสอบคุณภาพ

สินค้า  
(Inspection) 

 

การตรวจสอบคุณภาพ
ก่อนน าส่งลูกค้าต่อไป 
เช่นวัดขนาด ความตรง
และ ความยาว เป็นต้น 

 
 
 

(ต่อ) 
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3.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
จากโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา มีกระบวนการผลิตเป็นแบบตามการสั่งซื้อจาก

ลูกค้า และโรงงานมีการผลิตกลุ่มสแตนเลสที่หลากหลายผลิตภัณฑ์โดยมีสินค้าหลักๆ ดังนี้ 1) เส้น
ลวดสแตนเลส (Stainless Wire) 2) ลวดเชื่อมสแตนเลสมิก (MIG Welding Wire) และลวดเชื่อมทิก 
(TIG Welding Rod) 3) ลวดสแตนเลส Cut Wire และ 4) เส้นลวดสแตนเลสรูปทรงพิเศษ (Profile 
Wire) จากผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกทั้งหมด 7 รุ่น พบว่าผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น 
M1.2 มีการสั่งซื้อจากลูกค้าเข้ามาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง แต่โรงงานกรณีศึกษาประสบ
ปัญหาไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่นนี้ได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้าเมื่อ
เทียบกับผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ โดยเวลาที่ใช้ในการผลิตลวดเชื่อมทิก จ านวน 24 ชั่วโมง โดยแบ่งเป็นวันละ 
2 กะๆ ละ 12 ชั่วโมง ก าลังการผลิตของรุ่น M1.0 อยู่ที่ 2.22 กิโลกรัม/ชั่วโมง/1เครื่องส่วนก าลังการ
ผลิตของรุ่น M1.2 อยู่ที่ 3.24 กิโลกรัม/ชั่วโมง/1 เครื่อง ข้อมูลทั้งหมดของกระบวนการผลิต ได้แก่ 
เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร  รอบเวลาการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 
และเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดข้ึน ข้อมูลในการผลิตข้างต้น ผู้วิจัยได้มาจากการเก็บข้อมูลการปฏิบัติงาน
จริงจากกระบวนการผลิตของแต่ละกระบวนการ ซึ่งสามารถแสดงได้ในตารางที่ 3.4 จะเห็นได้ว่าใน
กระบวนการตัดความยาวของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักรในแต่ละกระบวนการ พบกระบวนการตัดความยาวของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
และ รุ่น M1.2 มีเวลาการปรับแต่งที่สูงที่สุดถึง 631 และ 641 นาที/ครั้ง  ตามล าดับ รอบเวลาการ
ผลิตจริงที่นานถึง 3,333 นาที/200 กิโลกรัม และ 2,500 นาที/200 กิโลกรัม ตามล าดับ และ
เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 เท่ากับ 10.51% และ 
8.12 % ตามล าดับ ซึ่งทั้งหมดเป็นผลท าให้เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ า 
 
ตารางท่ี 3.4 สรุปข้อมูลที่ใช้ในแต่ละกระบวนการก่อนการปรับปรุง 

ข้อมูลกระบวนการผลิต
และเครื่องจักรที่ใช้ผลิต 

เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักร  
(นาที/ครั้ง) 

รอบเวลาการผลิตจริง 
(นาที/200 กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
(%) 

รุ่น  
M1.0  

รุ่น  
M1.2  

รุ่น  
M1.0 

รุ่น  
M1.2  

รุ่น 
M1.0  

รุ่น 
M1.2  

การต้มเคลือบผิววัตถุดิบ 31 31 80.00 80.00 0 0 
การรีดลดขนาดรอบที่ 1 89 88 53.62 66.23 0.12 0.08 

การล้างผิวลวดรอบท่ี 1 22 21 50.00 50.00 0 0 

การอบอ่อนรอบที่ 1 30 30 166.67 153.85 0 0 
การรีดลดขนาดรอบที่ 2 88 87 270.27 196.07 0.10 0.11 
การอบอ่อนรอบที่ 2 30 30 333.33 250.00 0 0 
การรีดลดขนาดรอบที่ 3 88 87 267.74 186.92 0.20 0.17 

การตัดความยาว 253 250 3,333 2,500 7.51 5.19 

การล้างผิวลวดรอบท่ี 2 22 21 50.00 50.00 2.58 2.57 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การอบแห้ง 25 24 130.00 130.00 0 0 
การพ่นสี - - 30.00 30.00 0 0 
การตรวจสอบคุณภาพผิว
สินค้า 

- - 60.00 60.00 0 0 

การบรรจุหีบห่อ - - 120 120 0 0 
รวม 678 669   10.51 8.12 

 
หลังจากเก็บรวบรวมข้อมูลแล้ว ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของ  3 ปัญหาหลัก 

ดังนี้ 
1) เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน 
2) รอบเวลาการผลิตที่นาน 
3) เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง 
โดยใช้แผนภูมิพาเรโต และแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  
1) เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน 
จากปัญหาที่ 1 ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร ปี 2559 พบว่าเวลา

ในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นานที่สุดเฉลี่ยเท่ากับ 631 นาที/ครั้ง และ 641 นาที/ครั้ง ของลวดเชื่อม
ทิก รุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ ในกระบวนการตัดความยาว ดังแสดงในรูปที่ 3.7 และ รูปที่ 
3.8 ซึ่งเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรส่วนใหญ่มาจากเวลาการปรับแต่งเครื่องจักรเบื้องต้นและเวลา
การปรับแก้ไขงาน ทั้งนี้ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรทุกกระบวนการเป็น
ระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 2559 ดังแสดงในตารางที่  3.5 และดัง
แสดงในตารางที ่3.6 

จากนั้นผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล  ดังแสดงในรูปที่ 3.9 เพ่ือ
วิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน ซึ่งจากการวิเคราะห์หาสาเหตุเป็นผลมา
จาก พนักงานไม่มีการจัดเตรียมอะไหล่และเครื่องมือการปรับแต่งเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องไว้ที่จุด
ปฏิบัติงาน ไม่มีมาตรฐานส าหรับการผลิตงานในปัจจุบัน เกิดการปรับแต่งแก้ไขงานบ่อยระหว่างการ
ผลิตเนื่องจากพบของเสีย อะไหล่ที่ใช้ในการผลิตงานไม่ได้มาตรฐาน เนื่องจากพบมีดตัดแตกบ่อยและ
ร่องลูกกลิ้งส่งลวดเล็กเกินไป พนักงานไม่มีการควบคุม และตรวจสอบอะไหล่ ท าให้อะไหล่ไม่เพียงพอ
และ ไม่พร้อมส าหรับการใช้งาน วงลวดก่อนเข้ากระบวนการตัดความยาวมีลักษณะบิด ท าให้เกิดการ
ปรับแต่งเครื่องจักรยาก เนื่องจากไม่มีชุดลูกกลิ้งดัดวงลวดและไม่มีมาตรฐานการก าหนดวงลวด จึง
เป็นสาเหตุที่ท าให้เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน 

 

(ต่อ) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.7 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรในกระบวนการ 
ต่างๆของรุ่น M1.0 

 

 
                

รูปที ่3.8 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรในกระบวนการ 
ต่างๆ ของรุ่น M1.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 3.5 เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรของแต่ละกระบวนการผลิตลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรแต่ละกระบวนการ (นาที/ครั้ง) 

ประจ าเดือน
(ป2ี559) 

กา
รต

้มเ
คล

ือบ
ผิว

วัต
ถุด

ิบ 

กา
รร

ีดล
ดข

นา
ดร

อบ
ที่ 

1 

กา
รล

้าง
ผิว

ลว
ดร

อบ
ที่ 

1 

กา
รอ

บอ
่อน

รอ
บท

ี่ 1
 

กา
รร

ีดล
ดข

นา
ดร

อบ
ที่ 

2 

กา
รอ

บอ
่อน

รอ
บท

ี่ 2
 

กา
รร

ีดล
ดข

นา
ดร

อบ
ที่ 

3 

กา
รต

ัดค
วา

มย
าว

 

กา
รล

้าง
ผิว

ลว
ดร

อบ
ที่ 

2 

กา
รอ

บแ
ห้ง

 

มกราคม 33 89 23 29 87 32 88 255 23 24 
กุมภาพันธ์ 32 90 22 32 88 30 86 253 22 25 
มีนาคม 29 89 21 30 90 29 89 254 21 23 
เมษายน 30 90 23 31 88 30 87 252 21 26 
พฤษภาคม 29 87 20 30 89 29 89 250 20 24 
มิถุนายน 30 91 22 30 87 28 87 252 20 25 
กรกฎาคม 31 89 21 30 90 30 89 251 22 24 
สิงหาคม 30 88 20 29 86 31 88 250 21 25 
กันยายน 29 87 21 30 89 29 85 256 22 24 
ตุลาคม 32 90 22 31 86 28 86 253 21 25 

พฤศจิกายน 31 89 23 30 90 29 87 253 22 25 

ธันวาคม 30 88 22 32 91 31 90 255 23 24 

ค่าเฉลี่ย 31 89 22 30 88 30 88 253 22 25 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 3.6 เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรของแต่ละกระบวนการผลิตลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2  

 
 

 
 

รูปที่ 3.9 แผนภูมิแสดงสาเหตุและผลของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน 
      

เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรแต่ละกระบวนการ (นาที/ครั้ง) 

ประจ าเดือน 
(ป2ี559) 

กา
รต

้มเ
คล

ือบ
ผิว

วัต
ถุด

ิบ 

กา
รร

ีดล
ดข

นา
ดร

อบ
ที่ 

1 

กา
รล

้าง
ผิว

ลว
ดร

อบ
ที่ 

1 

กา
รอ

บอ
่อน

รอ
บท

ี่ 1
 

กา
รร

ีดล
ดข

นา
ดร

อบ
ที่ 

2 

กา
รอ

บอ
่อน

รอ
บท

ี่ 2
 

กา
รร

ีดล
ดข

นา
ดร

อบ
ที่ 

3 

กา
รต

ัดค
วา

มย
าว

 

กา
รล

้าง
ผิว

ลว
ดร

อบ
ที่ 

2 

กา
รอ

บแ
ห้ง

 

มกราคม 32 87 21 30 85 31 85 248 22 23 
กุมภาพันธ์ 33 89 20 31 88 29 86 250 21 24 
มีนาคม 29 90 21 29 88 30 86 249 22 23 
เมษายน 29 87 20 30 88 31 87 250 20 25 
พฤษภาคม 30 88 23 31 89 28 89 249 19 26 
มิถุนายน 31 87 20 31 87 28 87 251 20 25 
กรกฎาคม 30 88 22 29 90 29 89 249 21 23 
สิงหาคม 30 88 20 30 86 31 88 249 22 24 
กันยายน 32 89 20 29 87 30 85 250 22 25 
ตุลาคม 31 91 23 29 85 29 86 253 21 25 
พฤศจิกายน 30 87 22 30 87 28 87 248 23 23 
ธันวาคม 29 86 21 31 88 30 90 249 22 24 
ค่าเฉลี่ย 31 88 21 30 87 30 87 250 21 24 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2) รอบเวลาการผลิตที่นาน 
จากปัญหาที่ 2 ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูล เวลาในการผลิตแต่ละกระบวนการปี 2559 พบว่า

เวลาในการผลิตในกระบวนการตัดความยาวของลวดเชื่อมทิกเท่ากับ 3,333 นาที/200 กิโลกรัม และ
2,500 นาที/200กิโลกรัม ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 ตามล าดับ ดังแสดงในรูปที่ 3.10 
และ รูปที่ 3.11 จากนั้น ผู้วิจัยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ดังแสดง
ในรูปที่ 3.12 เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของรอบเวลาการผลิตที่นาน พบว่าสาเหตุที่เกิดขึ้นเป็นผลมาจาก 
พนักงานใช้เวลาการปรับแต่งเครื่องแต่ละครั้งนาน เนื่องจากไม่มีการจัดเตรียมอะไหล่และเครื่องมือ
ส าหรับการผลิตล่วงหน้า ไม่มีมาตรฐานส าหรับการผลิตงานในปัจจุบัน พนักงานเกิดการปรับแต่งแก้ไข
งานบ่อย เนื่องจากเกิดของเสีย เครื่องจักรที่ใช้ส าหรับการผลิตงานขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง 
อะไหล่ที่ใช้ส าหรับการผลิตงานไม่ได้มาตรฐาน เนื่องจากพบมีดตัดแตกบ่อยและร่องลูกกลิ้งส่งลวดเล็ก
เกินไป พนักงานไม่มีการควบคุมและตรวจสอบอะไหล่ ท าให้อะไหล่ไม่เพียงพอและไม่พร้อมส าหรับ
การใช้งาน วงลวดก่อนเข้ากระบวนการตัดความยาวมีลักษณะบิด ท าให้เกิดการปรับแต่งเครื่องจักร
ยาก เนื่องจากไม่มีชุดลูกกลิ้งดัดวงลวดและไม่มีมาตรฐานการก าหนดวงลวด จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้รอบ
เวลาการผลิตที่นาน 
 

 
 

รูปที่ 3.10 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงเวลาในการผลิตในแต่ละขั้นตอนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 

 

   รูปที่ 3.11 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงเวลาในการผลิตในแต่ละขั้นตอนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.12 แผนภูมิแสดงสาเหตุและผลของรอบเวลาการผลิตที่นาน 
 

3) เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง 
 จากปัญหาที่ 3 ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นปี 2559 ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก 

ทั้งหมด 7 รุ่นพบว่า เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้นต่อปีมากที่สุดเท่ากับ 10.51 เปอร์เซ็นต์ รองลงมา
เท่ากับ 8.12 เปอร์เซ็นต์ ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ ดังแสดงในตารางที่ 
3.7 จากนั้น ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการของลวดเชื่อมทิก
ทั้ง 2 รุ่น ด้วยแผนภูมิพาเรโต พบจ านวนของเสียส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นที่กระบวนการตัดความยาว ซึ่ง
จ านวนของเสียของลวดเชื่อมทิกเท่ากับ 1,818 กิโลกรัม และ 1,563 กิโลกรัม ของรุ่น M1.0 และ รุ่น 
M1.2 ตามล าดับ. ดังแสดงในรูปที่ 3.13 และ รูปที่ 3.14 หลังจากนั้นผู้วิจัยได้ท าการคัดเลือกปัญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการตัดความยาวโดยใช้แผนภูมิพาเรโตเข้ามาช่วยจัดล าดับความถี่ของการเกิด
ปัญหา พบว่าปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียวเกิดขึ้นบ่อยที่สุดของลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่น เท่ากับ 1,232 
กิโลกรัม/ปี และ 1,053 กิโลกรัม/ปี ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0และรุ่น M1.2 ตามล าดับ ดังแสดงใน
รูปที่ 3.15 และรูปที่ 3.16  

ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียว มาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาด้วย
แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ดังแสดงในรูปที่ 3.17 เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขและการปรับปรุง
กระบวนการตัดความยาวต่อไป  

จากแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ของปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียว เป็นผลมาจาก การใช้วัสดุ
ส าหรับการผลิตในปัจจุบันไม่เหมาะสม โดยมีการใช้ลูกกลิ้งส่งลวดที่แข็งเกินไป ขนาดร่องลูกกลิ้งส่ง
ลวดไม่เหมาะสมกับขนาดลวดที่ต้องการผลิต ในขณะท าการปั่นดัดลวดให้ตรงพบชุดดัดลวดมีเศษ
โลหะจากผิวลวดที่เป็นสะเก็ดหรือไม่เรียบไปฝังติดอยู่ และพนักงานมีการปรับตั้งความเร็วรอบในการ
ปั่นดัดที่ไม่เหมาะสม เนื่องจากไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบและมาตรฐานการผลิต ผิวลวดที่ใช้ส าหรับ
การผลิตแห้งเกินไป เนื่องจากไม่มีสารหล่อลื่นผิวลวด จึงเป็นสาเหตุท าให้ผิวลวดเป็นรอยเกลียว 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 3.7 เปอร์เซ็นต์ของเสียของลวดเชื่อมทิกในแต่ละรุ่นปี 2559 
 

 

 

รูปที่ 3.13 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงจ านวนของเสียของรุ่น M1.0 
 

 

รูปที่ 3.14 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงจ านวนของเสียของรุ่น M1.2 
 

รุ่นของลวดเชื่อมทิก ปริมาณผลผลิตจริง
(กิโลกรัม) 

จ านวนของเสียต่อปี 
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์ของเสียต่อปี 
(%) 

M1.0 24,205 2,543 10.51 
M1.2 30,100 2,443 8.12 
M1.6 76,200 541 0.71 
M2.0 65,280 510 0.78 
M2.4 73,850 603 0.82 
M3.2 54,456 405 0.74 
M4.0 42,042 412 0.98 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.15 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงลักษณะปัญหาที่เกิดข้ึนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
 

 

รูปที่ 3.16 แผนภูมิพาเรโตที่แสดงลักษณะปัญหาที่เกิดขึ้นของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.17 แผนภูมิแสดงสาเหตุและผลของผิวลวดเป็นรอยเกลียว 
 
 ตารางท่ี 3.8 ข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือนของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
 

 

ปริมาณความต้องการ
ของลูกค้า (กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิตจริง
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุ
ตามแผนต่อเดือน

(%) 

มกราคม 2559 3,000 2,027 67.57 
กุมภาพันธ์ 2559 3,000 1,997 66.57 
มีนาคม 2559 3,000 2,015 67.17 
เมษายน 2559 3,000 1,997 66.57 
พฤษภาคม 2559 3,000 2,089 69.63 
มิถุนายน 2559 3,000 1,989 66.30 
กรกฎาคม 2559 3,000 2,014 67.13 
สิงหาคม 2559 3,000 2,024 67.47 
กันยายน 2559 3,000 2,018 67.27 
ตุลาคม 2559 3,000 2,036 67.87 
พฤศจิกายน 2559 3,000 1,988 66.27 
ธันวาคม 2559 3,000 2,011 67.03 
ผลรวม 36,000 24,205 806.85 
ค่าเฉลี่ย 3,000 2,017.08 67.24 

   ที่มา:แผนกผลิตโรงงานผลิตลวดเชื่อมทิก กรณีศึกษา 

  

รายละเอียด 

เดือน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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    ตารางท่ี 3.9 ข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือนของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 

 

ปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิตจริง
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุ
ตามแผนต่อเดือน 

(%) 
มกราคม 2559 3,500 2,430 69.43 
กุมภาพันธ์ 2559 3,500 2,500 71.43 
มีนาคม 2559 3,500 2,523 72.09 
เมษายน 2559 3,500 2,355 67.29 
พฤษภาคม 2559 3,500 2,590 74.00 
มิถุนายน 2559 3,500 2,525 72.14 
กรกฎาคม 2559 3,500 2,547 72.77 
สิงหาคม 2559 3,500 2,603 74.37 
กันยายน 2559 3,500 2,560 73.14 
ตุลาคม 2559 3,500 2,557 73.06 
พฤศจิกายน 2559 3,500 2,510 71.71 
ธันวาคม 2559 3,500 2,400 68.57 
ผลรวม 42,000 30,100 860 
ค่าเฉลี่ย 3,500 2,508 71.67 

    ที่มา: แผนกผลิตโรงงานผลิตลวดเชื่อมทิก กรณีศึกษา 
 

จากสาเหตุของ 3 ปัญหาหลักที่กล่าวมาข้างต้น คือ 1) เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน 
2) รอบเวลาการผลิตที่นาน และ 3) เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ส่งผลท าให้โรงงาน กรณีศึกษา มี
เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ าของผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่นนี้ ก่อให้เกิด
ต้นทุนในการผลิตที่สูงขึ้น และการแข่งขันกับโรงงานคู่แข่งในตลาดค่อนข้างยากขึ้น  ท าให้สูญเสีย
โอกาสในการขาย โดยทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลการบรรลุตามแผนต่อเดือนของผลิตภัณฑ์ลวด
เชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่นM1.2 เป็นระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 2559 
ดังแสดงในตารางที่ 3.8 และดังแสดงในตารางที่ 3.9 จะเห็นได้ชัดเจนว่าปริมาณผลผลิตจริงของ
ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ต่ ากว่าปริมาณความต้องการของลูกค้า  
 
 
 
 
 

รายละเอียด 

เดือน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.5  การด าเนินการปรับปรุงโดยใช้เครื่องมือการผลิตแบบลีนและเครื่องมือทางสถิติ  
ผู้วิจัย และทีมงานในโรงงานกรณีศึกษาท าการประยุกต์ใช้เครื่องมือการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีนมาใช้ในการแก้ไขปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น โดยอาศัยเครื่องมือ
ของการผลิตแบบลีน และ เครื่องมือทางสถิติประกอบด้วย 5 เครื่องมือ ดังนี้ 

1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส.  
2) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  
3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 
4) การออกแบบการทดลอง 
5) การจัดท างานมาตรฐาน  
โดยสามารถอธิบายรายละเอียดของการด าเนินการได้ดังต่อไปนี้ 
3.5.1 การด าเนินการกิจกรรม 5ส. 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน 

และ เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ดังแสดงในรูปที่ 3.9 และ รูปที่ 3.12 
พบว่าปัญหาเกิดจากการจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ไม่ได้มาตรฐาน ส่งผลท าให้เกิดความล่าช้าในการ
หยิบเครื่องมือและอะไหล่ รวมถึงไม่มีการควบคุม และ การตรวจสอบเครื่องมือและอะไหล่ให้หยิบใช้
งานได้สะดวก จึงท าให้เครื่องมือและอะไหล่มีจ านวนที่ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน เนื่องจากเกิดการสูญ
หาย จากสาเหตุดังกล่าวนี้ ผู้วิจัยจึงได้น าการด าเนินการกิจกรรม 5ส. มาช่วยในการแก้ไขปัญหา โดย
การคัดแยกเครื่องมือและอะไหล่ที่ช ารุด และไม่ช ารุดออกจากกัน จากนั้นน าเครื่องมือและอะไหล่ที่ไม่
ช ารุดมาจัดเก็บให้เป็นระเบียบ แยกเป็นหมวดหมู่ และจัดเก็บให้อยู่ใกล้กับพื้นท่ีปฏิบัติงาน เพ่ือง่ายต่อ
การใช้งานและลดเวลาในการค้นหาเครื่องมือและอะไหล่ที่จ าเป็น ดังแสดงตัวอย่างในรูปที่ 3.18 อีกท้ัง
ยังพบเครื่องจักรไม่พร้อมส าหรับการใช้งาน เนื่องจากเครื่องจักรขาดการบ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอ 
และ ไม่มีมาตรฐานการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ผู้วิจัยและทีมงานจึงเริ่มด าเนินการกิจกรรมการท าความ
สะอาด โดยจะท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เครื่องจักร เครื่องมือและอะไหล่ต่างๆ ตลอดจน
บริเวณพ้ืนที่ของกระบวนการตัดความยาว เพราะการท าความสะอาดจะท าให้เครื่องจักร เครื่องมือ
และอะไหล่ปราศจากฝุ่นละอองและคราบสกปรก และยังเป็นการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร 
เครื่องมือและอะไหล่ที่ผิดปกติ หากมีการช ารุดจะได้มีการซ่อมแซมได้ทันท่วงที ท าให้การท างานไม่
ติดขัดและล่าช้า ดังแสดงตัวอย่างในรูปที่ 3.19 

ทั้งนี้ ผู้วิจัยและทีมงาน ได้ก าหนดเวลาการท าความสะอาดประจ าวัน วันละ 20 นาที ก่อน
และหลังการปฏิบัติงานทุกวัน ซึ่งก่อนหน้านี้ขั้นตอนการท าความสะอาดไม่มีการท าอย่างต่อเนื่องและ
สม่ าเสมอเนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบและการท าความสะอาด 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.18 ตัวอย่างกิจกรรมสะดวก การจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ 

 
 

รูปที่ 3.19 ตัวอย่างกิจกรรมสะอาด การท าความสะอาดเครื่องจักรและอะไหล่ 
 

 ประโยชน์ที่ได้จากการด าเนินการกิจกรรม 5ส. มาใช้ในการแก้ไขปัญหา มีดังนี้  
1. สามารถลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรลงได้โดยมีการจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ให้

เป็นระเบียบ เป็นหมวดหมู่และ จัดเก็บให้อยู่ใกล้กับพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพ่ือให้ง่ายต่อการใช้งานและลด
เวลาในการค้นหาและมีการควบคุม การตรวจสอบเครื่องมือและอะไหล่ให้ดีก่อนปฏิบัติงาน ท าให้
เครื่องมือและอะไหล่เพียงพอต่อการใช้งาน 

2. สามารถลดรอบเวลาการผลิตลงได้ เนื่องจากเครื่องจักร เครื่องมือและอะไหล่ มีการจัด
เตรียมพร้อมก่อนการใช้งาน และมีการตรวจสอบสภาพการใช้งานและการบ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอ 
ท าให้เครื่องจักรสามารถผลิตงานได้อย่างต่อเนื่อง  

ผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ได้เริ่มท าการศึกษาขั้นตอน และ
ได้เริ่มวิธีด าเนินการกิจกรรม 5ส. ในโรงงานตัวอย่าง ดังต่อไปนี้  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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- ให้การศึกษาอบรมเพ่ือสร้างความเข้าใจการท ากิจกรรม 5ส. ให้พนักงานทุกคนในหน่วยงาน
ทราบรวมทั้งจัดให้มีการศึกษาดูงานที่สามารถเป็นตัวอย่างได้รวมทั้งขจัดข้อสงสัยทั้งปวง  ต่อค าถาม
ที่ว่าท าไมต้องท า 5ส.  

- ก าหนดนโยบายวัตถุประสงค์ เป้าหมายในการจัดท ากิจกรรม 5ส. และจัดท า load map  
- ประกาศนโยบาย 5ส.และแต่งตั้งคณะกรรมการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ภายในโรงงาน  
- จัดท าโครงสร้างการจัดท ากิจกรรม 5ส. โดยประกอบไปด้วย ประธาน 5ส. รองประธาน 5ส. 

หัวหน้าทีมประชาสัมพันธ์ หัวหน้าทีมวิชาการ หัวหน้าทีมมาตรฐาน หัวหน้าทีมประเมิน  
- ท าการแบ่งโซนรับผิดชอบหรือพ้ืนที่รับผิดชอบครอบคลุมทั้งโรงงานจากนั้นท าการแบ่งเป็น 

Small Group ในการแบ่งโซนรับผิดชอบย่อย 
- จัดท าแผนการด าเนินงานกิจกรรม 5ส. เพ่ือให้บรรลุตามเป้าหมายโดยมีขั้นตอนด าเนินการ

ดังนี้ 
1. ขั้นตอนที่ 1 สร้างอบรมให้ความรู้5ส. ทุกคนในพ้ืนที่ 
2. ขั้นตอนที่ 2 รักษาโดยท า 5ส. ให้ได้มาตรฐาน/ติดตามลงพ้ืนที่โดยการตรวจประเมิน 
3. ขั้นตอนที่ 3 ระบบการตรวจสอบประเมินพ้ืนที่ Audit (3 ระดับ) 
- ตรวจประเมินด้วยตัวเอง (Self-Audit) 
- ตรวจโดยคณะกรรมการ (Committees Audit) 
- ตรวจโดยผู้บริหาร (Management Audit) 
- ด าเนินการตรวจประเมินตามแผนและสรุปผลการตรวจระเมิน 
- ก าหนดมาตรฐาน และปรับระดับมาตรฐานให้สูงขึ้น  
- ติดตามประเมินผลอย่างต่อเนื่อง รวมทั้งรายงานผลความคืบหน้าของการด าเนินงาน

กิจกรรม 5ส. ให้ทราบโดยทั่วกัน  
- จัดให้มีกิจกรรมเพ่ือกระตุ้นส่งเสริมการท ากิจกรรม 5ส. เป็นประจ าโดยทีมประชาสัมพันธ์ 

เช่น จัดท าป้าย ค าขวัญ โปสเตอร์ กระดานข่าว จัดท าคู่มือ แผ่นพับ และเอกสารเผยแพร่ ส่งเสริมการ
ออกไปดูงาน 5ส.ข้างนอก เช่น การประกวด 5ส. Award และการไปเยี่ยมชมโรงงานอ่ืนๆที่เป็น
แบบอย่าง เพ่ือให้น ามาปรับปรุงกิจกรรม 5ส. ให้ดีขึ้น  

 - การด าเนินงานกิจกรรม 5ส. ควบคู่ไปกับกิจกรรมอ่ืน อาทิ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Kaizen) การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM ) และกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
(QCC) เพ่ือเป็นแนวทางการพัฒนาคน เครื่องจักร ตลอดจนคุณภาพของผลิตภัณฑ์ของโรงงงานให้ดี
ขึ้นและเป็นที่ยอมรับรับของลูกค้าอย่างกว้างขวาง โดยการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ผู้วิจัยและทีมงาน
จะเริ่มต้นด าเนินการ กิจกรรมสะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัยโดยมีรายละเอียด
ดังต่อไปนี้  

 3.5.1.1 กิจกรรม สะสาง  
 ในการเริ่มต้นกิจกรรม สะสาง ผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา จะ

เริ่มจากการก าหนดเกณฑ์ว่าสิ่งของอะไรบ้างที่จ าเป็นต้องท าการสะสาง  และแจ้งรายละเอียดให้
พนักงานทุกคนทราบ แยกสิ่งของที่ “จ าเป็น” และสิ่งของที่ “ไม่จ าเป็น” ออกจากกัน และขจัดสิ่งของ
ที ่“ไม่จ าเป็น” หรือของที่มีมากเกินความจ าเป็นออก แล้วทิ้งหรือท าลายตามผังขั้นตอนการด าเนินงาน
กิจกรรม สะสาง รูปที่ 3.20 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.20 แผนผังแสดงขั้นตอนการด าเนินงานกิจกรรม สะสาง 
 

3.5.1.2 กิจกรรม สะดวก  
เมื่อพ้ืนที่ท างานเหลือแต่สิ่งที่จ าเป็นในการปฏิบัติงานจากการได้สะสางแล้วขั้นต่อไปผู้วิจัย

และทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ก็จะท าการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของต่างๆ ใน
สถานที่ท างานอย่างเป็นระบบเพ่ือประสิทธิภาพ คุณภาพ และ ความปลอดภัยในการท างานให้อยู่เป็น
หมวดหมู่ โดยการจัดท าป้ายชี้บ่งชัดเจน การทาสีตีเส้นบริเวณพ้ืนอาคารเพ่ือแบ่งแยกพ้ืนที่ทั้งในการ
จัดวางของพ้ืนที่ จัดวางอุปกรณ์เครื่องมือและเหมาะสมต่อสภาพการใช้งานที่ทุกคนสามารถเข้าใจได้
ง่าย โดยจะด าเนินการกับทุกพ้ืนที่ การท าเช่นนี้จะท าให้ลดการสูญเสียเวลาในการค้นหา การหยิบและ
การจัดเก็บไม่ผิดพลาด ซึ่งมีผลท าให้การผลิตรวดเร็วและถูกต้อง กล่าวดังค าขวัญที่ว่า หยิบ เก็บง่าย 
หายรู้ ดูงามตา โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานกิจกรรมสะดวก ดังรูปที่ 3.21 
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รูปที่ 3.21 แผนผังแสดงขั้นตอนการด าเนินงานกิจกรรม สะดวก 
 

โดยมีหลักการของการจัดสะดวกดังนี้ 1) ค านึงถึงประสิทธิภาพคุณภาพความปลอดภัย 2) 
ของใช้บ่อยเอาไว้ใกล้ตัว 3) ของใช้ประจ าเป็นของส่วนตัว 4) ของนานๆใช้เป็นของส่วนรวม 5) มี
มาตรฐานให้เข้าถึงได้ทุกคน เพ่ือให้พนักงานได้เข้าใจท่องแท้และสามารถน าไปปฏิบัติตามได้ง่ายต่อไป 

3.5.1.3 กิจกรรม สะอาด  
เมื่อมีการด าเนินงานกิจกรรมสะสาง สะดวกแล้ว ผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตน

เลส กรณีศึกษา ก็จะด าเนินงานท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เครื่องจักร อุปกรณ์ รวมทั้งบริเวณ
พ้ืนที่ท างานการท ากิจกรรม 5ส. เพราะความสะอาดจะน ามาซึ่งคุณภาพของงานที่ดี  ส สะอาด 
หมายถึงการท าความสะอาดอุปกรณ์ เครื่องมือ เครื่องใช้และสถานที่ท างานเพ่ือให้ปราศจากฝุ่น
ละอองและคราบสกปรกอีกทั้งจะเป็นการตรวจสอบสภาพของเครื่องมือเครื่องใช้หากมีการช ารุดจะได้
มีการซ่อมแซมไดท้ันท่วงทีทีท่ าให้การท างานไม่ติดขัดซึ่งการท าความสะอาด มีอยู่ 3 ระดับ คือ 

1. การท าความสะอาดประจ าวัน 
2. การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 
3. การท าความสะอาดแบบบ ารุงรักษา 
1.1 การท าความสะอาดประจ าวัน (Daily Cleanliness)  
โดยท าให้การท าความสะอาดเป็นส่วนหนึ่งในหน้าที่ประจ าวัน เป็นการปัด กวาด เช็ด ถู พื้นที่

ทั่วไป พื้นที่การท างาน ทางเดิน อุปกรณ์ ตู้ ชั้น ซอกมุม จุดเล็ก ๆ เป็นประจ าทุกวัน ซึ่งจะท าให้ทุกสิ่ง
ดูสะอาด ปราศจากฝุ่น ผง น้ ามันรวมถึงการท าความสะอาดใหญ่ประจ าปีหนึ่งหรือสองครั้งต่อปี การ
ท าเช่นนี้ จะช่วยสร้างความรู้สึกการมีส่วนร่วมและความเป็นเจ้าของให้แก่บุคลากรได้ 

1.2 การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleanliness Inspection)  
เมื่อการท าความสะอาดประจ าวันกลายเป็นเรื่องปกติของการท างานแล้วก็สามารถรวมการ

ท าความสะอาดแบบ ตรวจสอบเข้ากับการท าความสะอาดประจ าวันโดยใช้ประสาทสัมผัส ดังนี้ 

วางแผนการก าหนดที่วางของให้
ชัดเจน 

จัดวางให้เป็นระเบียบ หมวดหมู่ 

มีป้ายชื่อแสดงที่วางของ 

มีป้ายชื่อติดสิ่งของที่จะวาง 

ท าผังแสดงต าแหน่งวางของ 

ตรวจเช็คเป็นประจ า 
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การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleanliness Inspection) เมื่อการท าความสะอาดประจ าวัน
กลายเป็นเรื่องปกติของการท างานแล้ว ก็สามารถรวมการท าความสะอาดแบบ ตรวจสอบเข้ากับการ
ท าความสะอาดประจ าวันโดยใช้ประสาทสัมผัส ดังนี้ 

การมองเห็น ขณะท าความสะอาด จะต้องคอยสังเกตสิ่งผิดปกติท่ีเกิดข้ึนด้วย เพ่ือจะได้ท าการ
ซ่อมแก้ไขทันท่วงที 
          การได้ยินในกรณีของครุภัณฑ์บางครั้งเมื่อมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นมักจะมีเสียงซึ่งเปรียบเสมือน
สัญญาณเตือนให้ทราบว่าเริ่มมีความผิดปกติเกิดขึ้นแล้ว 
          การได้กลิ่นส่วนต่างๆของครุภัณฑ์ไฟฟ้า เครื่องยนต์ เมื่อการท างานติดขัด อาจจะท าให้เกิด
กลิ่นไหม้ได้หากปล่อยไว้นานอาจท าให้เครื่องจักรเสียหายได้ 
          การสัมผัส บางครั้งการสัมผัสก็ท าให้ทราบถึงความผิดปกติของครุภัณฑ์ได้ เช่น กรณีของการ
สั่นสะเทือนที่ผิดปกติเมื่อใช้มือสัมผัสก็จะท าให้ทราบได้หรือในกรณีของอุณหภูมิที่ผิดปกติของครุภัณฑ์ 
เช่น ร้อนเกินไป ก็จะท าให้ทราบ ได้เช่นกัน แต่ผู้ตรวจสอบต้องระมัดระวังความร้อนที่เกิดขึ้นด้วย 

1.3 การท าความสะอาดแบบบ ารุงรักษา (Cleanliness Maintenance)  
ระหว่างการท าความสะอาดแบบตรวจสอบ ถ้าบุคลากรค้นพบสิ่งผิดปกติ เล็ก ๆ น้อย ๆ สามารถ
ปรับปรุงหรือปรับแต่งแก้ไขได้ก็นับ เป็นส่วนหนึ่งของการท าความสะอาดแบบบ ารุงรักษา แต่ถ้า
บุคลากรไม่สามารถแก้ไขได้เองก็ต้องมีระบบที่ดีในการติดต่อฝ่ายซ่อมบ ารุง มาด าเนินการอย่างรวดเร็ว 
และบุคลากรประจ าเครื่องควรมีใบตรวจสอบและบันทึกประวัติการผิดปกติและการซ่อมเพ่ือเป็น
ข้อมูลที่ช่วย ในการวางแผนดูแลรักษาครุภัณฑ์ 

1.4 ขั้นตอนการท าความ ส สะอาด   
1.4.1 ก าหนด แบ่งเขตบริเวณสิ่งของเครื่องมือเครื่องจักรและมอบหมายความเป็นเจ้าของ

พ้ืนที่ให้กับพนักงานแต่ละคน 
1.4.2 ศึกษาวิธีการใช้งาน การท าความสะอาดที่ถูกต้องของเครื่องจักรอุปกรณ์  
1.4.3 ก าหนดเวลาการท าความสะอาด เช่น 5 นาทีก่อนเริ่มงาน หรือ 15 นาทีหลังเลิกงาน

เป็นต้น 
1.4.4 ก าหนดรายละเอียดของการท าความสะอาดแต่ละจุดตามก าหนดเวลาการท าความ

สะอาดแต่ละครั้ง 
1.4.5 ใช้อุปกรณ์ น้ ายา สารเคมี หรือสารท าความสะอาดที่ถูกต้องจะได้ไม่ก่อให้เกิดอันตราย 
1.4.6 ท าความสะอาดสถานที่ท างานทุกๆ วันจนติดเป็นนิสยัโดยสามารถเป็นแบบอย่างใน

การวินัยในการควบคู่กับการท างานได้ 
3.5.1.4 กิจกรรม สุขลักษณะ  
หลังจากได้ด าเนินกิจกรรมไปแล้ว 3ส. คือ สะสาง สะดวก สะอาด ผู้วิจัย และทีมงานใน

โรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษาจะด าเนินงานกิจกรรมสุขลักษณะภายในโรงงานกรณีศึกษา ซึ่ง
หมายถึง การรักษามาตรฐานที่ดีของความเป็นระเบียบเรียบร้อยและความสะอาดในสถานที่ท างานใน
ส านักงาน ให้อยู่ในสภาพที่ดีตลอดเวลารวมทั้งต้องพยายามหาทางปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้นอีก ซึ่งผู้วิจัยจะมี
แนวทางการด าเนินกิจกรรมสุขลักษณะ ดังต่อไปนี้  

1. ก าหนดให้มีการปฏิบัติกิจกรรมโดยเฉพาะ สะสาง สะดวก สะอาด อย่างต่อเนื่อง เช่น 
สัปดาห์ละ 1 ครั้ง เดือนละ 1 ครั้ง ตามความเหมาะสมของหน่วยงาน  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2. การก าหนดมาตรฐานหรือแนวทางในการปฏิบัติที่เกี่ยวกับ 3ส. แรก อย่างชัดเจน และเป็น
ที่ยอมรับของสมาชิกในพ้ืนที่ โดยจะให้กลุ่มสมาชิกในพ้ืนที่ เป็นผู้ก าหนดในช่วงที่เริ่มต้นท ากิจกรรม 
เพ่ือให้สามารถปฏิบัติได้ง่าย และได้รับความร่วมมือจากสมาชิกในพ้ืนที่ 

3. แต่งตั้งคณะกรรมการติดตามผลของการด าเนินกิจกรรม 5ส. เพ่ือให้เกิดรักษามาตรฐาน
อย่างต่อเนื่อง  

3.5.1.5 กิจกรรม สร้างนิสัย  
ตามที่ได้ด าเนินกิจกรรมมาทั้งหมด 4 ส. แล้วคือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ ผู้วิจัย

และทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา จะด าเนินงานสร้างนิสัยพร้อมกับควบคู่สร้าง
มาตรฐานไปด้วย ซึ่งการจะท าให้เกิดสร้างนิสัย หรือปฏิบัติจนเป็นนิสัยได้นั้น ผู้วิจัยและทีมงานใน
โรงงานจะมีการก าหนดแนวทางในการปฏิบัติส าหรับเอกสาร อุปกรณ์เครื่องมือเครื่องใช้ สถานที่ และ
คนขึ้นมาก่อน เพ่ือเป็นต้นแบบให้บุคลากรในหน่วยงานท าตาม ซึ่งผู้วิจัยจะมีแนวทางการด าเนิน
กิจกรรมสุขลักษณะ ดังต่อไปนี้  

1. ท าการก าหนดมาตรฐานหรือแนวทางปฏิบัติ เพ่ือสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยใน
สถานที่ปฏิบัติงานทุกพ้ืนที่ในโรงงาน  

2. ท าการกระตุ้นให้พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานอย่างสม่ าเสมอ เช่น มีการอบรม รณรงค์
ด้วยสื่อต่างๆ เช่น ค าขวัญ โปสเตอร์ กิจกรรมเล่นเกมประจ าสัปดาห์ เป็นต้น 

3. ก าหนดให้ผู้บังคับบัญชาหรือหัวหน้าพ้ืนที่รับผิดชอบติดตามและประเมินผลในฝ่ายหรือ
แผนกและรายงานผลในการประชุมคณะกรรมการ 5ส. เป็นประจ า  

4. จัดให้คณะกรรมการ ซึ่งประกอบด้วยผู้บริหารระดับสูงตรวจเยี่ยมและประเมินผลอย่าง
ต่อเนื่อง  

5. จัดกิจกรรมส่งเสริม เช่น การประกวดพ้ืนที่และมอบรางวัล เพ่ือสร้างขวัญก าลังใจผู้เข้า
กิจกรรมและสามารถส่งเสริมก้าวไปสู่การแข่งขันภายนอกได้ 

3.5.2 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน

และ เปอร์เซ็นต์ของเสียสูง ด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล แสดงดังรูปที่ 3.10 รูปที่ 3.13 และ รูปที่ 
3.18 มีสาเหตุมาจากพนักงานมีการใช้วัสดุหรืออะไหล่ที่ไม่เหมาะสม วงลวดมีลักษณะบิดมากเกินไป 
ลวดที่ท าการตัดความยาวออกมามีลักษณะผิวเป็นรอยเกลียว และไม่มีมาตรฐานในการผลิต จึงเป็น
สาเหตุที่ท าให้สูญเสียเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน และ เปอร์เซ็นต์
ของเสียสูง ผู้วิจัยจึงได้น าเครื่องมือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง มาใช้แก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต
ของกระบวนการตัดความยาวและกระบวนการรีดรอบที่ 3 ดังต่อไปนี้ 

สาเหตุที่ 1: วัสดุหรืออะไหล่ที่ใช้ในการผลิตไม่เหมาะสม 
จากกระบวนการตัดความยาว พบว่าวัสดุหรืออะไหล่ที่ใช้ไม่เหมาะสม เนื่องจากระหว่างท า

การผลิตเกิดชุดมีดตัดแตกบ่อยท าให้พนักงานสูญเสียเวลาในการปรับแต่งเปลี่ยนมีดตัดใหม่ ดังนั้น 
ผู้วิจัยจึงหาแนวทางปรับปรุงโดยการปรับรูปแบบมีดตัดใหม่เป็นรูปแบบตัววี จากเดิมเป็นรูปจุกนม 
เมื่อใช้งานขณะท าการตัด ลวดจะไปกระทบกับขอบด้านข้างของตัวมีดก่อนถึงร่องตัดจึงท าให้มีดตัด
แตกง่าย หลังจากที่ท าการปรับปรุงรูปแบบใหม่ มีดตัดสามารถใช้งานได้ดี ส่งผลท าให้เวลาในการ
ปรับแต่งเครื่องจักรหรือเวลาในการเปลี่ยนมีดตัดใหม่ลดลง 
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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สาเหตุที่ 2: วงลวดบิด 
จากกระบวนการรีดรอบที่ 3 พบว่าลวดก่อนน ามาผลิตที่กระบวนการตัดความยาว วงลวดมี

ลักษณะบิดมากเกินไป ท าให้พนักงานต้องท าการปรับแต่งลวดให้ได้ความตรงก่อนจึงจะสามารถตัด
ความยาวตามที่ต้องการได้ ซึ่งการปรับแต่งลวดให้ตรงค่อนข้างยากและเวลาในการปรับแต่งนาน 
ดังนั้น ผู้วิจัยจึงหาแนวทางปรับปรุงชุดลูกกลิ้งส าหรับดัดวงลวดให้ได้วงลวดที่เหมาะสม โดยการน า
ตลับลูกปืนแบบกลมมากลึงร่องเป็นรูปตัววี จากเดิมไม่มีชุดดัดวงลวด หลังการปรับปรุงชุดดัดวงลวด 
ท าให้ได้วงลวดที่เหมาะสมตามขนาดที่ต้องการ ไม่เกิดการบิด ส่งผลท าให้พนักงานปรับแต่งเครื่องจักร
ง่าย และใช้เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรลดลง 

สาเหตุที ่3: ชุดดัดลวดมีโลหะไปฝังติด 
จากกระบวนการตัดความยาว พบว่าลวดที่ผ่านการตัดความยาวออกมามีลักษณะผิวลวดเป็น

รอยเกลียว เนื่องจากขณะท าการปั่นดัดลวดให้ตรงพบว่า เมื่อเศษโลหะที่หลุดออกจากผิวลวดไปฝังติด
อยู่ในชุดปั่นดัด ขณะท าการปั่นดัดลวดให้ตรงนั้น ผิวลวดที่ไปสัมผัสกับชุดปั่นดัดที่เศษโลหะติดอยู่นั้น 
ท าให้ผิวลวดเกิดเป็นรอยเกลียวขึ้นได้ ดังนั้น ผู้วิจัยจึงหาแนวทางปรับปรุงโดยการน าวัสดุที่เป็นหนัง
หรือผ้ามาติดเข้ากับชุดปั่นดัดลวด เพ่ือไม่ให้เศษโลหะไปติดที่ตัวปั่นดัดลวด แนวคิดนี้มาจากการใส่ผ้า
กันเปือ้น เพ่ือป้องกันเศษโลหะต่างๆ หลังจากท่ีท าการปรับปรุงชุดปั่นดัดลวดพบว่าไม่มีเศษโลหะไปฝัง
ติดอยู่ที่ชุดปั่นดัด ส่งผลท าให้ปัญหาผิวเป็นรอยเกลียวน้อยลง 

สาเหตุที่ 4: ผิวลวดแห้งหรือไม่มีสารหล่อลื่นผิว 
จากกระบวนการตัดความยาว พบว่าลวดที่ผ่านการตัดความยาวออกมามีลักษณะผิวลวดเป็น

รอยเกลียว เนื่องจากผิวลวดแห้งเพราะไม่มีสารหล่อลื่นผิว เมื่อน าลวดไปตัดความยาว ขณะที่ท าการ
ปั่นดัดลวดให้ตรงเกิดแรงเสียดทานระหว่างผิวลวดที่แห้งกับชุดปั่นดัด ท าให้ลวดเกิดเป็นรอยเกลียวได้
ง่าย ดังนั้น ผู้วิจัยจึงหาแนวทางการปรับปรุงโดยน าขวดน้ าเปล่าที่ไม่ใช้แล้วมาตัดก้นขวดออกแล้วจึง
น าสายเทปลอนสีฟ้ามาต่อเข้ากับฝาขวดน้ า และน ามาติดตั้งกับเครื่องตัดความยาว จัดท าเป็นชุดหยด
สารหล่อลื่น จากเดิมไม่มีการหล่อลื่นผิวลวด โดยแนวความคิดในการปรับปรุงครั้งนี้ได้มาจากการให้
น้ าเกลือผู้ป่วยในโรงพยาบาล หลังจากที่ท าการปรับปรุงชุดหยดสารหล่อลื่น ส่งผลท าให้ผิวลวดมีสาร
เคลือบที่ด ีลดแรงเสียดทานระหว่างผิวลวดกับชุดปั่นดัด ท าให้ปัญหาผิวเป็นรอยเกลียวลดลง  

3.5.3 การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน เป็นผลมาจากพนักงาน

มีการจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ไม่เหมาะสมหรือไม่มีการจัดเก็บไว้ที่จุดปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลิต ส่งผลท าให้เกิดความล่าช้าในการหยิบเครื่องมือและอะไหล่ รวมถึงไม่มีการควบคุมและการ
ตรวจสอบเครื่องมือและอะไหล่ให้เหมาะสม จึงท าให้เครื่องมือและ อะไหล่  ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน 
เนื่องจากเกิดการสูญหาย และไม่มีการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานส าหรับการ
ปรับแต่งเครื่องจักร ในปัจจุบันพนักงานจะปฏิบัติตามประสบการณ์และความถนัดของแต่ละบุคคล จึง
เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน  ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคการปรับแต่ง
เครื่องจักรอย่างรวดเร็ว มาใช้ในกระบวนการผลิต โดยเริ่มด าเนินการเก็บข้อมูลดังต่อไปนี้  เริ่มต้น
ศึกษาขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักรในปัจจุบัน และจดบันทึกขั้นตอนการท างานที่จ าเป็น เพ่ือเป็น
ข้อมูลในการวิเคราะห์และตัดสินใจในการแก้ไขปัญหาโดยน าขั้นตอนเหล่านี้มาวิเคราะห์และแยก
ประเภทของงานออกเป็น 2 ประเภท คือ 
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1. การปรับแต่งเครื่องจักรภายใน  
2. การปรับแต่งเครื่องจักรภายนอก  
โดยผู้วิจัยจะท าการเก็บข้อมูลและอธิบายรายละเอียดออกเป็น 4 ขั้นตอนดังต่อไปนี้  
1. ศึกษาขั้นตอนและจดบันทึกขั้นตอนการท างาน ผู้วิจัยเริ่มต้นศึกษาขั้นตอนการท าการ

ปรับแต่งเครื่องจักรในปัจจุบัน และจดบันทึกขั้นตอนการท างานที่จ าเป็น เพ่ือเป็นข้อมูลในการ
วิเคราะห์และตัดสินใจในการแก้ไขปัญหา โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลอาจจะจับเวลาขั้นตอนการ
ท างานทุกขั้นตอน เพ่ือบันทึกลักษณะการท างาน เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลหาจุดที่ต้องปรับปรุง  

2. การแยกงานใน และงานนอกออกจากกัน เมื่อจดบันทึกขั้นตอนการท างานของการ
ปรับแต่งเครื่องจักรแล้ว ผู้วิจัยจะน าขั้นตอนเหล่านั้นมาวิเคราะห์เพ่ือแยกประเภทของงานย่อยว่าเป็น
งานในหรืองานนอก โดยจากข้อมูลที่ได้จากใบข้อมูลงานย่อยของการปรับแต่งเครื่องจักร ตามตารางที่ 
3.10 ท าให้สามารถจัดกลุ่มงานกิจกรรมย่อยออกจากกันได้ โดยคัดแยกงานออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม
กิจกรรมย่อยที่เป็นงานใน และกลุ่มกิจกรรมท่ีเป็นงานนอกของเครื่องจักร 
 
ตารางท่ี 3.10 ตัวอย่างใบข้อมูลงานย่อยของการปรับแต่งเครื่องจักร 
 

ล าดับ ขั้นตอน 
เวลา (นาที) ประเภท 

เวลาย่อย เวลารวม งานนอก งานใน 
      
      
      
      

 
3. การจับเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนย่อย เมื่อแยกกิจกรรมต่างๆ เป็นขั้นตอนย่อยแล้ว 

ผู้วิจัยจะท าการบันทึกข้อมูลของการปรับแต่งเครื่องจักรแต่ละขั้นตอนย่อย  โดยการจับเวลาขั้นตอน
ต่างๆก่อนการปรับปรุง ซึ่งในการจับเวลาผู้วิจัยเลือกใช้วิธีการบันทึกด้วยนาฬิกาจับเวลาและใช้การ
ถ่ายด้วย VDO เข้ามาช่วย  

4. การศึกษาเครื่องมือที่ใช้และอุปกรณ์ช่วยในการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วขั้นตอนนี้
ผู้วิจัยจะมีการศึกษาด้านวิศวกรรม ด้านวัสดุวิศวกรรม ด้านการออกแบบ เพ่ือการปรับปรุงเครื่องมือที่
ให้ในการท างานและจัดท าเครื่องมือที่เป็นมาตรฐาน เพ่ือช่วยในการปรับปรุงการปรับแต่งเครื่องจักร 
และลดเวลาที่เกิดจากการสูญเสียเนื่องจากการเมื่อยล้าของแต่ละคนเป็นการสร้างเครื่องมือมาตรฐาน
ในการท างานและเพ่ือความสะดวกและรวดเร็วในการท างาน โดยผู้วิจัยจะศึกษาจากวิธีการปรับแต่ง
เครื่องจักรอย่างรวดเร็ว ในการออกแบบอุปกรณ์เสริมและน ามาประยุกต์ใช้ในขั้นตอนงานย่อยของ
โรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 

ประโยชน์ที่ได้จากการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วคือ ท าให้สามารถลดเวลาการปรับแต่ง
ของเครื่องจักรได้เป็นอย่างมาก ทั้งนี้เป็นผลมาจากการจัดเตรียมเครื่องมือและอะไหล่ของเครื่องจักรที่
เกี่ยวข้องไว้ที่จุดปฏิบัติงาน และก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานส าหรับการปรับแต่ง
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เครื่องจักร ท าให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานมีความรวดเร็วขึ้น และมีความยืดหยุ่นเพียงพอที่จะตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้ 

3.5.4 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 
จากสาเหตุของปัญหาเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ผู้วิจัยได้ท าการคัดเลือกปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้

แผนภูมิพาเรโต (รูปที่ 3.15 และ รูปที่ 3.16) พบว่าปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียวเป็นปัญหาที่พบมาก
ที่สุดของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ในกระบวนการตัดความยาว ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือก
ปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียว มาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา โดยใช้แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล 
ดังแสดงในรูปที่ 3.17 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหานี้ พบว่าผิวลวดเป็นรอยเกลียวมีสาเหตุมา
จาก ลูกกลิ้งส่งลวดแข็งเกินไป ผิวลวดเป็นสะเก็ดหรือผิวไม่เรียบ ไม่มีสารหล่อลื่นผิว และการปรับแต่ง
ความเร็วรอบในการปั่นดัดไม่เหมาะสม ส่งผลท าให้เกิดผิวลวดเป็นรอยเกลียวได้ง่าย ผู้วิจัยจึงได้น า
เครื่องมือการออกแบบการทดลองมาใช้แก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต เพ่ือก าหนดระดับปัจจัยที่
เหมาะสม และปัจจัยที่ส าคัญเพ่ือน าไปสู่การลดปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียว และน าไปสู่การจัด
ท างานมาตรฐานการผลิตของลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่น โดยมีวิธีการดังนี้ 

1. ออกแบบการทดลองเป็นแบบเชิงแฟคทอเรียล 2k แบบ 2 เรพลิเคต เพ่ือหาความเป็น
นัยส าคัญของปัจจัยที่ส่งผลต่อตัวแปรตอบสนอง (Response) หรือจ านวนของเสีย 

2. ก าหนดปัจจัยที่ใช้ในการทดลองทั้งหมด 4 ปัจจัยประกอบไปด้วย ความเรียบผิว (A) ความ
แข็งของชุดลูกกลิ้งส่งลวด (B) สารหล่อลื่นผิว (C) ความเร็วรอบในการปั่นดัด (D) และก าหนดระดับ
ของแต่ละปัจจัยน าเข้าเป็น 2 ระดับ ดังแสดงในตารางที่ 3.11 
 
ตารางท่ี 3.11 ระดับของปัจจัยในการทดลองเพ่ือทดสอบความมีนัยส าคัญ 

ล าดับ ปัจจัยที่ใช้ในการทดลอง หน่วย 
ระดับปัจจัย 

ระดับต่ า ระดับสูง 
1 ความเรียบผิว (A) m 0.20 0.40 

2 
ความแข็งของชุดลูกกลิ้ งส่ ง
ลวด (B) 

HBS 70 100 

3 สารหล่อลื่นผิว (C) - -1 1 
4 ความเร็วรอบในการปั่นดัด (D) Rpm 1,500 2,000 

 
3. สร้างล าดับการทดลองโดยใช้โปแกรม Minitab โดยจะท าการทดลองซ้ าทั้งหมด 2 ครั้ง 

ดังนั้นจะมีการทดลองทั้งหมด 32 การทดลอง และหลังจากที่ท าการทดลองเสร็จแล้วจะน าผลการ
ทดลองที่ได้คือ จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดความยาว (Kg.) มาวิเคราะห์ความถูกต้อง
ของแบบจ าลอง ดังแสดงในรูปที่ 3.22 ซึ่งจะท าการทดสอบตามสมมติฐาน 3 ข้อดังนี้  

- การตรวจสอบข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 
- การตรวจสอบความเป็นอิสระของข้อมูล (Independence Distribution) 
- การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของค่าแปรปรวน (Stability of Variance) 
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รูปที่ 3.22 กราฟความสัมพันธ์ของส่วนตกค้างของข้อมูลของเสียผิวลวดเป็นรอยเกลียว 
 

4. เมื่อท าการทดสอบแล้วว่าข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติจึงน าผลการทดลองที่ได้ไปท าการ
วิเคราะห์ผลการทดลองด้วยโปรแกรม Minitab ต่อไป  

ประโยชน์ที่ได้จากการออกแบบการทดลองเพ่ือสามารถหาระดับที่เหมาะสมแต่ละปัจจัยต่างๆ 
ส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 และเพ่ือลดจ านวนของเสียที่เกิดใน
กระบวนการตัดความยาวได้ 

3.5.5 การจัดท างานมาตรฐาน (Work Standardization) 
หลังจากที่ได้ท าการด าเนินงานทั้ง 4 หัวข้อได้แก่ การด าเนินการกิจกรรม 5ส. การปรับปรุง

อย่างต่อเนื่อง การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว และการออกแบบการทดลอง ผู้วิจัยสามารถน าผล
การด าเนินงานทั้ง 4 หัวข้อนี้มาจัดท าเป็นงานมาตรฐานใหม่ส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
และ รุ่น M1.2 เพ่ือให้พนักงานสามารถท างานได้สะดวกขึ้นและเกิดความผิดพลาดน้อย โดยมีวิธีการ
ดังนี้ 

1. ผลจากการด าเนินกิจกรรม 5ส. สามารถก าหนดพ้ืนที่การจัดเก็บ และการท าความสะอาด
ได้ชัดเจน มาสร้างจัดท าเป็นงานมาตรฐาน การท าความสะอาด และบ ารุงรักษาเครื่องจักร และต้องท า
ให้เกิดการท าการด าเนินกิจกรรม 5ส. จนเป็นนิสัย เพื่อประโยชน์ต่อการใช้งานง่าย และค้นหาอุปกรณ์ 
เครื่องมือและอะไหล่ได้สะดวก  

2. ผลที่ได้จากการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และ  การออกแบบการทดลอง สามารถมา
ก าหนดการตรวจสอบคุณภาพผิวลวดได้ชัดเจน และ น ามาสร้างการจัดท างานมาตรฐานการตรวจสอบ
ลวดเชื่อมทิก โดยการจัดท าตารางการตรวจสอบ และจัดท ารูปตัวอย่างมาแสดงเปรียบเทียบก่อน และ
หลังการปรับปรุง จากนั้นน าไปติดไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 

3. ผลจากการออกแบบการทดลอง น ามาก าหนดค่าระดับปัจจัยที่เหมาะสมแต่ละปัจจัยต่างๆ 
เพ่ือน าไปสู่การลดของเสีย และก าหนดค่ามาตรฐานส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิกใน อนาคตได้ 
จากนั้น ผู้วิจัยจึงน าค่าปัจจัยที่ได้น ามาสร้างการจัดท างานมาตรฐานการผลิต โดยจัดท าเป็นขั้นตอน 
ท าให้พนักงานสามารถเข้าใจง่าย และน าไปติดไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  
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ประโยชน์ที่ได้จากการจัดท างานมาตรฐานสามารถน าผลที่ได้จาการการด าเนินการกิจรรม 5
ส. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และ การออกแบบการทดลอง มาก าหนดเป็นมาตรฐานให้พนักงาน
สามารถปฏิบัติตามได้ อีกทั้งยังสามารถใช้เป็นแนวทางให้ผู้ปฏิบัติงานที่เข้ามาท างานใหม่ ใช้เป็น
แนวทางในการปฏิบัติงาน และ เป็นการจัดท างานมาตรฐานที่ยั่งยืน และ ด ารงอยู่ต่อไป 

เมื่อท าการสร้างมาตรฐานแล้วจะท าการประชุมผู้ที่เกี่ยวข้องได้แก่ ผู้บังคับบัญชา หัวหน้า
หน่วยงานทุกหน่วยงาน และผู้ปฏิบัติงาน ในต าแหน่งนั้นๆ เพ่ือปรึกษาและหาข้อตกลงร่วมกันจากนั้น
ชี้แจงและท าความเข้าใจกับผู้ปฏิบัติงานและผู้เกี่ยวข้องอ่ืนๆ เกี่ยวกับมาตรฐานการปฏิบัติงานที่
ก าหนดไว้ ติดตามดูการปฏิบัติงานแล้วน ามาเปรียบเทียบกับมาตรฐานที่ก าหนดไว้ สุดท้ายท าการ
พิจารณาปรับปรุงหรือแก้ไขมาตรฐานที่ก าหนดไว้ให้มีความเหมาะสมยิ่งขึ้น 

จากข้อมูลในเบื้องต้นผู้วิจัย และทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษาได้น า
เครื่องมือของการผลิตแบบลีนมาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ แผนภูมิพาเรโต 
แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ท าการเก็บข้อมูลในปัจจุบัน 12 เดือนตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึง 
เดือนธันวาคม พ.ศ. 2559 ซึ่งประกอบไปด้วย 5 ตัวชี้วัด  

1. เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรต่อเดือน 
2. รอบเวลาการผลิตจริงต่อเดือน 
3. เปอร์เซ็นตข์องเสียต่อเดือน  
4. เปอร์เซ็นตก์ารบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือน 
5. เปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือน  
หลังจากนั้นจะน าเครื่องมือของการผลิตแบบลีน และเครื่องมือทางสถิติมาประยุกต์ใช้

ปรับปรุงกระบวนการผลิตลวดสแตนเลส ประกอบด้วย 1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. 2) การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 4) การออกแบบการทดลอง และ 5) 
การจัดท างานมาตรฐาน เพ่ือแก้ไขปัญหาเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่
นาน และเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง โดยจะน าไปเปรียบเทียบผลการด าเนินการก่อนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง 6 เดือน ตั้งแต่มกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 (หลังการปรับปรุง) โดยพิจารณาผล
จากเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรลดลง รอบเวลาการผลิตจริงต่อเดือนลดลง เปอร์เซ็นต์ของเสีย
ลดลง เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือน และเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือน เพ่ิมข้ึน 
ซึ่งจะน าเสนอผลการด าเนินงานการปรับปรุงไว้ในบทที่ 4  
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บทท่ี 4 

ผลการด าเนินการวิจัย 
 

 หลังจากการด าเนินงานผู้วิจัยสามารถก าหนดสาเหตุ หรือปัจจัยที่ส่งผลท าให้เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน และเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง โดยใช้แผนภูมิพาเรโตก าหนด
ความส าคัญของสาเหตุของปัญหาต่างๆ และ แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล มาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผลท า
ให้เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ า จึงเป็นเหตุผลที่ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้แนวคิดของการ
ผลิตแบบลีน มาใช้ในโรงงานกรณีศึกษา โดยอาศัยเครื่องมือของการผลิตแบบลีน และเครื่องมือทางสถิติ มา
ท าการปรับปรุงทั้งหมด 5 หัวข้อดังนี้ 

4.1 การด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S) 
4.2 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
4.3 การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 
4.4 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) 
4.5 การจัดท างานมาตรฐาน (Work Standardization) 
4.6 ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S) 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน  รอบเวลาการผลิตที่นาน 

และ เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ดังที่กล่าวมาในบทที่ 3 นั้นพบว่าปัญหาเกิด
จากการจัดเก็บเครื่องมือ และอะไหล่ไม่ได้มาตรฐาน ส่งผลท าให้เกิดความล่าช้าในการหยิบเครื่องมือและ
อะไหล่ รวมถึงไม่มีการควบคุม และการตรวจสอบเครื่องมือและอะไหล่ให้หยิบใช้งานได้สะดวก จึงท าให้
เครื่องมือและอะไหล่มีจ านวนที่ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน เนื่องจากเกิดการสูญหาย จากสาเหตุดังกล่าวนี้ 
ผู้วิจัยจึงได้น าการด าเนินการกิจกรรม 5ส. มาช่วยในการแก้ไขปัญหา โดยการคัดแยกเครื่องมือและอะไหล่
ที่ช ารุด และไม่ช ารุดออกจากกัน จากนั้นน าเครื่องมือและอะไหล่ที่ไม่ช ารุดมาจัดเก็บให้เป็นระเบียบ แยก
เป็นหมวดหมู่ และจัดเก็บให้อยู่ใกล้กับพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพ่ือง่ายต่อการใช้งาน และลดเวลาในการค้นหา
เครื่องมือและอะไหล่ที่จ าเป็น อีกทั้งยังพบเครื่องจักรไม่พร้อมส าหรับการใช้งาน เนื่องจากเครื่องจักรขาด
การบ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอ และ ไม่มีมาตรฐานการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ผู้วิจัยและทีมงานจึงเริ่ม
ด าเนินการกิจกรรมการท าความสะอาด โดยจะท าความสะอาด เครื่องจักร เครื่องมือและอะไหล่ต่างๆ 
ตลอดจนบริเวณพ้ืนที่ของกระบวนการตัดความยาว  เพราะการท าความสะอาดจะท าให้เครื่องจักร 
เครื่องมือและอะไหล่ปราศจากฝุ่นละอองและคราบสกปรก และยังเป็นการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร 
เครื่องมือและอะไหล่ที่ผิดปกติ หากมีการช ารุดจะได้มีการซ่อมแซมได้ทันท่วงที ท าให้การท างานไม่ติดขัด
และล่าช้า  
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ก่อนที่ผู้วิจัยและทีมโรงงานจะท าการเริ่มขั้นตอนการด าเนินงานกิจกรรม 5ส. ในแต่ละ ส นั้น 
ผู้บริหารได้เล็งเห็นความส าคัญของการด าเนินกิจกรรมในครั้งนี้จึงได้ท าการประกาศนโยบายการ
ด าเนินการกิจกรรม 5ส. ขึ้น แสดงดังรูปที่ 4.1 เพ่ือให้ทุกคนในองค์กรสามารถปฏิบัติตามได้และเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกัน จากนั้นทางทีมผู้บริหารโรงงานจึงได้ท าการร่วมประชุมแต่งตั้งคณะกรรมการการติดตาม
ผลของการดาเนินกิจกรรม 5ส. ขึ้นเพ่ือการขับเคลื่อนการด าเนินการกิจกรรม 5ส. เพ่ือให้เป็นไปตาม
นโยบายและให้เกิดการรักษามาตรฐานอย่างต่อเนื่อง แสดงดังรูปที่ 4.2 
 

 
 

รูปที่ 4.1 นโยบายในการด าเนินงานกิจกรรม 5ส. 
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รูปที่ 4.2 แต่งตั้งคณะกรรมการด าเนินกิจกรรม 5ส. 
 

 หลังจากที่ท าการประกาศนโยบาย และท าการแต่งตั้งคณะกรรมการด าเนินกิจกรรม 5ส. แล้วทาง
ทีมคณะกรรมการจึงได้มีการจัดประชุมเพ่ือจัดท าโครงสร้างการด าเนินกิจกรรม 5ส. แสดงดังรูปที่ 4.3 โดย
ประกอบไปด้วย ประธานโครงการ 5ส. ท าหน้าที่ติดตามการด าเนินงาน 5ส. ภาพรวมทั้งหมด และเป็น
ผู้น าในการขับเคลื่อนให้บรรลุตามเป้าหมายที่วางไว้ เลขาโครงการ 5ส. ท าหน้าที่ท าการจดบันทึกการ
ประชุม ประสานงานแต่ละฝ่าย รวบรวบข้อมูลและสรุปข้อมูลเกี่ยวกับการด าเนินการกิจกรรม5ส.เพ่ือ
รายงานต่อประธานโครงการ 5ส. และทีมแต่ละฝ่ายรับทราบข้อมูล ซึ่งในการขับเคลื่อนการด าเนินการ
กิจกรรม 5ส. จะแบ่งออกเป็น 4 ทีมได้แก่ 1) ทีมประชาสัมพันธ์ ท าหน้าที่ประชาสัมพันธ์ข่าวสาร 5ส. 
ภายในโรงงานเพ่ือกระตุ้นให้ทุกคนใส่ใจในการท า 5ส. โดย ทีมจะเข้าไปประชาสัมพันธ์ การจัดกิจกรรม
การประชาสัมพันธ์ด้าน 5ส. ทุกรูปแบบที่ เหมาะสมเช่น ท าบอร์ดประชาสัมพันธ์  Morning Talk 
ประชาสัมพันธ์การด าเนินงานกิจกรรม 5ส.เสียงตามสาย จัดประกวดค าขวัญ เพลง 5ส. และการตั้ง Line 
Group 5ส. เป็นต้น ตลอดจนหาแนวทางในการจูงใจให้พนักงานมีส่วนร่วมในการเข้าร่วมด าเนินการในแต่
ละส่วนพ้ืนที่แสดงดังรูปที่ 4.4  2) ทีมวิชาการ ท าหน้าที่น าความรู้ด้าน 5ส. และจัดอบรมการให้ความรู้
ด้าน 5ส. แก่หน่วยงาน และผู้ปฏิบัติงานทุกคนให้มีความรู้ความเข้าใจในการด าเนินการกิจกรรม5ส.โดยน า
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ความรู้จากวิทยากรใหม่ๆ ของ 5ส. มาเผยแพร่สู่องค์กร แสดงดังรูปที่ 4.5 และจัดให้มีการศึกษาดูงานการ
ด าเนินกิจกรรม 5ส. ของบริษัทอ่ืนๆ และการจัดให้ทีมโรงงานไปดูงานนอกสถานที่แสดงดังรูปที่ 4.6 และ 
4.7 3) ทีมมาตรฐาน และตรวจประเมิน ท าหน้าที่เป็นผู้น าในการจัดประชุมเพ่ือยกร่างมาตรฐานกลาง 
ประสานงานให้ทุกพ้ืนที่จัดท ามาตรฐานพ้ืนที่ ประเมินผลในการน ามาตรฐานไปปฏิบัติและปรับปรุง และ
แก้ไขเพ่ิมเติมมาตรฐานให้เหมาะสมกับองค์กรซึ่งเป้าหมายของทีมมาตรฐานนั้นต้องมีมาตรฐานครอบคลุม
ทุกพ้ืนที่และพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ในส่วนของโรงงานลวดสแตนเลส กรณีศึกษานี้จะท าการจัดท ามาตรฐาน 
2 มาตรฐานคือมาตรฐานส่วนกลางและมาตรฐานพ้ืนที่เป็นหลักโดยได้มีการก าหนดและแบ่งพ้ืนที่
รับผิดชอบแสดงดังรูปที่ 4.8 เป็นพื้นที่รับผิดชอบการด าเนินการกิจกรรม 5ส.แยกออกเป็น 4 พ้ืนที ่ดังนี้  

4.1 พ้ืนที่โซน 1 เป็นพื้นที่เพลา1 รีด ประกันคุณภาพ อันนิล บ่อล้าง วิศวกรรม และบ่อบ าบัด อยู่
ในความรับผิดชอบของหัวหน้าหน่วยงานแต่ละพ้ืนที่ ซึ่งมีเจ้าหน้าที่รับผิดชอบ 120 คน  

4.2 พ้ืนที่โซน 2 เป็นพ้ืนที่สโตร์ เพลา2 รีดเหลี่ยม และCGM อยู่ในความรับผิดชอบของหัวหน้า
หน่วยงานแต่ละพ้ืนที่ ซึ่งมีเจ้าหน้าที่รับผิดชอบ 70 คน  

4.3 พ้ืนที่โซน 3 เป็นพื้นที่แพ็คกิ้ง จัดส่ง สต๊อคลวด และสต๊อควัตถุดิบ อยู่ในความรับผิดชอบของ
หัวหน้า หน่วยงานแต่ละพ้ืนที่ ซึ่งมีเจ้าหน้าที่รับผิดชอบ 45 คน  

4.4 พ้ืนที่โซน 4 เป็นพ้ืนที่ส านักงาน โรงอาหาร และป้อมรปภ. อยู่ในความรับผิดชอบของหัวหน้า 
หน่วยงานแต่ละพ้ืนที่ ซึ่งมีเจ้าหน้าที่รับผิดชอบ 35 คน  

นอกจากนี้ในการแบ่งพ้ืนที่รับผิดชอบอาจมีพ้ืนที่ส่วนกลางที่อาจก าหนดให้ต้องรับผิดชอบร่วมกัน 
เช่น บริเวณทางเดินภายนอกห้องท างาน บริเวณห้องเก็บของ และที่จอดรถ เป็นต้น ส่วนการตรวจ
ประเมินจะท าการก าหนดและจัดท าแบบฟอร์มการตรวจประเมินในแต่ละพ้ืนที่ ก าหนดแผนการตรวจและ
แจ้งก าหนดการให้ทุกพ้ืนที่ทราบ ท าการตรวจประเมิน 5ส. ในแต่ละพ้ืนที่ตามก าหนดเวลา และสรุปผล
การตรวจและรายงานผลต่อคณะกรรมการส่งเสริม 5ส. ต่อไป ทีมสุดท้ายเป็นทีม Shop ท าหน้าที่ช่วย
สนับสนุนจัดท าอุปกรณ์เสริมและปรับปรุงในแต่ละพ้ืนที่ จากนั้นผู้วิจัยและทีมคณะกรรมการการ
ด าเนินการกิจกรรม 5ส.ได้จัดท าแผนการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ขึ้นเพ่ือสามารถให้บรรลุตามเป้าหมาย
ที่ตั้งไว้ โดยแผนที่จัดท าขึ้นจะแบ่งเป็น แผนการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ของส่วนกลาง และแผนการ
ด าเนินการกิจกรรม 5ส. ของพ้ืนที่ แสดงดังตารางที ่4.1 และ 4.2 

 

 
 

รูปที่ 4.3 โครงสร้างการด าเนินกิจกรรม 5ส. 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 4.4 ประชาสัมพันธ์การด าเนินการกิจกรรม 5ส. แต่ล่ะส่วนพื้นที่ 
 

 
 

รูปที่ 4.5 การอบรมให้ความรู้ 5ส. ภายใน 
 

 
 

รูปที่ 4.6 ศึกษาดูงานการด าเนินการกิจกรรม 5ส. บริษัทอ่ืนๆ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 4.7 ศึกษาดูงานการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ภายนอก 
 

 
 

รูปที่ 4.8 พ้ืนที่รับผิดชอบการด าเนินการกิจกรรม 5ส. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.1 แผนการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ของส่วนกลาง 

 
แผนกิจกรรมและการติดตามผลการ

ด าเนินงาน (Action Plan) 

Prepared by Checked by Approved by 

โครงการ: การด าเนินกิจกรรม 5ส. 
ระยะเวลา: Jan-Dec 2560 

ล าดับ กิจกรรม รายละเอียด 
ผู้รับผิดช

อบ 

2560 

Ja
n 

Fe
b 

Ma
r 

Ap
r 

Ma
y 

Ju
n 

Ju
l 

Au
g 

Se
p 

Oc
t 

No
v 

De
c 

1 
คัดเลือก
กลุ่ม
พนักงาน 

คัดเลือก
พนักงานเข้า
ร่วมกิจกรรม 

พิเ
ชฐ

 P             

A             

2 
ก าหนด
บทบาท
หน้าที ่

ประชุมผู้น า
ทีมพร้อมแจ้ง
บทบาทหน้าที ่ ปัญ

ญา
 P 

            

A             

3 
ก าหนด Lay 
out 

ก าหนดพื้นที่
การท า
กิจกรรม 5ส. 

ทีม
  P             

A             

4 

ส ารวจ
สภาพ
ปัจจุบัน 

ท าการส ารวจ
ทุกโซนและท า
บอร์ดแต่ละ
โซน 

ทีม
  

P 
            

A 
            

การเพิ่ม
ทักษะด้าน
การท า 5ส. 

1. ทบทวน
มาตรฐานทุก
พื้นที่ 
2. น าทีมไป
ศึกษาดูงาน
นอกสถานที ่

ทีม
ที่ป

รึก
ษา

 P 
            

A 
            

5 
การด าเนิน 
การภายใน
บริษัท 

1. จัดโครงการ
ประจ าเดือน โร

เบ
ิต P             

A             

2. จัดให้มี
คณะกรรม 
การตรวจ
ติดตามผล 

ปัญ
ญา

 P 
            

A             

3. ก าหนด Big 
Cleaning 
Day 

ปัญ
ญา

 P             

A             

6 
 

ท าพื้นที่
ตัวอยา่ง 

เสนอผลงาน
การท า 5ส. 
และมอบ
รางวัล 

ปัญ
ญา

 P             

A 
            

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.2 แผนการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ของส่วนพื้นที่ 

 
แผนกิจกรรมและการติดตามผลการ

ด าเนินงาน (Action Plan) 

Prepared by Checked by Approved by 

โครงการ: การด าเนินกจิกรรม 5ส. (แผนกเพลา 2) 
ระยะเวลา: Jan-Dec 2560 

ล าดับ กิจกรรม รายละเอียด 
ผู้รับผิด
ชอบ 

2560 

Ja
n 

Fe
b 

Ma
r 

Ap
r 

Ma
y 

Ju
n 

Ju
l 

Au
g 

Se
p 

Oc
t 

No
v 

De
c 

1 คู่มือ
มาตรฐาน 

มาตรฐานพื้นที่
ท างาน 
และมาตรฐาน
เครื่องจักร 

พิช
ิตพ

ล P 

            

A             

2 
บอร์ด 
5ส. 

จัดบอร์ด 5ส.
ทุกโซน ทีม

 5
ส. P             

A             

3 
Lay out 
แต่ละโซน 

ท า Layout 
แต่ละโซน ชิษ

ณุพ
งษ

์ P             

A 
            

4 
ตีเส้น 
และทาส ี

ท าการตีเส้น
และทาสีตา
มาตรฐาน ทีม

 5
ส. P 

            

A             

5 
ท า 5ส.
ประจ าวัน 

แต่ละโซนท า 
5ส. ทุกกะ ทีม

 5
ส. 

P 
            

A 
            

6 
ท า 5ส.
ประจ า 
เดือน 

ท า 5ส.
ประจ าเดือน ทีม

 5
ส. P 

            

A             

 
เมื่อผู้จัยและทีมคณะกรรมการ 5ส. ได้ท าการจัดโครงสร้างการด าเนินกิจกรรม 5ส. แบ่งโซนพ้ืนที่

รับผิดชอบการด าเนินกิจกรรม 5ส. และจัดท าแผนการด าเนินการกิจกรรม 5ส. แล้วต่อไปจะเป็นขั้นตอน
การด าเนินการของ 5ส. แต่ละ “ส” ดังต่อไปนี้ 

 4.1.1 กิจกรรมสะสาง  
คัดแยกสิ่งของที่จ าเป็นออกจากสิ่งของที่ไม่จ าเป็น และขจัดสิ่งของที่ไม่จ าเป็นออกไป จัดเก็บ

สิ่งของให้เป็นหมวดหมู่ โดยผู้วิจัยและทีมคณะกรรมการ 5ส. ของโรงงานได้ท าการจัดท าแบบแบบฟอร์ม
การท ากิจกรรมสะสาง ดังแสดงตัวอย่างตารางที่ 4.3 เพ่ือแสดงการด าเนินการกิจกรรมสะสางก่อน และ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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หลังท าได้ชัดเจนขึ้น ซึ่งจะเห็นได้ว่ามีการจัดวางให้เป็นระเบียบ ชั้นวางเครื่องมือ อุปกรณ์และชิ้นส่วน
เครื่องจักร สิ่งของที่ใช้และไม่ได้ใช้ต้องไม่วางรวมกัน คัดแยกอุปกรณ์และชิ้นส่วนเครื่องจักรที่หมดสภาพ 
แต่มีราคาเก็บไว้ขาย ส่วนสิ่งของที่ขายไม่ได้เก็บรวบรวมเพ่ือน าไปก าจัด ในการสะสางในครั้งนี้ สิ่งที่เราพบ 
คือ อุปกรณ์เครื่องใช้ เครื่องมือต่างๆ ที่ช ารุดที่ซุกซ้อนไว้นาน บางอย่างเป็นทรัพย์สินที่หายไปและยังพบ
สิ่งที่ไม่เกี่ยวข้องกับงานซุกซ้อนอยู่เป็นจ านวนมากและยังสามารถได้พ้ืนที่กลับมาใช้ได้ประโยชน์ส าหรับ
รองรับเครื่องจักรในอนาคต จัดเก็บอะไหล่ และPackage ที่จ าเป็นได้ อีกทั้งลดเวลาในการค้นหาสิ่งของที่
จ าเป็นต้องใช้งานได้ ดังแสดงตารางที่ 4.4 ตัวอย่างการด าเนินกิจกรรมการสะสางแต่ละโซนพื้นที่  
 
ตารางท่ี 4.3 ตัวอย่างแบบฟอร์มการท ากิจกรรมสะสาง 
 

 กิจกรรม 5ส. ล าดับ: 

แผนก/หน่วยงาน: สถานที่: วัตถุประสงค์:  วันท่ีตรวจ: 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รายละเอียด: รายละเอียด: 

 

 

 

 

  

 ความปลอดภยั สภาพแวดล้อม 

ต้นทุน 

อื่นๆ 

คุณภาพ การส่งมอบ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.4 ตัวอย่างการด าเนินการกิจกรรมการสะสาง 

ล าดับ ก่อนการปรับปรุง (ก่อนสะสาง) หลังการปรับปรุง (หลังสะสาง) 

1 

 
 

2 

  
3 

  
 

4.1.2 กิจกรรมสะดวก  
เมื่อมีการคัดแยกสิ่งของที่สามารถใช้งานได้แล้ว การจัดเก็บสิ่งของที่ใช้งานบ่อยๆ และรวบรวม

ประเภทของสิ่งของให้อยู่ใกล้กับพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพ่ือให้ง่ายต่อการใช้งาน และป้องกันการสูญหาย เช่น 
ชุดอุปกรณ์เครื่องมือส าหรับปรับตั้งเครื่องจักร ชุดอะไหล่ส าหรับการผลิตงาน อุปกรณ์ป้องกันความ
ปลอดภัย เอกสารรายงานการผลิต และวัสดุสิ้นเปลืองต่างๆในการใช้งาน ดังแสดงในตารางที่ 4.5 จะเป็น
การด าเนินการกิจกรรมสะดวก ในพ้ืนที่โซน 2 ซึ่งเป็นพื้นที่กระบวนการตัดความยาว ในขั้นตอนนี้สามารถ
ลดเวลาในการค้นหาและการสูญหายได้ 
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ตารางท่ี 4.5 ตัวอย่างการด าเนินกิจกรรมสะดวก 

ล าดับ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
1 

  
2 

  

3 

  
4 

  
 
 

4.1.3 กิจกรรมสะอาด  
การท าความสะอาด เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ สถานที่และใช้เป็นการตรวจสอบ และ

บ ารุงรักษาไปด้วย โดยการจัดเวรท าความสะอาดประจ าวันโดยใช้ระยะเวลาวัน 20 นาที ก่อนและหลังการ
ปฏิบัติงานทุกวัน แสดงดังรูปที่ 4.9 โดยจะท าความสะอาดตามโซนพ้ืนที่ที่รับผิดชอบของแต่ละหน่วยงาน 
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แสดงดังตารางที่ 4.6 จะเป็นการด าเนินกิจกรรมของพ้ืนที่โซน 2 ทั้งหมด เป็นพ้ืนที่เพลา 2 Profile และ 
CGM 

 

 
 

รูปที่ 4.9 การจัดเวรท าความสะอาดและพ้ืนทีรับผิดชอบ 
 

 
 
ตารางท่ี 4.6 ตัวอย่างการด าเนินการกิจกรรมสะอาด 
 

ล าดับ แผนก รูปภาพ 
1 CGM 
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2 เพลา2 

 
3 Profile 

 
 

4.1.4 กิจกรรมสุขลักษณะ  
หลังจากที่ได้ด าเนินการกิจกรรมไปแล้ว 3ส. คือ สะสาง สะดวก สะอาด ตัวต่อไป คือกิจกรรม 

สุขลักษณะ หมายถึง การรักษามาตรฐานที่ดีของความเป็นระเบียบเรียบร้อย และความสะอาดในสถานที่
ท างาน ในส านักงาน ให้อยู่ในสภาพที่น่าอยู่ตลอดเวลา รวมทั้งต้องพยายามหาทางแนวทางการปรับปรุงให้
ดียิ่งขึ้นอีก ซึ่งผู้วิจัยจะมีแนวทางการด าเนินกิจกรรมสุขลักษณะ ดังต่อไปนี้  

1. ก าหนดให้มีการปฏิบัติกิจกรรมโดยเฉพาะ สะสาง สะดวก สะอาด อย่างต่อเนื่องทุกวัน วันละ 
20 นาที ก่อนเลิกงานหรือตามความเหมาะสมของหน่วยงานแสดงดังรูปที่ 4.10 และรูปที่ 4.11 โดย
พนักงานแต่ละหน่วยงานจะต้องมาด าเนินกิจกรรม 3ส. คือ สะสาง สะดวก สะอาด ทุกโซนพ้ืนที่ ที่มีการ
แบ่งพ้ืนที่ตามความรับผิดชอบ 
 

(ต่อ) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที ่4.10 ตัวอย่างการท าความสะอาดพื้นที่โซนที่ 1 
 

 
 

รูปที ่4.11 ตัวอย่างการท าความสะอาดพื้นที่โซนที่ 2 
 

2. ก าหนดมาตรฐานหรือแนวทางในการปฏิบัติที่เกี่ยวกับ 3ส. แรก อย่างชัดเจนโดยผู้วิจัยและทีม
คณะกรรมการด าเนินกิจกรรม5ส. เป็นผู้ก าหนดมาตรฐานส่วนกลาง ส่วนสมาชิกในพ้ืนที่จะเป็นผู้ก าหนด
มาตรฐานพ้ืนที่ และคณะกรรมการได้จัดแบบฟอร์มมาตรฐานของส่วนกลางและมาตรฐานพ้ืนที่เพ่ือ
น ามาใช้งาน แสดงดังตารางที่ 4.7  

3. การตรวจประเมิน ทางคณะกรรมการได้ก าหนดเกณฑ์การตรวจประเมินการติดตามการท า
กิจกรรม5ส. โดยมีการแบ่งคะแนนออกเป็น 3 ระดับคือ A ได้คะแนน 5 คะแนน B ได้คะแนน 3 คะแนน 
และ C ได้คะแนน 0 แสดงดังตารางที่ 4.8 จากนั้นจึงได้จัดท าตัวอย่างแบบฟอร์มการตรวจสอบพ้ืนที่ระบบ 
5ส. ขึ้น แสดงดังตารางที่ 4.9 เพ่ือติดตามการด าเนินงานกิจกรรม 5ส.พร้อมทั้งจัดท าตัวอย่างแบบฟอร์ม
การตรวจติดตามประเมิน 5ส. ควบคู่ไปด้วยกัน เมื่อพบความผิดปกติหรือไม่เป็นมาตรฐานที่ก าหนดไว้ ทาง

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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คณะกรรมการจะท าการบันทึกและแสดงสิ่งที่ผิดปกติไว้เพ่ือให้ผู้รับผิดชอบพื้นท่ีท าการติดตามการแก้ไขให้
เป็นไปตามมาตรฐานแสดงดังตารางที่ 4.10 และการตรวจประเมินจะถูกแบ่งระดับการตรวจออกเป็น 3 
ขั้นตอนดังนี้ 

1. ขั้นตอนที่ 1 การตรวจประเมินด้วยตนเอง (Self-Audit) ท าการตรวจประเมินทุกเดือน 
2. ขั้นตอนที่ 2 การตรวจประเมินโดยคณะกรรมการ (Committee -Audit) ท าการตรวจประเมิน

ทุกเดือน 
3. ขั้นตอนที่ 3 การตรวจประเมินโดยผู้บริหาร (Top Management) จะท าการตรวจทุก 6 เดือน 
โดยแบบฟอร์มการตรวจสอบพื้นที่ระบบ 5ส. นี้จะถูกน าไปใช้ในทุกพ้ืนที่ในการด าเนินกิจกรรม 5

ส. และทางคณะกรรมการ 5ส. จะท าการรวบรวมคะแนนและแจ้งผลการตรวจประเมินในแต่ละพ้ืนที่ ให้
ผู้รับผิดชอบรับทราบผลการตรวจประเมินทุกครั้ง 
 

ตารางท่ี 4.7 ตัวอย่างแบบฟอร์มมาตรฐานส่วนกลางและมาตรฐานพื้นที่ 

 

มาตรฐานส่วนกลาง หน้าที่ 
 

รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที่  

ชื่อเอกสาร วันที่ออกเอกสาร 
 

 

ผู้จัดท า ผู้ทบทวน ผู้อนุมัติ 
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     ตารางท่ี 4.8 เกณฑ์การประเมินการตรวจติดตามการท ากิจกรรม 5ส. 

เกณฑ์การ
ตรวจหรือจุด

ตรวจ 
รายละเอียดการตรวจ การประเมิน คะแนน 

สะสาง 
(SEIRI) 

1 
ไม่มีวัสดุส่ิงของหรืออุปกรณ์/เครื่องจักรที่ไม่ใช้งาน
และเอกสารที่ไม่มีประโยชน์ต่อการใช้งานอยู่ใน
พื้นที่ปฏิบัติงาน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

2 
พื้นที่รับสินค้าจัดเป็นหมวดหมู ่ก าหนดพื้นที่อย่าง
ชัดเจน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 
B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

3 
ภาชนะเปล่าบรรจุหมุนเวียน เช่น รีล / กระเช้า /
พาเลท ไม่ตกค้างในพื้นที่ เกิน 1 วัน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 
B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

สะดวก
(SEITON) 

1 
การจัดเก็บสิ่งของอุปกรณ์ส าหรับการปฏิบัติงาน
เป็นระบบและระเบียบ(สามารถหาได้และตอบ
จ านวนที่มีอยู่ได้ภายใน 30 วินาท)ี 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 
B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

2 
มีการก าหนดที่วางไว/้อุปกรณ์/เครื่องมือ มีป้ายชี้
บ่งชัดเจนและมีการจัดเก็บเขา้ที่ที่ก าหนดหลังเลิก
ใช้งานแล้ว 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 
B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

3 ไม่มีสิ่งกีดขวางทางเดินเข้า-ออกและไม่วางทับเส้น 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

4 
มีการจัดสถานที่ปฎิบัติงานให้สะดวกแกก่าร
ปฎิบัติงาน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

5 
อุปกรณ์ เครื่องมือ ตู้ เครื่องจักร มีการดูแลรักษา
ตามมาตรฐานพื้นที่และก าหนดผู้รับผิดชอบ
ชัดเจน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

6 
WI,SP,SD ตรงตามการท างานและจัดเกบ็
เรียบร้อย ไม่ฉีกขาดและไม่มีฝุ่น 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

7 
มีการจัดท า Visual ตามพื้นที่ต่างๆและมีการ
ควบคุมอย่างเป็นระบบ(ตามหลัก FIFO) เช่น
อุปกรณ์ส าหรับการแพ็คสินค้า 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 

5 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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(ต่อ) 
 

  
B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

สะอาด
(SEISO) 

1 
ไม่มีฝุ่นสะสม หยากไย่ ตามพื้นที่ปฏบิัติงานและ
โต๊ะท างาน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 
B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

2 
มีการดูความสะอาดของเครื่องจักร อุปกรณ์
ส าหรับส าหรับปฏิบัติงานและมีตารางเช็คสภาพ
ต่อเนื่อง 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

3 
ตู/้โต๊ะ เก็บของใช้ส่วนตัว มกีารดูแลรักษาความ
สะอาดอย่างสม่ าเสมอและจัดเก็บเป็นระเบียบ
(จัดเก็บตามมาตรฐานพื้นที)่ 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

สร้าง
สุขลักษณะ
(SEIKETSU) 

1 

มีเอกสารและคู่มือประกอบการปฏบิัติงานเช่น
มาตรฐานพื้นที่ วธิีการปฏิบัติงาน วธิีใช้งาน 
สัญลักษณ์ความปลอดภัยและ Visual ต่างๆ
ครบถ้วนสมบูรณ์(ตามลักษณะพื้นที)่ 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

2 
ทุกคนในพื้นที่ทราบถึงมาตรฐานพื้นที่และปฏิบัติ
ตามมาตรฐานพื้นที่ได้อย่างถกูต้อง 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

3 
ขยะมีการแยกประเภทตามระบบ ISO 14001และ
มีการจัดวางถังขยะในจุดที่เหมาะสม 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

4 
มีการติดป้ายชือ่แผนกและจัดท าบอร์ด
ประชาสัมพันธ ์5ส การด าเนินการของแผนกอย่าง
ต่อเนื่อง 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 
C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

5 
ไม่มีสิ่งกีดขวางประตูหนีไฟ/ทางหนีไฟ มีการ
ตรวจสอบ ถังดับเพลิงและปา้ยชี้บ่งชัดเจน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

6 
มีการก าหนดมาตรฐานการฝึกอบรม วางแผนและ
ตรวจสอบ การดูแลบ ารุงรักษาให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 
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สร้างนิสัย
(SHISUKE) 

1 
พนักงานทุกคนอธิบายถึงระบบการท า 5ส.และการ
ด าเนินงานของแผนก 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

2 
มีผังการแบ่งพื้นที่ก าหนดผู้รับผิดชอบและ
ประเมินผลการท า5ส.ในพื้นที่อย่างต่อเนื่อง 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

3 
มีการแก้ไขปรับปรุงพื้นที ่จากผลการตรวจสอบ
ครั้งที่แล้วและท าอยา่งต่อเนื่อง 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

4 
มีตัวแทนพื้นที่รับน าตรวจพร้อมอธิบายการท างาน
ของแผนกในพื้นที่ชัดเจน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

5 
พนักงานมีความรู้ความเข้าใจในระบบ 5ส สามารถ
อธิบายได้ 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

6 
พนักงานแต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบและมี
อุปกรณ์เสริมที่ก าหนดไว้เพื่อความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน 

A ดีมาก (ท าสม่ าเสมอ) 5 

B พอใช้ (ท าบ้าง) 3 

C ไม่มี (ไม่ได้ท า) 0 

 

      

 

 

 

 

 

 

 

(ต่อ) 
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 ตารางท่ี 4.9 ตัวอย่างแบบฟอร์มการตรวจสอบพื้นที่ระบบ 5ส. 

แบบฟอร์มการตรวจพื้นที่ระบบ5ส 

ระดับการตรวจ 
 

พื้นที่ตรวจ: 

ผู้รับการตรวจ: 

ผู้ตรวจ: 
วันที่ตรวจ: 

จุดตรวจ ล าดับ รายละเอียดการตรวจ 

5 3 0 

รายละเอียด
ที่ตรวจพบ/
ข้อเสนอแนะ 

ดีม
าก

 ท
 าส

ม่ า
เส

มอ
 

พอ
ใช

้ ท
 าบ

า้ง
 

ไม
่มี/

ไม
่ได

้ท า
 

สะสาง 
(SEIRI) 

1 
ไม่มีวัสดุส่ิงของหรืออุปกรณ์/เครื่องจักรที่ไม่ใช้งานและ
เอกสารที่ไม่มีประโยชน์ต่อการใช้งานอยูใ่นพื้นที่ปฏิบัติงาน 

    

2 พื้นที่รับสินค้าจัดเป็นหมวดหมู ่ก าหนดพื้นที่อย่างชัดเจน     

3 
ภาชนะเปล่าบรรจุหมุนเวียน เช่น รีล /กระเช้า/ พาเลซ ไม่
ตดค้างในพื้นที่เกิน 1 วัน 

    

  คะแนนรวมสะสาง     

สะดวก
(SEITON) 

1 
การจัดเก็บสิ่งของอุปกรณ์ส าหรับการปฏิบัติงานเป็นระบบ
และระเบียบ (สามารถหาได้และตอบจ านวนที่มีอยู่ได้
ภายใน 30 วินาท)ี 

    

2 
มีการก าหนดที่วางไว/้อุปกรณ์/เครื่องมือ มีป้ายชี้บ่งชัดเจน
และมีการจัดเกบ็เข้าที่ที่ก าหนดหลังเลิกใช้งานแล้ว 

    

3 ไม่มีสิ่งกีดขวางทางเดินเข้า-ออกและไม่วางทับเส้น     

4 มีการจัดสถานที่ปฏิบัติงานให้สะดวกแกก่ารปฏิบัติงาน     

5 
อุปกรณ์ เครื่องมือ ตู้ เครื่องจักร มีการดูแลรักษาตาม
มาตรฐานพื้นที่และก าหนดผู้รับผิดชอบชัดเจน 

    

6 
WI,SP,SD ตรงตามการท างานและจัดเกบ็เรียบร้อย ไม่ฉกี
ขาดและไม่มีฝุ่น 

    

7 
มีการจัดท า Visual ตามพื้นที่ต่างๆและมีการควบคุมอยา่ง
เป็นระบบ(ตามหลัก FIFO)เช่นอุปกรณ์ส าหรับการแพ็ค
สินค้า 

    

  คะแนนรวมสะดวก     

สะอาด 
(SEISO) 

1 ไม่มีฝุ่นสะสม หยากไย่ ตามพื้นที่ปฏบิัติงานและโต๊ะท างาน     

2 
มีการดูความสะอาดของเครื่องจักร อุปกรณ์ส าหรับส าหรับ
ปฏิบัติงานและมีตารางเช็คสภาพต่อเนื่อง 

    

3 
ตู/้โต๊ะ เก็บของใช้ส่วนตัว มกีารดูแลรักษาความสะอาด
อย่างสม่ าเสมอและจัดเก็บเป็นระเบียบ(จัดเก็บตาม
มาตรฐานพื้นที่) 

    

Self-Audit 

Committee Audit 

Top Management 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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  คะแนนรวมสะอาด     

สร้าง
สุขลักษณะ
(SEIKETSU) 

1 
มีเอกสารและคู่มือประกอบการปฏบิัติงานเช่นมาตรฐาน
พื้นที่ วธิีการปฏิบัติงาน วิธีใช้งาน สัญลกัษณ์ความปลอดภัย
และ Visual ต่างๆครบถ้วนสมบูรณ์(ตามลักษณะพื้นที)่ 

    

2 
ทุกคนในพื้นที่ทราบถึงมาตรฐานพื้นที่และปฏิบัติตาม
มาตรฐานพื้นที่ได้อย่างถูกตอ้ง 

    

3 
ขยะมีการแยกประเภทตามระบบ ISO 14001และมีการจัด
วางถังขยะในจุดที่เหมาะสม 

    

4 
มีการติดป้ายชือ่แผนกและจัดท าบอร์ดประชาสัมพันธ ์5ส 
การด าเนินการของแผนกอย่างต่อเนื่อง 

    

5 
ไม่มีสิ่งกีดขวางประตูหนีไฟ/ทางหนีไฟ มีการตรวจสอบ ถัง
ดับเพลิงและป้ายชี้บ่งชัดเจน 

    

6 
มีการก าหนดมาตรฐานการฝึกอบรม วางแผนและ
ตรวจสอบ การดูแลบ ารุงรักษาให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 

    

  คะแนนรวมสร้างสุขลักษณะ     

สร้างนิสัย
(SHISUKE) 

1 
พนักงานทุกคนอธิบายถึงระบบการท า 5ส.และการ
ด าเนินงานของแผนก 

    

2 
มีผังการแบ่งพื้นที่ก าหนดผู้รับผิดชอบและประเมินผลการ
ท า5ส.ในพื้นที่อย่างต่อเนื่อง 

    

3 
มีการแก้ไขปรับปรุงพื้นที ่จากผลการตรวจสอบคร้ังที่แล้ว
และท าอย่างต่อเนื่อง 

    

4 
มีตัวแทนพื้นที่รับน าตรวจพร้อมอธิบายการท างานของ
แผนกในพื้นที่ชัดเจน 

    

5 
พนักงานมีความรู้ความเข้าใจในระบบ 5ส สามารถอธิบาย
ได้ 

    

6 
พนักงานแต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบและมีอุปกรณ์เสริมที่
ก าหนดไว้เพื่อความปลอดภัยในการปฏบิัติงาน 

    

 คะแนนรวมสร้างนิสัย     

  รวมคะแนน  

  % ผลการตรวจสอบประเมิน/125x100  

 
 

 

 4.1.5 กิจกรรมสร้างนิสัย 
ตามที่ได้ด าเนินกิจกรรมมาทั้งหมด 4ส. แล้วคือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะตัวต่อไปคือ 

การสร้างนิสัย การจะท าให้เกิดสร้างนิสัย หรือปฏิบัติจนเป็นนิสัยได้นั้น จะต้องมีการก าหนดแนวทางใน
การปฏิบัติส าหรับเอกสาร อุปกรณ์เครื่องมือเครื่องใช้ สถานที่ เพ่ือเป็นต้นแบบให้บุคลากรในหน่วยงานท า
ตาม ซึ่งผู้วิจัยจะมีแนวทางการด าเนินกิจกรรมสุขลักษณะ ดังต่อไปนี้ 

1. มีการกระตุ้นให้พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานอย่างสม่ าเสมอ เช่น มีการอบรม รณรงค์ด้วยสื่อ
ต่างๆ เช่น ค าขวัญ โปสเตอร์ และโปชัวร์ฯลฯ แสดงตามรูปที่ 4.12 และ 4.13 เป็นการจัดบอร์ด

ผลคะแนน ผา่น                 ≥ 80%   ไม่ผา่น              <80% 

(ต่อ) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



93 
 
ประชาสัมพันธ์ส่งเสริมการด าเนินการกิจกรรม 5ส. ของพ้ืนที่เพลา 2 และจัดท าสมุดสะสมแต้มความดี 
แสดงตามรูปที่ 4.14 เพ่ือส่งเสริมให้พนักงานมีการปฏิบัติตามอย่างต่อเนื่อง เมื่อมีการสะสมแต้มได้มาก
เท่าไหร่ก็สามารถมีสิทธิ์ได้รับรางวัลตามคะแนนที่สะสมมา เช่น สะสมได้ 150 แต้ม สามารถน าไปแลกเป็น
เครื่องปั่นผลไม้ได้เป็นต้น 

 
 

 

 
 

รูปที่ 4.12 โปชัวร์คู่มือ 5ส. 
 

 
 

รูปที่ 4.13 การจัดบอร์ดประชาสัมพันธ์กิจกรรม 5ส. 
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รูปที่ 4.14 สมุดสะสมแต้มความดี 

2. ก าหนดให้ผู้บังคับบัญชาหรือหัวหน้าพ้ืนที่ รับผิดชอบติดตามและประเมินผลในแผนกและ
รายงานผลในการประชุมคณะกรรมการ 5ส. เป็นประจ าโดยจะท าการตรวจประเมินพ้ืนที่เดือนละ 1ครั้ง 
ดังรูปที่ 4.15 โดยมีผลการประเมินพ้ืนที่โซน 2 ทั้ง 4 พ้ืนที่ โดยท าการประเมินผล 12 เดือน ติดต่อกัน
สามารถแสดงได้ตามตารางที่ 4.11 จะเห็นได้ว่าในเดือนมกราคม 2560 ตั้งแต่เริ่มตรวจประเมินพ้ืนที่ใน
การด าเนินการกิจกรรม 5ส. ทุกพ้ืนที่จะมีคะแนนในเกณฑ์ที่ต่ าอยู่เนื่องจากยังเป็นช่วงเริ่มต้นพนักงานยัง
ไม่มีการท าอย่างต่อเนื่องและติดเป็นนิสัย หลังจากนั้น เดือนต่อๆ มาคะแนนในแต่ละพ้ืนที่ก็จะมีแนวโน้ม
ไปในทางท่ีดีขึ้น ซึ่งมีบางเดือนที่บางพ้ืนที่ได้คะแนนต่ ากว่าที่เคยท าได้เนื่องมาจากปัจจัยหลายๆ อย่าง เช่น 
พนักงานในหน่วยงานนั้นขาดตามอัตรา ขาดการติดตามของหัวหน้าหน่วยงานอย่างสม่ าเสมอ 

 

 
 

รูปที่ 4.15 การตรวจประเมินพ้ืนที่โดยหัวหน้าพื้นที่ 
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ตารางท่ี 4.10 ผลการประเมินการตรวจติดตามการท า 5ส. 

โซน
พื้นที ่

พื้นที่รับ 
ผิดชอบ 

5ส. 
ผู้รับผิดชอบ 

คะแนนจาการประเมิน (เปอร์เซ็นต์) 

2560 

ม.
ค. 

ก.พ
. 

มี.
ค. 

เม
.ย.

 

พ.
ค.

 

มิ.
ย. 

ก.ค
. 

ส.ค
. 

ก.ย
. 

ต.
ค. 

พ.
ย. 

ธ.ค
. 

 
 
 

โซน 2 

เพลา2 
หัวหน้าพ้ืนท่ี  

เพลา2 
55 65 66 75 80 81 82 83 84 83 85 86 

สโตร ์ หัวหน้าพ้ืนท่ี สโตร ์ 53 58 60 75 78 82 84 85 85 84 83 83 

รีด
เหลี่ยม 

หัวหน้าพ้ืนท่ีรีด
เหลี่ยม 

45 52 58 66 68 72 78 81 83 84 84 85 

CGM 
หัวหน้าพ้ืนท่ี 

CGM 
50 56 61 68 73 79 80 82 83 83 84 86 

 

3. จัดให้คณะกรรมการ ซึ่งประกอบด้วยผู้บริหารระดับสูง เข้าตรวจเยี่ยมและประเมินผลอย่าง
ต่อเนื่องในทุกพ้ืนที่ เพ่ือเป็นการกระตุ้นจิตใต้ส านึกของพนักงานและปลูกฝั่งพฤติกรรมและสร้างนิสัย  ดัง
แสดงในรูปที่ 4.16 ซึ่งเป็นการตรวจเยี่ยมและประเมินผลของพ้ืนที่โซน 2 เช่น พ้ืนที่แผนกเพลา2 และ 
สโตร์ เป็นต้น  
 

 
 

รูปที่ 4.16 การตรวจประเมินพ้ืนที่โดยผู้บริหารระดับสูง 
 

4. จัดกิจกรรมส่งเสริม เช่น การประกวดพ้ืนที่5ส. มอบรางวัลบุคคลตัวอย่าง และการเล่นเกมส์
เสริมความรู้ เพ่ือสร้างขวัญก าลังใจผู้เข้าร่วมด าเนินกิจกรรมทุกเดือน แสดงดังรูปที่ 4.17 
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รูปที่ 4.17 เกมส์เสริมสร้างความรู้ 5ส. 
 

จากการด าเนินงานกิจกรรม 5ส. ผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา 
ท าการศึกษาและปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานตามหลักการด าเนินงานของกิจกรรม 5ส. โดยมีการ
แบ่งพ้ืนที่รับผิดชอบของแต่ละหน่วยงาน และแต่งตั้งคณะกรรมการติดตามผลอย่างต่อเนื่องทุกเดือน 
พร้อมทั้งมีการจัดการประกวดพ้ืนที่และมอบรางวัลอย่างต่อเนื่องทุกเดือน  ซึ่งในอนาคตโรงงานผลิต
ลวดสแตนเลส กรณีศึกษา มีแนวคิดที่จะส่งประกวดผลงานระดับประเทศ จากการด าเนินงานกิจกรรม    
5ส. ท าให้ได้รับประโยชน์จากการปรับปรุงการปฏิบัติงานและการก าจัดความสูญเปล่าด้วยการน ากิจกรรม 
5ส. อย่างมากมาย สามารถลดเวลาในการหยิบจับเครื่องมือ และอุปกรณ์ ลดการสูญหาย พร้อมทั้ง
สามารถช่วยลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเครื่องได้ และเป็นพ้ืนฐานส าหรับการใช้เทคนิคของการผลิต
แบบลีน อ่ืนๆ ให้กับการปรับปรุงต่างๆที่จะน าเข้ามาใช้ในงานวิจัยนี้อีกต่อไป  เช่น การปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง (Kaizen) และการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) เป็นต้น 
 
4.2  ผลการด าเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องนี้จะอาศัยความรู้ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน  ทีละ
เล็กทีละน้อยค่อยๆ เพ่ิมพูนขึ้นอย่างต่อเนื่อง เป็นการลงทุนเพียงเล็กน้อยแต่สามารถสร้างประโยชน์ได้
อย่างมาก โดยมีข้ันตอนการด าเนินงานแสดงดังรูปที่ 4.18 สามารถอธิบายได้ดังนี้ ขั้นตอนแรกพนักงานจะ
ท าการเขียนข้อเสนอแนะลงในแบบฟอร์มใบข้อเสนอแนะการปรับปรุง (Kaizen) แสดงดังรูปที่ 4.19 แล้ว
ท าการส่งให้ทางหัวหน้าแผนกหรือผู้จัดการพิจารณา เมื่อผลการพิจารณาผ่านและสามารถนาแนวคิดนี้ไป
ใช้ได้จริง จะถูกน าเข้าสู่ขั้นตอนการจัดท าเป็นอุปกรณ์หรือเครื่องมือต่างๆโดย Kaizen Shop ซึ่ง Kaizen 
shop นี้จะท าหน้าที่ช่วยจัดท า หรือสร้างสิ่งต่างๆตามแนวคิดที่พนักงานได้เขียนเสนอแนะเข้ามาแล้ว
น าไปใช้ได้จริง จากนั้นพนักงานจะต้องท าการเขียนเป็นใบรายงานการปรับปรุง Kaizen อีกครั้งแสดงดัง
รูปที่ 4.20 โดยสามารถระบุถึงผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจริงได้ และถูกตรวจประเมินโดยทีมประเมินอีกครั้ง เพ่ือ
เข้าสู่การบันทึกแนวคิดนี้ข้ึนทะเบียนต่อไป  
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รูปที่ 4.18 ขั้นตอนการด าเนินงานการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
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รูปที่ 4.19 ตัวอย่างแบบฟอร์มใบข้อเสนอแนะการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

 

 

 
รูปที่ 4.20 ตัวอย่างแบบฟอร์มใบรายงานการปรับปรุงอย่างเนื่อง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน  รอบเวลาการผลิตที่นาน 
และเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานมีการใช้วัสดุหรือ
อะไหล่ที่ไม่เหมาะสม วงลวดมีลักษณะบิดมากเกินไป ลวดที่ท าการตัดความยาวออกมามีลักษณะผิวเป็น
รอยเกลียว และไม่มีมาตรฐานในการผลิต จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้สูญเสียเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่
นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน และ เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ผู้วิจัยจึงได้น าเครื่องมือการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง มาใช้แก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต 
ของกระบวนการตัดความยาวและกระบวนการรีดรอบที่ 3 ดังต่อไปนี้ 

สาเหตุที่ 1: วัสดุหรืออะไหล่ที่ใช้ในการผลิตไม่เหมาะสม 
จากกระบวนการตัดความยาว พบว่าวัสดุหรืออะไหล่ที่ใช้ไม่เหมาะสม เนื่องจากระหว่างท าการ

ผลิตเกิดชุดมีดตัดแตกบ่อยท าให้พนักงานสูญเสียเวลาในการปรับแต่งเปลี่ยนมีดตัดใหม่ ดังนั้น ผู้วิจัยจึงหา
แนวทางปรับปรุงโดยการปรับรูปแบบมีดตัดใหม่เป็นรูปแบบตัววี จากเดิมเป็นรูปจุกนม เมื่อใช้งานขณะท า
การตัด ลวดจะไปกระทบกับขอบด้านข้างของตัวมีดก่อนถึงร่องตัดจึงท าให้มีดตัดแตกง่าย หลังจากที่ท า
การปรับปรุงรูปแบบใหม่ มีดตัดสามารถใช้งานได้ดี ส่งผลท าให้เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรหรือเวลาใน
การเปลี่ยนมีดตัดใหม่ลดลง แสดงดังรูปที่ 4.21 และ แสดงรูปที่ 4.22 
 
 
 
 

 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.21 มีดตัดรูปจุกนม (แบบเก่า) 
 

 
 
รูปที่ 4. 22 มีดตัดรูปตัววี  (แบบใหม่) 
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สาเหตุที่ 2: วงลวดบิด 
จากกระบวนการรีดรอบที่ 3 พบว่าลวดก่อนน ามาผลิตที่กระบวนการตัดความยาว วงลวดมี

ลักษณะบิดมากเกินไป ท าให้พนักงานต้องท าการปรับแต่งลวดให้ได้ความตรงก่อนจึงจะสามารถตัดความ
ยาวตามท่ีต้องการได้ ซึ่งการปรับแต่งลวดให้ตรงค่อนข้างยากและเวลาในการปรับแต่งนาน ดังนั้น ผู้วิจัยจึง
หาแนวทางปรับปรุงชุดลูกกลิ้งส าหรับดัดวงลวดให้ได้วงลวดที่เหมาะสม โดยการน าตลับลูกปืนแบบกลมมา
กลึงร่องเป็นรูปตัววี จากเดิมไม่มีชุดดัดวงลวด แสดงดังรูปที่ 4.23 หลังการปรับปรุงชุดดัดวงลวด ท าให้ได้
วงลวดที่เหมาะสมตามขนาดที่ต้องการ ไม่เกิดการบิด ส่งผลท าให้พนักงานปรับแต่งเครื่องจักรง่าย และใช้
เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรลดลง 

 

 
 

รูปที่ 4.23 ชุดดัดวงลวด 
 

สาเหตุที ่3: ชุดดัดลวดมีโลหะไปฝังติด 
จากกระบวนการตัดความยาว พบว่าลวดที่ผ่านการตัดความยาวออกมามีลักษณะผิวลวดเป็นรอย

เกลียว เนื่องจากขณะท าการปั่นดัดลวดให้ตรงพบว่า เมื่อเศษโลหะที่หลุดออกจากผิวลวดไปฝังติดอยู่ในชุด
ปั่นดัด ขณะท าการปั่นดัดลวดให้ตรงนั้น ผิวลวดที่ไปสัมผัสกับชุดปั่นดัดที่เศษโลหะติดอยู่นั้น ท าให้ผิวลวด
เกิดเป็นรอยเกลียวขึ้นได้ ดังนั้น ผู้วิจัยจึงหาแนวทางปรับปรุงโดยการน าวัสดุที่เป็นหนังหรือผ้ามาติดเข้ากับ
ชุดปั่นดัดลวด เพ่ือไม่ให้เศษโลหะไปติดที่ตัวปั่นดัดลวด แสดงดังรูปที่ 4.24 และ รูปที่ 4.25 แนวคิดนี้มา
จากการใส่ผ้ากันเปื้อน เพ่ือป้องกันเศษโลหะต่างๆ หลังจากที่ท าการปรับปรุงชุดปั่นดัดลวดพบว่าไม่มีเศษ
โลหะไปฝังติดอยู่ที่ชุดปั่นดัด ส่งผลท าให้ปัญหาผิวเป็นรอยเกลียวน้อยลง 
 

 
 

รูปที่ 4.24 ผ้าส าหรับกันเศษโลหะ 
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รูปที่ 4.25 หนังส าหรับกันเศษโลหะ 
 

สาเหตุที่ 4: ผิวลวดแห้งหรือไม่มีสารหล่อลื่นผิว 
จากกระบวนการตัดความยาว พบว่าลวดที่ผ่านการตัดความยาวออกมามีลักษณะผิวลวดเป็นรอย

เกลียว เนื่องจากผิวลวดแห้งเพราะไม่มีสารหล่อลื่นผิว เมื่อน าลวดไปตัดความยาว ขณะที่ท าการปั่นดัดลวด
ให้ตรงเกิดแรงเสียดทานระหว่างผิวลวดที่แห้งกับชุดปั่นดัด ท าให้ลวดเกิดเป็นรอยเกลียวได้ง่าย ดังนั้น 
ผู้วิจัยจึงหาแนวทางการปรับปรุงโดยน าขวดน้ าเปล่าที่ไม่ใช้แล้วมาตัดก้นขวดออกแล้วจึงน าสายเทปลอนสี
ฟ้ามาต่อเข้ากับฝาขวดน้ า และน ามาติดตั้งกับเครื่องตัดความยาว จัดท าเป็นชุดหยดสารหล่อลื่น จากเดิม
ไม่มีการหล่อลื่นผิวลวด แสดงดังรูปที่ 4.26 โดยแนวความคิดในการปรับปรุงครั้งนี้ได้มาจากการให้น้ าเกลือ
ผู้ป่วยในโรงพยาบาล หลังจากท่ีท าการปรับปรุงชุดหยดสารหล่อลื่น ส่งผลท าให้ผิวลวดมีสารเคลือบที่ดี ลด
แรงเสียดทานระหว่างผิวลวดกับชุดปั่นดัด ท าให้ปัญหาผิวเป็นรอยเกลียวลดลง  
 

 
รูปที่ 4.26 ชุดหยดสารหล่อลื่น 

 
 
4.3 ผลการด าเนินการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 

 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน  เป็นผลมาจากพนักงานมี
การจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ไม่เหมาะสมหรือไม่มีการจัดเก็บไว้ที่จุดปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ส่งผลท าให้เกิดความล่าช้าในการหยิบเครื่องมือและอะไหล่ รวมถึงไม่มีการควบคุมและการตรวจสอบ
เครื่องมือและอะไหล่ให้เหมาะสม จึงท าให้เครื่องมือ และอะไหล่ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน เนื่องจากเกิด
การสูญหาย และไม่มีการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานส าหรับการปรับแต่งเครื่องจักร ใน
ปัจจุบันพนักงานจะปฏิบัติตามประสบการณ์และความถนัดของแต่ละบุคคล จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดเวลา
ในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว  มาใช้ใน
กระบวนการผลิต โดยเริ่มด าเนินการเก็บข้อมูลดังต่อไปนี้ เริ่มต้นศึกษาขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักรใน
ปัจจุบัน และจดบันทึกขั้นตอนการท างานที่จ าเป็น เพ่ือเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์และตัดสินใจในการแก้ไข
ปัญหาโดยน าขั้นตอนเหล่านี้มาวิเคราะห์ และแยกประเภทของงานออกเป็น 2 ประเภท คือ 

1. การปรับแต่งเครื่องจักรภายใน  
2. การปรับแต่งเครื่องจักรภายนอก  
จากข้อมูลงานย่อยของปรับแต่งเครื่องจักรเบื้องต้นทั้งก่อนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการ

ตัดความยาวของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ดังแสดงในตารางที่ 4.11 และ ตารางที่ 4.12 
ผู้วิจัยพบว่าลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่นได้ปรับงานย่อยล าดับที่ 5, 9, 12, 13, 17, 18 และ 19 จากการ

ปรับแต่งเครื่องจักรภายในมาเป็นการปรับแต่งเครื่องจักรภายนอก  (E) พร้อมทั้งลดเวลาการปรับแต่ง
เครื่องจักรของงานย่อยล าดับที่ 8, 11, 14, 15, 20, 25 และ 31 ลงจากเวลาการปรับแต่งปกติ (I) และงาน
ย่อยล าดับที่ 1-4, 6, 7, 10, 16, 21-24, 26-30 และ 32-34  เวลาและประเภทของงานยังคงเดิม (X) 
เนื่องจากเป็นขั้นตอนที่ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ หลังจากการน าวิธีการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว
มาใช้ท าให้กระบวนการตัดความยาวสามารถ ลดเวลาปรับแต่งเครื่องจักรลดลงจาก 253  นาที/ครั้ง เป็น 
153 นาท/ีครั้ง และ ลดลงจาก 250 นาท/ีครั้ง เป็น 151 นาที/ครั้ง ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 
ตามล าดับ 

ประโยชน์ที่ได้จากการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วคือ ท าให้สามารถลดเวลาการปรับแต่งของ
เครื่องจักรได้เป็นอย่างมาก ทั้งนี้เป็นผลมาจากการจัดเตรียมเครื่องมือและอะไหล่ของเครื่องจักรที่
เกี่ยวข้องไว้ที่จุดปฏิบัติงาน และก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานส าหรับการปรับแต่ง
เครื่องจักร ท าให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานมีความรวดเร็วขึ้น และมีความยืดหยุ่นเพียงพอที่จะตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.11 ข้อมูลงานย่อยการปรับแต่งเครื่องจักรของกระบวนการตัดความยาว  

ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
 

ล าดับ ขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

เวลา (นาที) ประเภทงาน เวลา (นาที) ประเภทงาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

1 
ตรวจเช็คความพร้อมของ
เครื่องจักรและอุปกรณ ์

10 10 x  10 10 x  

2 ตรวจเช็คแผนการผลติประจ าวัน 2 12  x 2 12  x 

3 
ตรวจเช็ควัตถดุิบหรือลวดและ
ป้ายบาร์โค้ต 

2 14  x 2 14  x 

4 ตรวจเช็คใบค าสั่งผลติ 2 16  x 2 16  x 

5 
เบิกชุดมีดตดัและตุ๊กตาดัดเพลา
ตามขนาด 

15 31 x  3 19  E 

6 ยกลวดมาวางบนจานปล่อยลวด 5 36 x  5 24 x  

7 
น าป้ายสินค้ายิงบาร์โคต้เข้า
ระบบ 

2 38  x 2 26  x 

8 
ถอดชุดลูกกลิ้งส่งลวดทั้งหมด 4 
ตัวออก 

16 54 x  5 31 I  

9 
ประกอบชุดลูกกลิ้งส่งลวดตาม
ขนาดร่องที่ต้องการเข้าแกนส่ง
ลูกกลิ้งแล้วล็อคให้แน่น 

18 72 x  8 39  E 

10 
เปิดฝาครอบชุดตุ๊กตาดดัเพลา
ออก 

1 73 x  1 40 x  

11 
ถอดชุดตุ๊กตาดดัออกจากชุดแกน
ปั่นเพลาทั้งหมดจ านวน 6 ตัว 

21 94 x  10 50 I  

12 
น าตุ๊กตาดดัตัวใหมไ่ปเจยีรร่องให้
ได้ตามขนาดของเพลา 

18 112 x  15 65  E 

13 
ประกอบชุดตุ๊กตาดัดทั้งหมด
จ านวน 6 ตัวเข้ากับชุดแกนปั่น
เพลา 

25 137 x  10 75  E 

14 
ถอดชุดมีดตดัและบูทน าลวด
ออกจากบล็อก 

10 147 x  5 80 I  

15 
ประกอบชุดมีดตัดและบูทน าลวด
เข้ากับบล็อก 

14 161 x  8 88 I  

16 
ถอดรางตัดเพลาออกจากชุด
บล็อกมีดตัด 

3 164 x  3 91 x  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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17 เบิกรางตัดตามขนาด 10 174 x  3 94  E 

18 
ปรับตั้งระยะความยาวของราง
ตัด 

5 179 x  3 97  E 

19 
ประกอบรางตดัเพลาเข้าในชุด
บล็อกมีดตัด 

8 187 x  5 102  E 

20 
น ารางตัดเพลาที่ประกอบเข้ากับ
บล็อกชุดมีดตัดมาประกอบเข้า
กับเครื่องจักร 

10 197 x  5 107 I  

21 
ปรับชุดขาตั้งถาดรองรับเพลา
ตามความยาว 

2 199 x  2 109 x  

22 ดึงลวดผา่นชุดมู่เล่ปล่อยลวด 1 200 x  1 110 x  

23 
ดึงลวดผา่นชุดลูกกลิ้งประคอง
ลวด 

1 201 x  1 111 x  

24 
ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งลวด
ทางเข้า 

2 203 x  2 113 x  

25 
ดึงลวดเข้าชุดปั่นดัด (ตุ๊กตาดัด
ลวด) 

2 205 x  2 115 I  

26 
ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งลวด
ทางออก 

1 206 x  1 116 x  

27 ดึงลวดเข้าชุดมีดตดั 1 207 x  1 117 x  

28 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งประคองลวดให้
ลวดอยู่ในแนวเส้นตรง 

2 209 x  2 119 x  

29 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งส่งลวดโดยให้
ลวดอยู่ในร่องทางเข้าและ
ทางออก 

2 211 x  2 121 x  

30 
ปรับแรงกดชุดลูกกลิ้งให้พอดีกับ
ขนาดลวดทั้งทางเข้าและ
ทางออก 

2 213 x  2 123 x  

31 
ปรับตั้งชุดปั่นดดัเพื่อให้ดัดลวด
ตรง 

30 243 x  20 143 I  

32 ปิดฝาครอบชุดดัดเพลา 1 244 x  1 144 x  

33 ทดลองผลติออกมา 5 เส้น 4 248 x  4 148 x  

34 ตรวจเช็คคณุภาพลวดที่ผลิต
ออกมา 

5 253  x 5 153  x 

หมายเหตุ: X หมายถึงเวลาและประเภทของงานคงเดิม  I  เวลาลดลง  E  หมายถึงเวลาลดลงและย้ายจาก
งานในเป็นงานนอก 

 
 
 

(ต่อ) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.12 ข้อมูลงานย่อยการปรับแต่งเครื่องจักรของกระบวนการตัดความยาว  

ของลวดเชื่อมทิกรุ่นM1.2 
 

ล าดับ ขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

เวลา (นาที) ประเภทงาน เวลา (นาที) ประเภทงาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

1 
ตรวจเช็คความพร้อมของ
เครื่องจักรและอุปกรณ ์

10 10 x  10 10 x  

2 ตรวจเช็คแผนการผลติประจ าวัน  2 12  x 2 12  x 

3 
ตรวจเช็ควัตถดุิบหรือลวดและ
ป้ายบาร์โค้ต 

2 14  x 2 14  x 

4 ตรวจเช็คใบค าสั่งผลติ 2 16  x 2 16  x 

5 
เบิกชุดมีดตดัและตุ๊กตาดัดเพลา
ตามขนาด 

16 32 x  4 20 
 

E 

6 ยกลวดมาวางบนจานปล่อยลวด 7 39 x  5 25 x  

7 
น าป้ายสินค้ามายิงบารโ์ค้ตเข้า
ระบบ 

2 41  x 2 27 
 

x 

8 
ถอดชุดลูกกลิ้งส่งลวดทั้งหมด 4 
ตัวออก 

17 58 x  5 32 I  

9 
ประกอบชุดลูกกลิ้งส่งลวดตาม
ขนาดร่องที่ต้องการเข้าแกนส่ง
ลูกกลิ้งแล้วล็อคให้แน่น 

18 76 x  7 39 

 

E 

10 
เปิดฝาครอบชุดตุ๊กตาดดัเพลา
ออก 

1 77 x  1 40 x  

11 
ถอดชุดตุ๊กตาดดัออกจากชุดแกน
ปั่นเพลาทั้งหมดจ านวน 6 ตัว 

22 99 x  11 51 I 
 

12 
น าตุ๊กตาดดัตัวใหมไ่ปเจยีรร่องให้
ได้ตามขนาดของเพลา 

17 116 x  14 65 
 

E 

13 
ประกอบชุดตุ๊กตาดัดทั้งหมด
จ านวน 6 ตัวเข้ากับชุดแกนปั่น
เพลา 

24 140 x  10 75  E 

14 
ถอดชุดมีดตดัและบูทน าลวด
ออกจากบล็อก 

10 150 x  5 80 I 
 

15 
ประกอบชุดมีดตัดและบูทน าลวด
เข้ากับบล็อก 

13 163 x  7 87 I  

16 
ถอดรางตัดเพลาออกจากชุด
บล็อกมีดตัด 

3 166 x  3 90 x  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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17 เบิกรางตัดทีต่้องการตามขนาด 10 176 x  3 93  E 

18 
ปรับตั้งระยะความยาวของราง
ตัด 

5 181 x  3 96  E 

19 
 ประกอบรางตดัเพลาเข้าในชุด
บล็อกมีดตัด 

7 188 x  5 101 
 

E 

20 
น ารางตัดเพลาที่ประกอบเข้ากับ
บล็อกชุดมีดตัดมาประกอบเข้า
กับเครื่องจักร 

10 198 x  5 106 I 

 

21 
ปรับชุดขาตั้งถาดรองรับเพลา
ตามความยาว 

2 200 x  2 108 x 
 

22 ดึงลวดผา่นชุดมู่เล่ปล่อยลวด  1 201 x  1 109 x  

23 
ดึงลวดผา่นชุดลูกกลิ้งประคอง
ลวด 

1 202 x  1 110 x 
 

24 
ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งลวด
ทางเข้า 

2 204 x  2 112 x 
 

25 
ดึงลวดเข้าชุดปั่นดัด(ตุ๊กตาดดั
ลวด) 

2 206 x  2 114 I 
 

26 
ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งลวด
ทางออก 

1 207 x  1 115 x 
 

27 ดึงลวดเข้าชุดมีดตดั 1 208 x  1 116 x  

28 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งประคองลวดให้
ลวดอยู่ในแนวเส้นตรง 

2 210 x  2 118 x 
 

29 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งส่งลวดโดยให้
ลวดอยู่ในร่องทางเข้าและ
ทางออก 

2 212 x  2 120 x 

 

30 
ปรับแรงกดชุดลูกกลิ้งให้พอดีกับ
ขนาดลวดทั้งทางเข้าและ
ทางออก 

2 214 x  2 122 x 

 

31 
ปรับตั้งชุดปั่นดดัเพื่อให้ดัดลวด
ตรง 

26 240 x  19 141 I 
 

32 ปิดฝาครอบชุดดัดเพลา 1 241 x  1 142 x  

33 ทดลองผลติออกมา 5 เส้น 4 245 x  4 146 x  

34 
ตรวจเช็คคุณภาพลวดที่ผลิต
ออกมา 

5 250  x 5 151  x 

หมายเหตุ: X หมายถึงเวลาและประเภทของงานคงเดิม  I  เวลาลดลง  E  หมายถึงเวลาลดลงและย้าย
จากงาน 

 
 

(ต่อ) 
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4.4 ผลการด าเนินการออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) 

 จากสาเหตุของปัญหาเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ผู้วิจัยได้ท าการคัดเลือกปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้
แผนภูมิพาเรโต (รูปที่ 3.15 และ รูปที่ 3.16) พบว่าปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียวเป็นปัญหาที่พบมากท่ีสุด
ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ในกระบวนการตัดความยาว ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกปัญหาผิวลวด
เป็นรอยเกลียว มาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา โดยใช้แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ดังแสดงในรูปที่ 
3.17 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหานี้ พบว่าผิวลวดเป็นรอยเกลียวมีสาเหตุมาจาก ลูกกลิ้งส่งลวด
แข็งเกินไป ผิวลวดเป็นสะเก็ดหรือผิวไม่เรียบ ไม่มีสารหล่อลื่นผิว และการปรับแต่งความเร็วรอบในการปั่น
ดัดไม่เหมาะสม ส่งผลท าให้เกิดผิวลวดเป็นรอยเกลียวได้ง่าย ผู้วิจัยจึงได้น าเครื่องมือการออกแบบการ
ทดลองมาใช้แก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต เพ่ือก าหนดระดับปัจจัยที่เหมาะสม และปัจจัยที่ส าคัญเพ่ือ
น าไปสู่การลดปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียวและน าไปสู่การจัดท างานมาตรฐานการผลิตของลวดเชื่อมทิก
ทั้ง 2 รุ่น โดยมีวิธีการดังนี้ 

1. ออกแบบการทดลองเป็นแบบเชิงแฟคทอเรียล 2k แบบ 2 เรพลิเคต เพ่ือหาความเป็นนัยส าคัญ
ของปัจจัยที่ส่งผลต่อตัวแปรตอบสนอง (Response) หรือจ านวนของเสีย 

2. ก าหนดปัจจัยที่ใช้ในการทดลองทั้งหมด 4 ปัจจัยประกอบไปด้วย ความเรียบผิว (A) ความแข็ง
ของชุดลูกกลิ้งส่งลวด (B) สารหล่อลื่นผิว (C) ความเร็วรอบในการปั่นดัด (D) และก าหนดระดับของแต่ละ
ปัจจัยน าเข้าเป็น 2 ระดับ ดังแสดงในตารางที่ 4.13 

 
ตารางท่ี 4.13 ระดับของปัจจัยในการทดลองเพ่ือทดสอบความมีนัยส าคัญ 

ล าดับ ปัจจัยที่ใช้ในการทดลอง หน่วย 
ระดับปัจจัย 

ระดับต่ า ระดับสูง 
1 ความเรียบผิว  (A) m 0.20 0.40 
2 ความแข็งของชุดลูกกลิ้งส่งลวด (B) HBS 70 100 

3 สารหล่อลื่นผิว (C) - -1 1 

4 ความเร็วรอบในการปั่นดัด (D) Rpm 1,500 2,000 
          

3. สร้างล าดับการทดลองโดยใช้โปแกรม Minitab โดยจะท าการทดลองซ้ าทั้งหมด 2 ครั้ง ดังนั้น
จะมีการทดลองทั้งหมด 32 การทดลอง และหลังจากท่ีท าการทดลองเสร็จแล้วจะน าผลการทดลองที่ได้คือ 
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดความยาว (Kg.) มาวิเคราะห์ความถูกต้องของแบบจ าลอง 
(Model Adequacy Checking) 

ในการวิเคราะห์ผลการออกแบบการทดลองนั้นจะต้องท าการตรวจสอบความถูกต้องของ
แบบจ าลองซึ่งเป็นการตรวจสอบความถูกต้องและความน่าเชื่อถือของข้อมูลก่อนน าข้อมูลมาวิเคราะห์ 
โดยจะตรวจสอบว่าข้อมูลมีรูปแบบความผิดพลาดเป็นไปตามหลักการ  𝜀𝑖𝑗~NID(0, 𝜎2) หรือไม่ ดัง
แสดงในรูปที่ 4.27 ซึ่งจะท าการทดสอบตามสมมติฐาน 3 ข้อดังนี้  
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1) การตรวจสอบข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) โดยพิจารณาจากกราฟ 
Normal Probability Plot พบว่ามีลักษณะใกล้เคียงเส้นตรงและมีความปกติของข้อมูลซึ่งค่าของ P-
value มีค่ามากกว่า 0.05 จึงสรุปได้ว่าข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ  

2) การตรวจสอบความเป็นอิสระของข้อมูล  (Independence Distribution) พบว่าค่าส่วน
ตกค้างมีรูปแบบการกระจายตัวที่เป็นอิสระต่อกันไม่มีรูปแบบที่แน่นอน ดังนั้นสรุปได้ว่าข้อมูลมีความเป็น
อิสระต่อกัน 

3) การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของค่าแปรปรวน (Stability of Variance) ส่วนตกค้างมีการ
กระจายตัวแบบสุ่ม จึงสามารถสรุปได้ว่าข้อมูลมีเสถียรภาพของค่าแปรปรวน  

 

 
รูปที่ 4.27 กราฟความสัมพันธ์ของส่วนตกค้างของข้อมูลของเสียผิวลวดเป็นรอยเกลียว 

 

4.4.1 การวิเคราะห์ผลการทดลอง 
ในการวิเคราะห์ผลการออกแบบการทดลองด้วยโปรแกรม Minitab สามารถแสดงผลของปัจจัย 

(Main effect) และอันตรกิริยา (Interaction) ที่มีนัยส าคัญออกมาในรูปของกราฟ Normal Probability 
Plot และแผนภาพพาเรโตได้ดังแสดงในรูปที่ 4.28 และ 4.29 ตามล าดับ 
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รูปที่ 4.28 กราฟ Normal Plot ของปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดรอยเกลียว 

 

 
 

รูปที่ 4.29 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจัยหลักและอันตรกิริยาที่มีนัยส าคัญ 
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ซึ่งแสดงถึงผลหลักของปัจจัย และอันตรกิริยาระหว่างปัจจัยที่มีต่อตัวแปรตอบสนอง คือจ านวน
ของเสีย (Defect) ได้ดังตารางที่ 4.14 และ 4.15 ตามล าดับ 
 
ตารางท่ี 4.14 การประเมินค่าผลกระทบและสัมประสิทธิ์ของการทดลองด้วยโปรแกรม Minitab 
 

  
ตารางท่ี 4.15 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของการทดลองด้วยโปรแกรม Minitab 
 

 

Coded Coefficients for Defect 

Term Effect Coef SE Coef T-Value P-Value 

Constant  12.250 0.164 74.72 0.000 
A 3.625 1.813 0.164 11.06 0.000 
B 9.250 4.625 0.164 28.21 0.000 
C -6.125 -3.062 0.164 -18.68 0.000 

A*B -1.625 -0.813 0.164 -4.96 0.000 
A*C 0.750 0.375 0.164 2.29 0.031 
B*C 1.625 0.812 0.164 4.96 0.000 

Analysis of Variance for Defect 
Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 6 1136.50 189.417 220.25 0.000 
Linear 3 1089.75 363.250 422.38 0.000 

A 1 105.12 105.125 122.24 0.000 
B 1 684.50 684.500 795.93 0.000 
C 1 300.13 300.125 348.98 0.000 

2-Way Interactions 3 46.75 15.583 18.12 0.000 

A*B 1 21.13 21.125 24.56 0.000 
A*C 1 4.50 4.500 5.23 0.031 

B*C 1 21.12 21.125 24.56 0.000 
Error 25 21.50 0.860   

Lack-of-Fit 9 8.50 0.944 1.16 0.379 

Pure Error 16 13.00 0.813   

Total 31 1158.00    
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จากการออกแบบการทดลองแฟคทอเรียลที่มีการทดลองซ้ า 2 ครั้ง ผลการทดลองเมื่อน าข้อมูล
ของจ านวนของเสีย (Defect) มาวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจัย พบว่าปัจจัยที่ส่งผลท าให้เกิดรอย
เกลียวในกระบวนการตัดความยาวที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ได้แก่ปัจจัยหลัก (Main Effect) จ านวน 3 
ปัจจัย คือความเรียบผิว (A) ความแข็งของชุดลูกกลิ้งส่งลวด (B) และ สารหล่อลื่นผิว (C) ส่วนอันตรกิริยา
ระหว่างคู่ปัจจัย (Interaction Effect) จ านวน 3 ปัจจัย คือ ความเรียบผิวกับความแข็งของชุดลูกกลิ้งส่ง
ลวด (AB) ความเรียบผิวกับสารหล่อลื่นผิว (AC ) และความแข็งของชุดลูกกลิ้งส่งลวดกับสารหล่อลื่นผิว 
(BC) จากการวิเคราะห์ผลการออกแบบการทดลองเบื้องต้น สามารถแสดงผลของปัจจัยหลัก  และอันตร
กิริยาที่มีนัยส าคัญออกมาในรูปแบบของ Normal Probability Plot และแผนภูมิพาเรโตแสดงดังรูปที่ 
4.28 และ 4.29 ตามล าดับ รวมถึงการออกแบบการทดลองที่แสดงถึงผลของปัจจัยหลักที่มีผลต่อตัวแปร
ตอบสนอง ดังแสดงในรูปที่ 4.30 และผลของอันตรกิริยาของปัจจัยที่มีผลต่อตัวแปรตอบสนองดังแสดงใน
รูปที่ 4.31  

ผลการวิเคราะห์หาระดับที่เหมาะสมของปัจจัยด้วยหลักการ Response Optimization ในการ
ปรับแต่งเครื่องตัดความยาวเพ่ือที่จะลดของเสียที่เกิดเป็นรอยเกลียวให้น้อยที่สุด โดยในการวิเคราะห์นี้
ก าหนดเป้าหมาย (Target) ของเสียที่ 1 กิโลกรัม เนื่องจากเป็นค่าของเสียที่เกิดขึ้นน้อยที่สุดที่สามารถรับ
ได้จากการออกแบบการทดลองในขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและก าหนดค่าต่ าสุด (Lower) ที่ 
0 กิโลกรัมเนื่องจากเป็นค่าของเสียที่ต่ าที่สุดที่ได้แสดงดังรูปที่ 4.32 และ จากผลการทดลองสามารถสรุป
ระดับที่เหมาะสมของปัจจัยแต่ละปัจจัยในกระบวนตัดความยาวที่ท าให้เกิดของเสียเป็นรอยเกลียวน้อย
ที่สุด แสดงดังตารางที่ 4.16 

 

 
 

รูปที่ 4.30 ผลหลักของปัจจัยที่มีผลต่อตัวแปรตอบสนอง (จ านวนของเสีย) 
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ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



112 
 

 
 

รูปที่ 4.31 อันตรกิริยาของปัจจัยที่มีผลต่อตัวแปรตอบสนอง (จ านวนของเสีย) 
 

 

 
รูปที่ 4.32 ผลการวิเคราะห์ระดับที่เหมาะสมของแต่ละปัจจัย 

 

10070 1-1

18

12

6

18

12

6

A

B

C

0.2
0.4

A

70
100

B

Interaction Plot for Defect(Kgs)
Data Means
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ตารางท่ี 4.16 ระดับท่ีเหมาะสมของแต่ละปัจจัยที่ท าให้เกิดจ านวนของเสียน้อยที่สุดของผลิตภัณฑ์ 

ลวดเชื่อมทิกรุ่น M 1.00 และ รุ่น M1.2 

 
4.5 ผลการด าเนินงานจัดท างานมาตรฐาน (Work Standardization) 

ผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานกรณีศึกษาท าการประยุกต์ใช้เครื่องมือการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีนมาใช้ในการแก้ไขปัญหามีสาเหตุมาจาก 1) เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักรที่นาน 2) รอบเวลาการผลิตที่นาน และ 3) เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง โดยอาศัยเครื่องมือของการ
ผลิตแบบลีน และ เครื่องมือทางสถิติประกอบด้วย 5 เครื่องมือ ดังนี้ 

1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S)  
2) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 
4) การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) 
5) การจัดท างานมาตรฐาน (Work Standardization) 
จากผลการด าเนินงานทั้ง 4 หัวข้อได้แก่ การด าเนินกิจกรรม 5ส. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การ

ปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว และ การออกแบบการทดลอง ผู้วิจัยสามารถน าผลการด าเนินงานทั้ง 4 
หัวข้อนี้มาจัดท าเป็นงานมาตรฐานใหม่ส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ดังแสดง
ในตารางที่ 4.17 ดังแสดงในตารางที่ 4.18 และ ดังแสดงในตารางที่ 4.19 เพ่ือให้พนักงานสามารถท างาน
ได้สะดวกขึ้นและเกิดความผิดพลาดน้อย โดยมีวิธีการดังนี้  

1. ผลจากการด าเนินกิจกรรม 5ส. สามารถก าหนดพ้ืนที่การจัดเก็บ และการท าความสะอาดได้
ชัดเจน มาสร้างจัดท าเป็นงานมาตรฐาน การท าความสะอาด และบ ารุงรักษาเครื่องจักร และต้องท าให้เกิด
การท าการด าเนินกิจกรรม 5ส. จนเป็นนิสัย เพ่ือประโยชน์ต่อการใช้งานง่าย และค้นหาอุปกรณ์ เครื่องมือ
และอะไหล่ได้สะดวก  

2. ผลที่ได้จากการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และการออกแบบการทดลอง สามารถมาก าหนดการ
ตรวจสอบคุณภาพผิวลวดได้ชัดเจน และ น ามาสร้างการจัดท างานมาตรฐานการตรวจสอบลวดเชื่อมทิก 
โดยการจัดท าตารางการตรวจสอบ และจัดท ารูปตัวอย่างมาแสดงเปรียบเทียบก่อน และหลังการปรับปรุง 
จากนั้นน าไปติดไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  

ปัจจัย ระดับปัจจัยที่เหมาะสม 

ความเรียบผิว (A) 0.2 m 

ความแข็งของชุดลูกกลิ้งส่งลวด (B) 70 HBS 

สารหล่อลื่นผิว (C) 1 (มีสารหล่อลื่นผิว) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3. ผลจากการออกแบบการทดลอง น ามาก าหนดค่าระดับปัจจัยที่เหมาะสมแต่ละปัจจัยต่างๆ 
เพ่ือน าไปสู่การลดของเสีย และก าหนดค่ามาตรฐานส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิก ใน อนาคตได้ 
จากนั้น ผู้วิจัยจึงน าค่าปัจจัยที่ได้น ามาสร้างการจัดท างานมาตรฐานการผลิต โดยจัดท าเป็นขั้นตอน ท าให้
พนักงานสามารถเข้าใจง่าย และน าไปติดไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  

ประโยชน์ที่ได้จากการจัดท างานมาตรฐานสามารถน าผลที่ได้จาการการด าเนินการกิจรรม5ส. 
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และการออกแบบการทดลอง มาก าหนดเป็นมาตรฐานให้พนักงานสามารถ
ปฏิบัติตามได้ อีกทั้งยังสามารถใช้เป็นแนวทางให้ผู้ปฏิบัติงานที่เข้ามาท างานใหม่ ใช้เป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติงาน และเป็นการจัดท างานมาตรฐานที่ยั่งยืน และด ารงอยู่ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.17 มาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 
 

 

 หน้า 1/1 
รหัสเอกสาร : SD-BAR2-01 แก้ไขครั้งที่ 1 

ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 

วันที่ออก
เอกสาร 

22/12/2560 

 
1. วัตถุประสงค์ 

1.1 เพ่ือสามารถท าให้การปฏิบัติงานแต่ละข้ันตอนในกระบวนการตัดเพลาเป็นไปอย่าง
ถูกต้อง 

1.2 เพ่ือสามารถควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกให้ได้ตามความต้องการของ
ลูกค้า 

2. ขอบเขต 
ส าหรับกระบวนการตัดความยาว 

3.  รูปภาพตัวอย่าง  พร้อมอธิบาย 
 

ขั้นตอน 
รายการตรวจสอบ 

รูปภาพ 
รายละเอียดการ

ตรวจสอบ 
ค่าควบคุม 

Input 
Out 
put 

1 1. ผิวลวด
ก่อนผลิต 
2. อื่นๆเช่น
ป้ายตรงกับ
เกรดลวด
ไหม 

 

 

 1. ผู้ปฏิบัติงาน
ต้องตรวจสอบ
รายละเอียดความ
ถูกต้องของลวด 
ให้ตรงกับใบค าสั่ง
ผลิต ซ่ึงจะต้องมี
ข้อมูล ตรงกัน 
เช่น หมายเลข
ผลิต เกรดลวด 
ขนาด  และอื่นๆ  
2. ผิวลวดต้องไม่มี
รอย สะเก็ด สีผิว
ไม่ด่างด า และ
ความเรียบผิว 
≤0.20 µm 

ป้ายสินค้า 
และ ใบค าสั่ง
ผลิตต้อง
ตรงกัน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2 1. ขนาด 
2. วงลวด
ก่อนผลิต 
3. วงดีด 

 

 

1. ขนาดต้องอยู่ใน
ค่าควบคุม 
2. ขนาดวงลวด ≥ 
550 mm.  
3. ปลายลวดต้อง
ไม่ดีดเกิน 25 
mm. 
 

อ้างอิงตามใบ
ค าสั่งผลิต 

3  
 
 

 

1. ขนาด 
 

  

ขนาดต้องอยู่ใน
ค่าที่ก าหนด 
 

 

2. ความ
ยาวและ
ความ
ตรง 

 

1. ความยาวต้อง
อยู่ในค่าที่ก าหนด 
2. ความตรง กลิ้ง
ตรวจสอบปลาย
เพลาต้องไม่สะบัด 
 

 

3. สภาพ
ผิวที่ผลิต
ออกมา 
 

 

 

1. ผิวลวดต้องไม่มี
รอย สะเก็ด สีผิว
ไม่ด่างด า และ
ความเรียบผิว 
≤0.20 µm 
 

เน้นผิวต้องไม่
มีรอย ผ่าน
ตาม
มาตรฐานที่
ก าหนด 
 

 

ผู้จัดท า  ชไมพร พลสันต ์ ผู้ทบทวน พิชิตพล ภูเวียนวงค ์ ผู้อนุมัติ  พิชิตพล ภเูวียนวงค์ 

 
 
 
 
 
 

NG 

OK 
OK 

NG 

(ต่อ) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.18 มาตรฐานการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 
 

 

 หน้า 1/1 
รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-02 แก้ไขครั้งที่ 1 

ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 

วันที่ออก
เอกสาร 

22/12/2560 

 
1. วัตถุประสงค์ 
      เพ่ือให้การปฏิบัติงาน แต่ละข้ันตอนในกระบวนการตัดเพลาเป็นไปอย่างถูกต้อง 
      เพ่ือให้สินค้าที่ท าการผลิต คุณภาพได้ตามความต้องการของลูกค้า 
2. ขอบเขต 
ส าหรับเครื่องตัดความยาว 
3. รูปภาพตัวอย่าง  พร้อมอธิบาย 
 

ขั้นตอน รายการ รูปภาพ รายละเอียด 
ค่าที่

ตรวจสอบ 
1 การตรวจสอบ

สภาพ
เครื่องจักร 

 

- ก่อนเริ่มปฏิบัติงาน 
พนักงานต้องท าการ
ตรวจสอบความพร้อมของ
เครื่องจักรทุกคร้ังว่าอยู่ใน
สภาวะปกติหรือไม่ (การ
ตรวจสอบอา้งอิงจาก
มาตรฐานการท าความ
สะอาด และบ ารุงรักษา
เครื่องตัดความยาว) 

ใบรายงาน
การ
ตรวจสอบ
เชิงป้องกัน 
PM 

2 การตรวจสอบ
ลวดก่อนท า
การผลิต 

 

- ผู้ปฏบิัติงานต้อง
ตรวจสอบรายละเอียด
ความถูกต้อง ของลวด ให้
ตรงกับใบค าสั่งผลิต ซึ่ง
จะต้องมีข้อมูล ตรงกัน เช่น 
หมายเลขผลิต, เกรดลวด, 
ขนาด และอื่นๆ 
- ตรวจสอบสภาพของลวด 
ผิวต้องไม่มีรอยขูด แผล 
หรือหลุม รวมถึง วงลวด
ต้องไม่ดีด ผ่านตาม
มาตรฐาน 

ใบรายงาน
การ
ตรวจสอบ
ประจ าวัน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3 การจัดเตรียม
อะไหล่ส าหรับ
การผลิต 

 

- - ลูกกลิ้งส่งลวดก าหนดค่า
ความน้อยกวา่หรือเท่ากับ 
70HRB ชุดลูกกลิ้งส่งลวด 
ทางเข้า และ ทางออก ต้อง
ใช้ลูกกลิ้งทองเหลืองเท่านั้น 
 

สภาพผิว
ลวดที่ผลิต
ออกมา ต้อง
ไม่มีรอย
เกลียวหรือ
ผิวลาย 

 

- ชุดมีดตัดต้องเลือกใช้มีด
ตัดแบบใหม่ รองว ีเท่านั้น 
เพื่อไม่ให้การตัดความยาวที่
ผลิตออกมาเป็นครีบ 

  

- จัดเตรียมชุดตุ๊กตาดัดลวด
ต้องใช้วัสดุ Mc Nylon และ
ต้องมี ผ้าหรือหนังรองด้าน
ในรอง เพื่ อป้องกัน เศษ
โลหะไปติดฝั่ งกับตั วดั ด 
หลังจากนั้นประกอบเข้ากับ
ชุดแท่นเครื่อง ชุดปั่น-ดัด 

4 การหล่อลื่นผิว
ลวด 

 

- ในระหว่างการผลิต ต้อง
ท าการหยดน้ ามันลงใน
กล่องใส่น้ ามัน เพื่อเป็นการ
เคลื อบผิ วลวด ป้อ งกั น
ไม่ให้ผิวลวดเป็นรอยได้ง่าย 

ต้องหยด
น้ ามัน
เคลือบผิว
ทุก 1 ชั่วโมง 

5 การตรวจสอบ
คุณภาพ 

 

 

- ก าหนดให้ท าการ
ตรวจสอบคุณภาพทกุๆ 1 
ชั่วโมง โดยอ้างอิงการ
ตรวจสอบตามใบค าสั่งผลิต 

ใบรายงาน
การ
ตรวจสอบ
ประจ าวัน 

 

ผู้จัดท า ชไมพร พลสันต ์ ผู้ทบทวน พิชิตพล ภูเวียนวงศ ์ ผู้อนุมัต ิพิชิตพล ภูเวียนวงศ ์

 
 
 
 
 
 
 
 

(ต่อ) 

(ต่อ) 
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ตารางท่ี 4.19 มาตรฐานการท าความสะอาดและบ ารุงรักษาเครื่องตัดความยาว 
 

 

 หน้า 1/1 

รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-03 แก้ไขครั้งที่ 1 

ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการท าความสะอาดและ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรของเครื่องตัดความยาว 
 

วันที่ออก
เอกสาร 

22/12/2560 

 
1. วัตถุประสงค์ 
เพ่ือตรวจสอบค้นหา สิ่งที่ผิดปกติ ที่ก่อให้เกิดความเสียหายไม่พร้อมใช้งาน และ ไม่ปลอดภัย โดย
การตรวจเช็คประจ าวัน 
เพ่ือบ ารุงรักษา เชิงป้องกัน ไม่ให้เกิดความเสียหาย เครื่องจักร Breakdown 
2. ขอบเขต 
ส าหรับเครื่องตัดความยาว 
3. รูปภาพตัวอย่าง  พร้อมอธิบาย 

 
4.การด าเนินการเมื่อพบปัญหา 
 
 
 
 
 

ผู้จัดท า  ชไมพร พลสันต ์ ผู้ทบทวน พิชิตพล ภูเวียนวงศ ์ ผู้อนุมัติ  พิชิตพล ภเูวียนวงศ์ 

 
4.6 ผลการด าเนินงาน 

หลังจากการด าเนินงานผู้วิจัยสามารถก าหนดสาเหตุ หรือปัจจัยที่ส่งผลท าให้เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักรที่นาน รอบเวลาการผลิตที่นาน และ เปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง โดยใช้แผนภูมิพาเรโตก าหนด
ความส าคัญของสาเหตุของปัญหาต่างๆ และ แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล มาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผลท า
ให้เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ า จึงเป็นเหตุผลที่ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้แนวคิดของการ

1. ชุดจานปลอ่ยลวด ตอ้งหมุนปกติ ปรับเบรคได้ / ไม่หลวม
คลอน 
2. หัวม้วนพเูลย์จับความเร็ว ต้องหมุนปกติ / ไม่หลวมคลอน 
3. ตู้ควบคุมและสวิทซ์ปุ่มกด ตอ้งไม่ช ารุดและไฟติดสว่างทกุ
หลอด 
4. รางรองรับเพลา ต้องหลอ่ลื่นด้วยน้ ามนั และไม่ฟืด 
5. ใช้อุปกรณ์ทีเ่หมะสมท าความสะอาดเครือ่งและบริเวณพื้น 
ต้องไม่มีคราบสกปกและฝุน่สะสม 
6. ตรวจสอบลูกกลิ้งดึงลวด (หน้า - หลัง) ผวิและร่อง ตอ้งไม่มี
รอยช ารุดอยู่ในสภาพที่ใช้งานได ้
7. ระบบพัดลมระบายความรอ้นชุดมอเตอร ์ต้องท างานปกติ 
8. ชุดโซ่ขับลูกกลิ้ง ตอ้งหยอดน้ ามนัหรือสารหล่อลืน่ และไม่
หย่อน 
9. สายพานมอเตอร์ ตอ้งไม่ช ารดุ ฉกีขาด และไม่หย่อน 
10. ลูกปืนตุก๊ตาแกนดัดลวด (หน้า - หลัง) ต้องอัดจารบี และ
ไม่มีเสียงดังผิดปกต ิ

พบสิ่ง
ผิดปกติ 

บันทึก
ข้อมูลลง 

PM 

แก้ไขเองได ้

แก้ไขเอง
ไม่ได้ 

ด าเนนิการ
แก้ไข 

ใช้งาน
ตามปกต ิ

แจ้ง หน.งาน
ตรวจสอบ 

 หน.งาน 
แจ้งซ่อม

ตามระบบ 

วิศวกรรม เข้า
ซ่อมแก้ไข 

ยืนยัน
ปิดงาน
ซ่อม 
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ผลิตแบบลีน มาใช้ในโรงงานกรณีศึกษา โดยอาศัยเครื่องมือของการผลิตแบบลีน และเครื่องมือทางสถิติ มา
ท าการปรับปรุงทั้งหมด 5 หัวข้อดังนี้ 

1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. ท าการส ารวจ และแยกสิ่งของที่จ าเป็นออกจากสิ่งของที่ไม่จ าเป็น
จากนั้น ท าการจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ให้เป็นหมวดหมู่ และอยู่ใกล้จุดปฏิบัติงาน 

2) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ท าการปรับเปลี่ยนวัสดุหรืออะไหล่ให้เหมาะสมส าหรับการผลิต การ
ปรับปรุงชุดลูกกลิ้งส าหรับจัดวงลวดให้ได้ตามมาตรฐาน จัดหาวัสดุหรืออุปกรณ์เพ่ือน ามาใช้ป้องกันเศษ
โลหะฝังติดชุดปั่นดัดตรง และ การจัดท าชุดหยดสารหล่อลื่นไม่ให้ผิวแห้ง  

3) การปรับแต่งอย่างรวดเร็ว โดยการเปลี่ยนการปรับแต่งเครื่องจักรภายใน (งานใน) ให้เป็นการ
ปรับแต่งเครื่องจักรภายนอก (งานนอก) ให้มากที่สุด และมีการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็น
มาตรฐานส าหรับการปรับแต่งเครื่องจักร  

4) การออกแบบการทดลองเพ่ือหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิกท้ัง 2 
รุ่น เพ่ือน าไปสู่การลดปัญหาผิวลวดเป็นรอยเกลียวและน าไปสู่การจัดท างานมาตรฐาน และเพ่ือเป็นแนว
ทางการก าหนดค่ามาตรฐานส าหรับการผลิตของลวดเชื่อมทิก ในอนาคตได้ ดังนั้น  

ผู้วิจัยสามารถแยกผลการด าเนินงานที่ได้ท าการปรับปรุงออกเป็น 3 ส่วน ดังนี้  
4.1 จากผลการแก้ไขปัญหาเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน ดังแสดงในตารางที่  4.20 

พิจารณาข้อมูลหลังการปรับปรุง 6 เดือนตั้งแต่ เดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน 2560 จะเห็นได้ว่า 
ภายหลังจากการน าเอา การด าเนินการกิจกรรม 5ส. การปรับรุงอย่างต่อเนื่อง และ การปรับแต่งอย่าง
รวดเร็ว มาประยุกต์ใช้ท าให้เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ย ลดลงจาก 631นาที/ครั้ง เป็น 193 นาที/
ครั้ง และ ลดลงจาก 641 นาที/ครั้ง เป็น 222 นาที/ครั้ง ของลวดเชื่อมทิก . รุ่น M1.0 และ M1.2 
ตามล าดับ 

ตารางท่ี 4.20 เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรของกระบวนการตัดความยาวหลังการปรับปรุง (นาท/ีครั้ง) 
 

เดือน
(2560) 

รุ่น M1.0 รุ่น M1.2 
เวลาปรับแต่ง
เครื่องจักร
เบื้องต้น 

เวลา
ปรับแก้
ไขงาน 

เวลาปรับแต่ง
เครื่องจักร

รวม 

เวลาปรับแต่ง
เครื่องจักร
เบื้องต้น 

เวลา
ปรับแก้
ไขงาน 

เวลา
ปรับแต่ง

เครื่องจักร
รวม 

ม.ค. 150 39 189 149 64 213 
ก.พ. 155 42 197 154 78 232 
มี.ค. 153 40 193 153 76 229 
เม.ย. 149 36 185 148 55 203 
พ.ค. 154 44 198 152 69 221 
มิ.ย. 156 41 197 151 81 232 

ค่าเฉลี่ย 153 40 193 151 71 222 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



121 
 

4.2 จากผลการแก้ไขปัญหารอบเวลาการผลิตที่นาน ดังแสดงในตารางที่  4.21 พิจารณาข้อมูล
หลังการปรับปรุง 6 เดือน ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง เดือน มิถุนายน 2560  
จะเห็นได้ว่าภายหลังจากการน าเอา การด าเนินการกิจกรรม 5ส. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การปรับแต่ง
เครื่องจักรอย่างรวดเร็ว การออกแบบการทดลอง และ การจัดท างานมาตรฐาน มาประยุกต์ใช้ ท าให้
สามารถลดรอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 3,333 เป็น 2,881 นาที/200กิโลกรัม และลดลงจาก 2,500 เป็น 
2,081นาท/ี200กิโลกรัม ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ 
 
ตารางท่ี 4.21 ข้อมูลรอบเวลาการผลิตจริงต่อเดือนหลังการปรับปรุง 

รายละเอียด 
 

เดือน 

รอบเวลาการผลิต (นาท/ี200 กิโลกรัม) 

M1.0 M1.2 

มกราคม 2560 2,852 2,065 

กุมภาพันธ์ 2560 2,921 2,100 

มีนาคม 2560 2,885 2,091 

เมษายน 2560 2,875 2,052 

พฤษภาคม 2560 2,843 2,088 

มิถุนายน 2560 2,910 2,090 

เฉลี่ย 2,881 2,081 

ที่มา: แผนกผลิต โรงงานผลิตลวดสแตนเลส 
 

4.3 จากผลการแก้ไขปัญหาเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง แสดงดังตารางที่  4.22 พิจารณาข้อมูลหลัง
การปรับปรุง 6 เดือน ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง เดือน มิถุนายน 2560 จะเห็นได้ว่าภายหลังจากการน าเอา 
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การออกแบบการทดลอง และ การจัดท างานมาตรฐาน มาประยุกต์ใช้ท าให้
เปอร์เซ็นต์ของเสียของกระบวนการตัดความยาวหลังการปรับปรุง ลดลงจาก 7.51% เป็น 1.14% และ
ลดลงจาก 5.19% เป็น 1.04% ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.22 เปอร์เซ็นต์ของเสียหลังการปรับปรุงของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 
 

เดือน (2560) 
ปริมาณผลผลิตจริง 
(กิโลกรัม/เดือน) 

ปริมาณของเสีย  
(กิโลกรัม/เดือน) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
(%) 

รุ่น M1.0 รุ่น M1.2 รุ่น M1.0 รุ่น M1.2 รุ่น M1.0 รุ่น M1.2 

ม.ค. 2,514 3,384 23 35 0.91 1.03 

ก.พ. 2,655 3,545 33 42 1.24 1.18 
มี.ค. 2,700 3,492 25 38 0.93 1.09 

เม.ย. 2,422 3,213 31 27 1.28 0.84 

พ.ค. 2,588 3,481 29 34 1.12 0.98 

มิ.ย. 2,685 3,522 36 40 1.34 1.14 

เฉลี่ย 2,594 3,440 30 36 1.14 1.04 

 
หลังจากที่ได้น าเอาเครื่องมือของการผลิตแบบลีน และเครื่องมือทางสถิติมาประยุกต์ใช้ในโรงงาน

เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตประกอบด้วย การด าเนินการกิจกรรม 5ส. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การ
ปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว การออกแบบการทดลอง และ การจัดท างานมาตรฐาน  จึงมีผลท าให้
เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนที่ได้ มีค่าเฉลี่ยจาก 6 เดือน เพ่ิมขึ้นจากเดิม 67.27% เป็น 
86.47% และ เพ่ิมขึ้นจากเดิม  71.67% เป็น 98.29% ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 
ตามล าดับ ดังแสดงในตารางที่ 4.23 และสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือนของลวดเชื่อมทิก 
รุ่น M1.0 เป็น 96.43% และ รุ่น M1.2 เป็น 96.44% ดังแสดงในตารางที่ 4.24 
 
ตารางท่ี 4.23 เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนหลังการปรับปรุงของลวดเชื่อมทิก 

รุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 
 

 
รายละเอียด 

 
เดือน (2560) 

ปริมาณความต้องการของ
ลูกค้า (กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิตจริง 
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์การบรรลุตาม
แผนการผลติต่อเดือน 

M1.0 M1.2 M1.0 M1.2 M1.0 M1.2 

ม.ค. 3,000 3,500 2,514 3,384 83.80 96.69 
ก.พ. 3,000 3,500 2,655 3,545 88.50 101.29 
มี.ค. 3,000 3,500 2,700 3,492 90.00 99.77 
เม.ย. 3,000 3,500 2,422 3,213 80.73 91.80 
พ.ค. 3,000 3,500 2,588 3,481 86.27 99.46 
มิ.ย. 3,000 3,500 2,685 3,522 89.50 100.63 
เฉลี่ย 3,000 3,500 2,594 3440 86.47 98.29 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.24 เปอร์เซ็นต์ Yield หลังการปรับปรุงของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 
 

เดือน 
(2560) 

  

ปริมาณวัตถุดิบ  

(กิโลกรัม/ เดือน) 

ปริมาณผลผลิตจริง 

(กิโลกรัม/เดือน) 

ปริมาณของเสีย 

(กิโลกรัม/เดือน) 

เปอร์เซ็นต์ Yield 

(%) 

รุ่น 
 M1.0 

รุ่น 
M1.2 

รุ่น 
M1.0 

รุ่น M1.2 
รุ่น 

M1.0 
รุ่น  

M1.2 
รุ่น  

M1.0 
รุ่น 

 M1.2 

ม.ค. 2,600 3,500 2,514 3,384 83 110 96.69 96.69 

ก.พ. 2,750 3,680 2,655 3,545 91 117 96.55 96.33 

มี.ค. 2,790 3,640 2,700 3,492 85 113 96.77 95.93 

เม.ย. 2,520 3,330 2,422 3,213 94 102 96.11 96.49 

พ.ค. 2,690 3,600 2,588 3,481 91 109 96.21 96.69 

มิ.ย. 2,790 3,650 2,685 3,522 96 115 96.24 96.49 

เฉลี่ย 2,690 3,567 2,594 3,440 90 111 96.43 96.44 
 
 

หลังจากผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของกระบวนการตัดความยาว ด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีน  มาใช้ในการ
แก้ไขปัญหาดังกล่าว โดยใช้เครื่องมือของการผลิตแบบลีน สามารถแบ่งการปรับปรุงออกเป็น 5 หัวข้อ
หลัก คือ 1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. 2) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่าง
รวดเร็ว 4) การออกแบบการทดลอง และ 5) การจัดท างานมาตรฐาน แล้วเปรียบเทียบผลหลังการ
ปรับปรุง 6 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 สามารถสรุปผลการปรับปรุงได้ดังนี้ 

1. ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ย ลดลงจาก 631 เป็น 193 นาที/ครั้ง และ ลดลงจาก 
641 เป็น 222 นาท/ีครั้ง ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ  

2. ลดรอบเวลาการผลิตจริง ลดลงจาก 3,333 เป็น 2,881 นาที/200 กิโลกรัม และ ลดลงจาก 
2,500 เป็น 2,081 นาที/200 กิโลกรัมของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ 

3. ลดเปอร์เซ็นต์ของเสีย ลดลงจาก 7.51% เป็น 1.14% และลดลงจาก 5.19 % เป็น 1.04% 
ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตของกระบวนการตัดความยาวนี้ ท าให้โรงงานผลิตลวดสแตน
เลส กรณีศึกษา ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน ลดรอบเวลาการผลิตที่นาน และลดเปอร์เซ็นต์
ของเสียที่สูง ของลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่น ส่งผลลัพธ์โดยรวมสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการ
ผลิตต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 จากเดิม 67.24% เป็น 86.47% และรุ่น M1.2 จากเดิม 71.67% 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เป็น 98.29% และสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 เป็น 
96.43% และ รุ่น M1.2 เป็น 96.44% สามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลิต และส่งมอบลวดสแตนเลส 
ได้ตรงตามเวลา 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



 
 

บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปขั้นตอนการวิจัย 

งานวิจัยนี้จะท าการศึกษาโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตลวดสแตน
เลส และผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก ซึ่งได้มีค าสั่งซื้อจากลูกค้าเข้ามาในปริมาณที่สูงขึ้นแต่โรงงานกรณีศึกษา
ยังประสบปัญหาไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้าผู้วิจัยจึงได้
ศึกษาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส าคัญที่มีผลท าให้โรงงานกรณีศึกษา ไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกได้
ตามปริมาณความต้องการของลูกค้า เริ่มต้นจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยการเก็บข้อมูลก่อน
การปรับปรุง 12 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2559 แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาด้วยแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล ซึ่งจะเห็นได้ว่าปัญหาส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับโรงงานมีรอบ
เวลาการผลิตที่นาน เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน และเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ส่งผลท าให้
เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนต่ า  โดยโรงงานกรณีศึกษาพยายามที่จะปรับปรุง
กระบวนการผลิต ตัด/ลดขั้นตอนการผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าออก ปรับปรุงเปอร์เซ็นต์การบรรลุตาม
แผนการผลิตต่อเดือนให้มีปริมาณเพ่ิมข้ึน ซึ่งโรงงานได้เล็งเห็นการน าเอาเทคนิคการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีนมาใช้ และเครื่องมือทางสถิติเข้ามาช่วย โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) 
ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นานของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิก จากเดิมเวลาเฉลี่ย 631 นาที/ครั้ง ให้
เหลือน้อยกว่า หรือเท่ากับ 200 นาที/ครั้ง ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 จากเดิม
เวลาเฉลี่ย 641 นาที/ครั้ง ให้เหลือน้อยกว่า หรือเท่ากับ 200 นาที/ครั้ง 2) ลดรอบเวลาการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 จากเดิม 3,333 นาที/200กิโลกรัม ให้เหลือน้อยกว่า หรือเท่ากับ 2,496 
นาที/200กิโลกรัม และ รุ่น M1.2 จากเดิม 2,500 นาที/200กิโลกรัม ให้เหลือน้อยกว่า หรือเท่ากับ 2,139 
นาที/200กิโลกรัม 3) ลดเปอร์เซ็นต์ของเสียที่สูง ของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 จากเดิม 7.51 % 
ให้เหลือน้อยกว่า หรือเท่ากับ 2% และ รุ่น M1.2 จากเดิม 5.19 % ให้เหลือน้อยกว่า หรือเท่ากับ 2 % 4) 
เพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิตต่อเดือนให้ได้มากกว่า  หรือเท่ากับ 80 เปอร์เซ็นต์ และ 5) 
สามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 มากกว่าหรือเท่ากับ 95% 
ผู้วิจัยจึงได้ร่วมกับทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษาในการประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุง
กระบวนการผลิตด้วยแนวคิดการผลิตแบบลีนและเครื่องมือทางสถิติมาใช้ในการแก้ไขปัญหาดังกล่าวโดย
อาศัยเครื่องมือของการผลิตแบบลีน สามารถแบ่งการปรับปรุงออกเป็น 5 หัวข้อหลัก คือ 

1. การด าเนินการกิจกรรม 5ส. ท าการส ารวจ และแยกสิ่งของที่จ าเป็นออกจากสิ่งของที่ไม่จ าเป็น 
จากนั้น ท าการจัดเก็บเครื่องมือและอะไหล่ให้เป็นหมวดหมู่ และอยู่ใกล้จุดปฏิบัติงาน  มีการจัด
เตรียมพร้อมก่อนการใช้งาน และมีการตรวจสอบสภาพการใช้งานและการบ ารุงรักษาอย่างสม่ า เสมอ ท า
ให้เครื่องจักรสามารถผลิตงานได้อย่างต่อเนื่อง เพ่ือสามารถลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรลง และลด
รอบเวลาการผลิตลงได้ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ท าการปรับเปลี่ยนวัสดุหรืออะไหล่ให้ เหมาะสมส าหรับการผลิต 
การปรับปรุงชุดลูกกลิ้งส าหรับจัดวงลวดให้ได้ตามมาตรฐาน จัดหาวัสดุหรืออุปกรณ์เพ่ือน ามาใช้ป้องกัน
เศษโลหะฝังติดชุดปั่นดัดตรง และ การจัดท าชุดหยดสารหล่อลื่นไม่ให้ผิวแห้ง  ส่งผลท าให้เวลาในการ
ปรับแต่งเครื่องจักรลดลง 

3. การปรับแต่งอย่างรวดเร็ว จากการจัดเตรียมเครื่องมือและอะไหล่ของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องไว้
ที่จุดปฏิบัติงาน และก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานส าหรับการปรับแต่งเครื่องจักร  ท าให้
ขั้นตอนการปฏิบัติงานมีความรวดเร็วขึ้น และมีความยืดหยุ่นเพียงพอที่จะตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าได้ เพ่ือท าให้สามารถลดเวลาการปรับแต่งของเครื่องจักรได้เป็นอย่างมาก 

4. การออกแบบการทดลองเพ่ือสามารถหาระดับที่เหมาะสมแต่ละปัจจัยต่างๆ ส าหรับการผลิต
ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 และเพ่ือลดจ านวนของเสียที่เกิดในกระบวนการตัดความยาวได้ 

5. การจัดท างานมาตรฐาน สามารถน าผลที่ได้จาการการด าเนินการกิจรรม 5ส. การปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง และ การออกแบบการทดลอง มาก าหนดเป็นมาตรฐานให้พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้ 
อีกทั้งยังสามารถใช้เป็นแนวทางให้ผู้ปฏิบัติงานที่เข้ามาท างานใหม่ ใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติงาน และ  
เป็นการจัดท างานมาตรฐานที่ยั่งยืนและด ารงอยู่ต่อไป  

หลังจากการน าเครื่องมือของการผลิตแบบลีน และเครื่องมือทางสถิติมาช่วย ทั้ง 5 หัวข้อหลักนั้น 
ทางผู้วิจัยจะสรุปผลเปรียบเทียบผลลัพธ์หลังการปรับปรุง 6 เดือนตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน 
2560 โดยพิจารณาจาก 5 ตัวชี้วัดได้แก่ เวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร รอบเวลาการผลิต เปอร์เซ็นต์ของ
เสีย เปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการผลิต และเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวม 

 
5.2 สรุปผลการวิจัย 

หลังจากผู้วิจัยและทีมงานในโรงงานผลิตลวดสแตนเลส กรณีศึกษา ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของกระบวนการตัดความยาว ด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีน  มาใช้ในการ
แก้ไขปัญหาดังกล่าว โดยใช้เครื่องมือของการผลิตแบบลีน สามารถแบ่งการปรับปรุงออกเป็น 5 หัวข้อ
หลัก คือ 1) การด าเนินการกิจกรรม 5ส. 2) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 3) การปรับแต่งเครื่องจักรอย่าง
รวดเร็ว 4) การออกแบบการทดลอง และ 5) การจัดท างานมาตรฐาน แล้วเปรียบเทียบผลหลังการ
ปรับปรุง 6 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน 2560 ดังแสดงตารางที่ 5.1 สามารถสรุปผลการ
ปรับปรุงได้ดังนี้ 

1. ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ย ลดลงจาก 631 เป็น 193 นาที/ครั้ง และ ลดลงจาก 
641 เป็น 222 นาท/ีครั้ง ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ  

2. ลดรอบเวลาการผลิตจริง ลดลงจาก 3,333 เป็น 2,881 นาที/200 กิโลกรัม และ ลดลงจาก 
2,500 เป็น 2,081นาที/200 กิโลกรัมของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ 

3. ลดเปอร์เซ็นต์ของเสีย ลดลงจาก 7.51% เป็น 1.14% และ ลดลงจาก 5.19% เป็น 1.04% 
ของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 ตามล าดับ 

 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตของกระบวนการตัดความยาวนี้ ท าให้โรงงานผลิตลวดสแตน
เลส กรณีศึกษา ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรที่นาน ลดรอบเวลาการผลิตที่นาน และลดเปอร์เซ็นต์

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



127 
 

ของเสียที่สูง ของลวดเชื่อมทิกทั้ง 2 รุ่น ส่งผลลัพธ์โดยรวมสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์การบรรลุตามแผนการ
ผลิตต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 จากเดิม 67.24% เป็น 86.47% และรุ่น M1.2 จากเดิม 71.67% 
เป็น 98.29% และสามารถเพ่ิมเปอร์เซ็นต์ Yield โดยรวมต่อเดือนของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 เป็น 
96.43%และ รุ่น M1.2 เป็น 96.44% สามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลิต และส่งมอบลวดสแตนเลส 
ได้ตรงตามเวลา 

 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 การใช้เครื่องมือของแนวคิดการผลิตแบบลีน มาปรับปรุงการผลิตลวดสแตนเลส ความ
เข้าใจในงานที่รับผิดชอบ ความเอาใจใส่ ความกระตือรือร้น และความช านาญของผู้ปฏิบัติงานนั้น เป็นสิ่ง
ส าคัญ ควรมีการฝึกอบรมหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงแล้วอย่างต่อเนื่องเพ่ือให้ทีมงานและผู้ปฏิบัติงานมี
ความรู้ความเข้าใจ 

5.3.2 งานวิจัยนี้ได้ใช้เครื่องมือของแนวคิดการผลิตแบบลีน 4 แบบเท่านั้น ซึ่งในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง ในอนาคตอาจจะใช้เครื่องมือตัวอ่ืนเพ่ิม โดยการใช้หลักการและขั้นตอน
การปรับปรุงในงานวิจัยนี้เป็นตัวอย่างได้ 

5.3.3 ระยะเวลาในการเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  มีระยะเวลาจ ากัดควร
เพ่ิมระยะเวลาในการเก็บข้อมูลเพิ่ม เพ่ือเพ่ิมความน่าเชื่อถือของข้อมูล และเพ่ิมการประเมินความสามารถ
ในการผลิต 

5.3.4 การศึกษางานวิจัยเพ่ิมในอนาคต ควรเพ่ิมการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม ควรน า
หลักการทั้งหมดมาใช้ในการปรับปรุงเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักร การประเมินความสามารถในการผลิต 
การใช้สารธารแห่งคุณค่าเข้ามาช่วยมองภาพรวมในการผลิต และเพ่ือที่จะลดของเสียในกระบวนการผลิต 

 
5.4 อภิปรายผลการวิจัย 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยแนวคิดของการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตลวดเส
แตนเลส ผลการวิจัยพบว่า ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ยของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น  M1.0 
ลดลงจาก 631 เป็น 193 นาที/ครั้ง หรือลดลงคิดเป็น 69.41% และ รุ่น M1.2 ลดลงจาก 641 เป็น 222 
นาที/ครั้ง หรือลดลงคิดเป็น 66.40% ของเวลาการปรับแต่งเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง รอบเวลาการ
ผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 ลดลงจาก 3,333 นาที/200 กิโลกรัม เป็น 2,881 นาที/200 
กิโลกรัม หรือลดลงคิดเป็น 13.56% และ รุ่นM1.2 ลดลงจาก 2,500 นาที/200 กิโลกรัม เป็น 2,081
นาที/200 กิโลกรัม หรือลดลงคิดเป็น 12.57 % และ เปอร์เซ็นต์ของเสียของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น 
M1.0 ลดลงจาก 7.51 เป็น 1.14 เปอร์เซ็นต ์และ รุ่น M1.2 ลดลงจาก 5.19 เป็น 1.04 เปอร์เซ็นต ์ซึ่งเป็น
ผลจากการน า การด าเนินการกิจกรรม 5ส. (5S) และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) มาใช้ปรับปรุง
กระบวนการผลิตสอดคล้องกับ อดิศักดิ์ นาวเหนียว (2554) ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิคการ
ปรับตั้งเครื่องจักรแบบรวดเร็วกรณีศึกษาเครื่องขึ้นรูปแม่พิมพ์ทราย ประยุกต์ใช้เทคนิคเบื้องต้นของการ
ปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Single Minute Exchange of  Die: SMED) ส่งผลให้ระยะเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องขั้นรูปแม่พิมพ์ทรายลดลงจาก 28.80 นาทีเป็น 5.95 นาที เช่นเดียวกับขวัญใจ โชคไพบูลย์ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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(2555) น าหลักการของแนวคิดแบบลีน และเครื่องมือของลีนมาประยุกต์ใช้โดยหลักการ SMED (Single 
Minute Exchange of Die) ซึ่งเป็นหลักการในการลดเวลาสูญเสียของการปรับตั้งชิ้นงานมาประยุกต์ใช้
ปรับปรุง เพ่ือลดเวลาในกระบวนการพิมพ์ของอุตสาหกรรมการผลิตสิ่งพิมพ์ ผลจากการท างานวิจัยนี้คือ
สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องพิมพ์จาก 6,306 วินาที เหลือเพียง 2,604 วินาที หรือลดลง 59% จาก
เวลารวม 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี ก-1 ข้อมูลการด าเนินกิจกรรม 5ส. โดยการสะสาง 
 

 กิจกรรม 5ส. ล าดับ: Zone2-01 

แผนก/
หน่วยงาน: 
โซน1 

สถานที่: 
บ่อล้าง 

วัตถุประสงค์:  วันท่ี
ตรวจ: 12/5/2560 

 
ก่อนการปรับปรุง 

 

 
หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 
 

 
รายละเอียด:   
 บ๊อบบิ้นเก่าจัดไม่เป็นระเบียบ และลังไม้วางซ้อน
กันสูงเกินไป 
 

 
รายละเอียด:  
 น าบ๊อบบิ้นที่ไม่ใช้งานออกจากพ้ืนที่ และน าไป
ซ่อมเพ่ือน ามาใช้งานใหม ่และจัดเก็บลังให้
เหมาะสม 

 

 

 ความปลอดภัย สภาพแวดลอ้ม 

ต้นทนุ คุณภาพ 

 คณุชษิณุพงษ์ 

 คณุรัตนา 
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ตารางท่ี ก-2 ข้อมูลการด าเนินกิจกรรม 5ส. โดยการสะดวก 
 

 กิจกรรม 5ส. ล าดับ
: 

Zone2-02 

แผนก/หน่วยงาน: 
โซน2 

สถานที่: 
เพลา 2 

วัตถุประสงค์:  วันท่ี
ตรวจ: 1/6/2560 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

 

 
 

 

รายละเอียด:    
    อะไหล่ส าหรับการผลิตไม่เป็นระเบียบ ยาก
ต่อการใช้งาน 

รายละเอียด:  
    จัดท าตู้ส าหรับจัดเก็บอะไหล่ และแยกเป็น
ประเภทการใช้งานและขนาด เพื่อง่ายต่อการหยิบ
ใช้งาน 

 
 
 

 ความปลอดภัย สภาพแวดลอ้ม 

ต้นทนุ คุณภาพ 

 คณุชษิณุพงษ์ 

 คณุรัตนา 
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ตารางท่ี ก-3 ข้อมูลมาตรฐานส่วนกลาง 

 
 

 

มาตรฐานส่วนกลาง หน้าที่ 1/1 

รหัสเอกสาร:5S-XX-02-XX-003 แก้ไขครั้งที่ 1 
ชื่อเอกสาร:ห้องประชุม วันที่ออกเอกสาร 3/2/60 

1. วัตถุประสงค์ 
  1.1 เพ่ือให้ห้องประชุมมีความสะอาดและเป็นระเบียบเรียบร้อย 
  1.2 เพ่ือให้มีสิ่งจ าเป็นส าหรับการประชุม และพร้อมใช้งานเสมอ 
2. ขอบเขต 
  2.1 ใช้ส าหรับเป็นมาตรฐานห้องประชุม เจ้าพระยา 
3. รูปภาพตัวอย่าง  พร้อมอธิบาย 
 

   
 
4. หัวใจของการปฏิบัติ 
   4.1 ต้องให้มั่นใจว่าพนักงานทุกคน ได้มีการปฏิบัติตนได้อย่างถูกต้องในการใช้ห้องประชุม 
   4.2 เมื่อใช้งานเสร็จต้องเก็บอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพเดิม 
 
ผู้จัดท า ผู้ทบทวน ผู้อนุมัติ 

1. โต๊ะ 1 ชุด (ตามรูป) เก้าอี้ จ านวน 20 ตัว ต้องวางชิด
โต๊ะ หลังเลิกใช้งาน 
2. ไมค์ส าหรับผู้เข้าร่วมประชุม พร้อมใช้งานทุกท่ีนั่ง 
3. Projector / จอ พร้อมใช้งาน 
4. กระดานไวท์บอร์ด ท าความสะอาดทุกครั้งหลังเลิกใช้
งาน 
5.  Computer 1 ชุด พร้อม Pointer 
6. ปากกาไวท์บอร์ด 3 สี สลีะ 2 แท่ง พร้อมถาดวาง 
7. ปฏิทิน 1 อัน 
8. โต๊ะวางเครื่องดืม่ 1 ตัว มีชั้นวางแก้ว, เหยือกน้ า 
9. กระติกน้ าร้อน 1 ใบ สะอาด พร้อมใช้งานตรวจสอบ
น้ าในกระติก ก่อนใช้งานทุกครั้ง 
10. ถังขยะ 1 ใบ 
11. ผู้รับผิดชอบ แม่บ้าน 
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ตารางท่ี ก-4 ข้อมูลมาตรฐานพื้นที่ 
 

 

มาตรฐานพ้ืนที่ หน้าที่ 1/1 

รหัสเอกสาร: 5S-BAR2-01-02-003 แก้ไขครั้งที่ 1 
ชื่อเอกสาร: พ้ืนที่เก็บ WIP วันที่ออกเอกสาร 3/2/60 

1. วัตถุประสงค์ 
  1.1  เพ่ือการจัดวางเป็นระเบียบและหยิบใช้งานได้ง่าย 
  1.2  เพ่ือความปลอดภัยในการท างาน 
2. ขอบเขต 
  2.1บริเวณพ้ืนที่เพลา2 
3. รูปภาพตัวอย่าง  พร้อมอธิบาย 

  

 
 
4. หัวใจของการปฏิบัติ 
   4.1 สามารถหยิบหาได้ง่ายและเป็นระเบียบเรียบร้อย 
 
ผู้จัดท า ผู้ทบทวน ผู้อนุมัติ 

 
 
 

1. มีการจัดวางอย่างเป็นระเบียบ จัดแบ่งเป็นหมวดหมู่ 
2. ต่ าแหน่งที่วาง จะต้องทาสีตีกรอบ หรือติดสติ๊กเกอร์
ด้วย สีเหลือง ตามมาตรฐานก าหนด 
3. มีป้ายบ่งชี้อย่างชัดเจน เช่น WIP รอผลิต / WIP รอ
ส่งสถานีถัดไป 
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ตารางท่ี ก-5 ข้อมูลการตรวจสอบพื้นท่ีระบบ 5ส. 
 

แบบฟอร์มการตรวจพื้นที่ระบบ5ส. 

ระดับการตรวจ 
 

พื้นที่ตรวจ:เพลา2 

ผู้รับการตรวจ: ชิษณุพงษ์ 

ผู้ตรวจ: ธนารกัษ ์

วันที่ตรวจ: 5/1/2559 

จุดตรวจ ล าดับ รายละเอียดการตรวจ 

5 3 0 

รายละเอียดที่
ตรวจพบ/

ข้อเสนอแนะ 

ดีม
าก

 ท
 าส

ม่ า
เส

มอ
 

พอ
ใช

้ ท
 าบ

า้ง
 

ไม
่มี/

ไม
่ได

้ท า
 

สะสาง 
(SEIRI) 

1 
ไม่มีวัสดุส่ิงของหรืออุปกรณ์/เครื่องจักรที่ไม่ใช้งานและ
เอกสารที่ไม่มีประโยชน์ต่อการใช้งานอยูใ่นพื้นที่ปฏิบัติงาน 

    

2 พื้นที่รับสินค้าจัดเป็นหมวดหมู ่ก าหนดพื้นที่อย่างชัดเจน     

3 
ภาชนะเปล่าบรรจุหมุนเวียน เช่น รีล/กระเช้า/พาเลท ไม่ตด
ค้างในพื้นที่เกิน 1 วัน 

 
 

  

  คะแนนรวมสะสาง 11    

สะดวก
(SEITON) 

 
 
 
 
 

1 
การจัดเก็บสิ่งของอุปกรณ์ส าหรับการปฏิบัติงานเป็นระบบ
และระเบียบ(สามารถหาได้และตอบจ านวนที่มีอยู่ได้ภายใน 
30 วินาท)ี 

  
  

2 
มีการก าหนดที่วางไว/้อุปกรณ์/เครื่องมือ มีป้ายชี้บ่งชัดเจน
และมีการจัดเกบ็เข้าที่ที่ก าหนดหลังเลิกใช้งานแล้ว   

  

3 ไม่มีสิ่งกีดขวางทางเดินเข้า-ออกและไม่วางทับเส้น     

4 มีการจัดสถานที่ปฏิบัติงานให้สะดวกแกก่ารปฏิบัติงาน     

5 
อุปกรณ์ เครื่องมือ ตู้ เครื่องจักร มีการดูแลรักษาตาม
มาตรฐานพื้นที่และก าหนดผู้รับผิดชอบชัดเจน   

  

6 
WI,SP,SD ตรงตามการท างานและจัดเกบ็เรียบร้อย ไม่ฉกีขาด
และไม่มีฝุ่น 

  
  

7 
มีการจัดท า Visual ตามพื้นที่ต่างๆและมีการควบคุมอยา่ง
เป็นระบบ(ตามหลัก FIFO)เช่นอุปกรณ์ส าหรับการแพ็คสินค้า 

  
  

  คะแนนรวมสะดวก 29    

สะอาด
(SEISO) 

1 ไม่มีฝุ่นสะสม หยากไย่ ตามพื้นที่ปฏบิัติงานและโต๊ะท างาน     

2 
มีการดูความสะอาดของเครื่องจักร อุปกรณ์ส าหรับส าหรับ
ปฏิบัติงานและมีตารางเช็คสภาพต่อเนื่อง     

3 
ตู/้โต๊ะ เก็บของใช้ส่วนตัว มกีารดูแลรักษาความสะอาดอย่าง
สม่ าเสมอและจัดเก็บเป็นระเบยีบ(จัดเก็บตามมาตรฐานพื้นที)่ 

    

 คะแนนรวมสะอาด 11    

 

 คณุชษิณุพงษ์ 

 คณุรัตนา 

Self-Audit 
Committee Audit 

Top Management 
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(ต่อ) 

แบบฟอร์มการตรวจพื้นที่ระบบ5ส. 

จุดตรวจ ล าดับ รายละเอียดการตรวจ 

5 3 0 

รายละเอียดที่
ตรวจพบ/

ข้อเสนอแนะ 

ดีม
าก

 ท
 าส

ม่ า
เส

มอ
 

พอ
ใช

้ ท
 าบ

า้ง
 

ไม
่มี/

ไม
่ได

้ท า
 

สร้าง
สุขลักษณะ
(SEIKETSU) 

 
 
 
 
 
 
 
 

1 
มีเอกสารและคู่มือประกอบการปฏบิัติงานเช่นมาตรฐานพื้นที่ 
วิธีการปฏิบัติงาน วธิีใช้งาน สัญลักษณ์ความปลอดภัยและ 
Visual ต่างๆครบถ้วนสมบูรณ์(ตามลักษณะพื้นที่) 

    

2 
ทุกคนในพื้นที่ทราบถึงมาตรฐานพื้นที่และปฏิบัติตาม
มาตรฐานพื้นที่ได้อย่างถูกตอ้ง 

    

3 
ขยะมีการแยกประเภทตามระบบ ISO 14001และมีการจัด
วางถังขยะในจุดที่เหมาะสม     

4 
มีการติดป้ายชือ่แผนกและจัดท าบอร์ดประชาสัมพันธ ์5ส การ
ด าเนินการของแผนกอย่างต่อเนื่อง     

5 
ไม่มีสิ่งกีดขวางประตูหนีไฟ/ทางหนีไฟ มีการตรวจสอบ ถัง
ดับเพลิงและป้ายชี้บ่งชัดเจน     

6 
มีการก าหนดมาตรฐานการฝึกอบรม วางแผนและตรวจสอบ 
การดูแลบ ารุงรักษาให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 

    

 คะแนนรวมสร้างสุขลักษณะ 26    

สร้างนิสัย
(SHISUKE) 

1 
พนักงานทุกคนอธิบายถึงระบบการท า 5ส และการ
ด าเนินงานของแผนก 

    

2 
มีผังการแบ่งพื้นที่ก าหนดผู้รับผิดชอบและประเมินผลการท า5
ส ในพื้นที่อยา่งต่อเนื่อง     

3 
มีการแก้ไขปรับปรุงพื้นที ่จากผลการตรวจสอบคร้ังที่แล้วและ
ท าอยา่งต่อเนื่อง 

    

4 
มีตัวแทนพื้นที่รับน าตรวจพร้อมอธิบายการท างานของแผนก
ในพื้นที่ชัดเจน     

5 พนักงานมีความรู้ความเข้าใจในระบบ 5ส สามารถอธิบายได้     

6 
พนักงานแต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบและมีอุปกรณ์เสริมที่
ก าหนดไว้เพื่อความปลอดภัยในการปฏบิัติงาน 

    

 คะแนนรวมสร้างนิสัย 22    
 รวมคะแนน 99 

  % ผลการตรวจสอบประเมิน/125x100 79.2 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก-6 ข้อมูลผลการประเมินการตรวจติดตามการท า 5ส. 
 

โซน
พื้น
ที ่

พื้นที ่
รับผิดชอบ    

5ส. 

ผู้รับผิด  
ชอบ 

คะแนนจาการประเมิน (เปอร์เซ็นต์) 

2560 

ม.
ค. 

ก.พ
. 

มี.
ค. 

เม
.ย.

 

พ.
ค.

 

มิ.
ย. 

ก.ค
. 

ส.ค
. 

ก.ย
. 

ต.
ค. 

พ.
ย. 

ธ.ค
. 

โซน 
1 

เพลา1 
หัวหน้า
พื้นที่
เพลา1 

43 52 65 70 81 82 83 83 84 84 85 85 

รีด และ
ประกัน
คุณภาพ 

หัวหน้า
พื้นที่รีด

และ
ประกัน
คุณภาพ 

53 58 60 75 78 82 84 85 85 84 83 83 

อันนิล 
และบ่อ

ล้าง 

หัวหน้า
พื้นที่อัน
นิลและ
บ่อล้าง 

45 52 58 66 68 72 78 81 83 84 84 85 

วิศวกรรม 
และบ่อ
บ าบัด 

หัวหน้า
พื้นที ่

วิศวกรรม
และบ่อ
บ าบัด 

50 56 61 68 73 79 80 82 83 83 84 86 

 
 
 
 

 

 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ข้อมูลการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ข-1 แบบใบมีดตัดแบบเก่าของรุ่น M1.0 (แบบจุกนม) 
 

 

รูปที่ ข-2 แบบใบมีดตัดแบบเก่าของรุ่น M1.2 (แบบจุกนม) 
 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ข-3 แบบใบมีดตัดแบบใหม่ของรุ่น M1.0 และ รุ่น M1.2 (แบบรูปตัววี) 
 

 

รูปที่ ข-4 แบบชุดลูกกลิ้งดัดวงลวด 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ใบรายงานการ
ปรับปรุง 
Kaizen 

เลขที่ทะเบียน 
XX/XX 

วัน/เดือน/ปี 
:12/03/2560 

เจ้าของผลงาน:
ธนารักษ์ จิอู ๋

แผนก/ฝ่าย:วิจัยและพัฒนา 

เร่ือง : มีดตัดความยาว  
 

วิธีการด าเนินการ: 
          ท าเองได้          ไม่สามารถ
ท าได ้

ผลที่ได้รับหลังปรับปรุง: 
            เพิ่มผลผลิต               ลดต้นทุน          ความปลอดภัย              
              
            ลดของเสีย ส่งมอบ:รวดเร็ว           สิ่งแวดล้อมดีขึ้น  

ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น : (บาท) 
xxxxxx 

ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุง 
ที่มาของปัญหา : จากกระบวนการผลิตลวดเช่ือมทิกปัจจุบัน
ข้างต้น พบปัญหาคุณภาพผิวลวดเช่ือม TIG ขนาด 1.00 mm
และ 1.2 mm. เป็นครีบไม่สามารถผลิตงานส่งลูกค้าได้ ครีบ
เกิดจากมดีตัดทีม่ีระยะการปรับแต่งไม่เหมาะสมและการ
ออกแบบร่องมีดตัดไม่เหมาะต่อการใช้งาน  
 

แนวคิดการแก้ปัญหา : ออกแบบร่องตัดลวดเช่ือม
ทิกใหม่โดยก าหนดให้มุมทีต่ัดลวดใหม่โดยสามารถ
รองรับไดห้ลากหลายขนาด 
  

วิธีการ :  
1) จัดหาวสัดุที่เหมาะสมส าหรับท ามีดตดั  
2) ท าการวัดขนาดมีดตัดและลวดเช่ือมทิกที่ต้องการผลิต  
3) ออกแบบมีดตดัลวดเชื่อมทิก ตามความต้องการใช้งาน  
 

ผลที่ได้รับ :  
1. ลดเวลาการปรับตั้งในการเปลี่ยนรุ่น  
2. ลดของเสียเป็นครีบจากมีดตัด  

รูปภาพก่อนปรับปรุง :  รูปภาพหลังปรับปรุง : 
 

   ผู้รายงาน : ธนารักษ์                 ผู้ตรวจสอบ : พิชิตพล                 ผู้อนุมัติ : อุทิศ   

 
รูปที่ ข-5 รายงานการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เรื่องมีดตัดความยาว 

 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ใบรายงานการ
ปรับปรุง 
Kaizen 

เลขที่ทะเบียน 
XX/XX 

วัน/เดือน/ปี:2/ 
04/2560 

เจ้าของผลงาน:
ธนารักษ์ จิอู ๋

แผนก/ฝ่าย:วิจัยและพัฒนา 

เร่ือง : ชุดดัดวงลวด  วิธีการด าเนินการ: 
          ท าเองได้          ไม่สามารถ
ท าได ้

ผลที่ได้รับหลังปรับปรุง: 
            เพิ่มผลผลิต               ลดต้นทุน           ความปลอดภัย              
              
            ลดของเสีย ส่งมอบ:รวดเร็ว           สิ่งแวดล้อมดีขึ้น  

ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น : (บาท) 
xxxxxx 

ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุง 
ที่มาของปัญหา : จากกระบวนการผลิตลวดเช่ือมทิกปัจจุบัน 
พบปัญหาลวดบิดไม่เป็นวงของลวดเช่ือม TIG ขนาด 1.00 
mm. และ 1.2 mm. เมื่อน าไปตดัและผ่านชุดดดัลวดนั้นท าให้
ดัดยากและเกดิรอยได้ง่ายจึงไม่สามารถผลิตงานส่งลูกค้าได ้ 
 

แนวคิดการแก้ปัญหา :  
  ออกแบบชุดดัดวงลวดเพื่อสามารถปรับตั้งวงลวด
ตามที่ต้องการได้ง่าย 
  

วิธีการ :  
1) จัดหาวสัดุที่ใช้ดัดลวดทีเ่หมาะสมกับลวดเช่ือมทิก  
2) ท าการวัดขนาดลวดและลูกกลิง้ดัดลวดเชื่อมทิกที่ต้องการ
ผลิต  
3) ออกแบบชุดดัดลวดเชื่อมทิกตามความต้องการใช้งาน  
4) ส่งแบบให้ทาง Supplier จัดท าชุดดัดลวด 
 

ผลที่ได้รับ :  
1. ลดเวลาการปรับตั้งวงลวด  
2. ลดของเสียจากกการปรับตั้งวงลวดยาก  

รูปภาพก่อนการปรับปรุง :  
 
 

ไม่ม ี

รูปภาพหลังการปรับปรุง : 

 
   ผู้รายงาน : ธนารักษ์                  ผู้ตรวจสอบ : พิชิตพล                ผู้อนุมัติ : อุทิศ   

 
รูปที่ ข-6 รายงานการปรับปรุง Kaizen เรื่องชุดดัดวงลวด 

 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ใบรายงานการ
ปรับปรุง 
Kaizen 

เลขที่ทะเบียน 
XX/XX 

วัน/เดือน/ปี:  
15/04/2560 

เจ้าของผลงาน:
ธนารักษ์ จิอู ๋

แผนก/ฝ่าย:วิจัยและพัฒนา 

เร่ือง : ชุดกล่องใส่สารหล่อลืน่ผิว  
 

วิธีการด าเนินการ: 
          ท าเองได้          ไม่สามารถ
ท าได ้

ผลที่ได้รับหลังปรับปรุง: 
            เพิ่มผลผลิต               ลดต้นทุน           ความปลอดภัย              
              
            ลดของเสีย ส่งมอบ:รวดเร็ว           สิ่งแวดล้อมดีขึ้น   

ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น : (บาท) 
xxxxxx 

ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุง 
ที่มาของปัญหา : จากกระบวนการผลิตลวดเช่ือมทิกปัจจุบัน 
พบปัญหาคณุภาพผิวลวดเชื่อม TIG ขนาด 1.00 mmและ1.2 
mm.ไม่ดีและแห้งเกินไปเมื่อลวดผา่นชุดปั่นดัด ท าให้เกิดรอย
เกลียวได้ง่าย ไม่สามารถผลติงานส่งลูกค้าได้ทันตามที่ลูกค้า
ต้องการ 
 

แนวคิดการแก้ปัญหา :  
  ออกแบบชุดชุดกล่องใส่สารเคลอืบผิวหรือสาร
หล่อลื่นเพื่อหล่อลื่นผิว 
  

วิธีการ :  
1) จัดหาท าชุดกล่องเหล็กส าหรับใส่สารเคลือบผิวหรือสารหล่อ
ลื่น 
2) ท าการประกอบชุดกล่องเข้ากบัตัวเครื่องจักร 
3) น าสารเคลือบหรือสารหล่อลื่นเติมลงในชุดกล่องที่เตรียมไว้  
4) ใส่ผ้าหรือฟองน้ าในชุดกล่องเพื่อสามารถอุ้มสารเคลือบไวไ้ด้
นาน 
 

ผลที่ได้รับ :  
1. ลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง  
2. ลดของเสียจากการปรบัตั้งเครือ่ง  

รูปภาพก่อนการปรับปรุง :  
 
 

ไม่ม ี

รูปภาพหลังการปรับปรุง : 

 
   ผู้รายงาน : ธนารักษ์                   ผู้ตรวจสอบ : พิชิตพล                  ผู้อนุมัติ : อุทิศ   

 
รูปที่ ข-7 รายงานการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เรื่องชุดกล่องใส่สารหล่อลื่นผิว 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ใบรายงานการ
ปรับปรุง 
Kaizen 

เลขที่ทะเบียน 
XX/XX 

วัน/เดือน/ปี: 
20/04/2560 

เจ้าของผลงาน:
ธนารักษ์ จิอู ๋

แผนก/ฝ่าย:วิจัยและพัฒนา 

เร่ือง : หนังก าจัดเศษโลหะ  วิธีการด าเนินการ: 
          ท าเองได้          ไม่สามารถ
ท าได ้

ผลที่ได้รับหลังปรับปรุง: 
            เพิ่มผลผลิต               ลดต้นทุน        ความปลอดภัย              
              
            ลดของเสีย ส่งมอบ:รวดเร็ว           สิ่งแวดล้อมดีขึ้น  

ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น : (บาท) 
xxxxxx 

ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุง 
ที่มาของปัญหา : จากกระบวนการผลิตลวดเช่ือมทิกปัจจุบัน 
พบปัญหาคณุภาพผิวลวดเชื่อม TIG ขนาด 1.00 mmและ1.2 
mm.เป็นรอยเกลียวจากเศษโลหะไปฝั่งตดิบนชุดดัด เมื่อท าการ
ปั่นดัดตรงลวดท าให้เกดิรอยเกลียวได้ ไมส่ามารถผลิตงานส่ง
ลูกค้าได ้
 

แนวคิดการแก้ปัญหา :  
  จัดหาวัสดุที่เหลือใช้และสามารถก าจัดเศษโลหะ
หรือสะเก็ดบนผิวลวดได ้
  

วิธีการ :  
1) จัดหาวสัดสุ าหรับช่วยก าจัดเศษได้ง่าย 
2) ท าการตดัหนังให้พอเหมาะกบัร่องตัวดัดลวด 
3) ใช้กาวติดหนังเพ่ือประกอบเข้ากับตัวดัดลวด  
4) ประกอบชุดตัดลวดที่ติดด้วยหนังแล้วติดตั้งเข้ากับเครื่องจักร 
 

ผลที่ได้รับ :  
1. ลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง  
2. ลดของเสียจากการเกดิรอยเกลยีว  

รูปภาพก่อนการปรับปรุง :  
 

 
 
 

รูปภาพหลังการปรับปรุง : 
 

 

   ผู้รายงาน : ธนารักษ์ จิอู๋            ผู้ตรวจสอบ : พิชิตพล  ภูเวียนวงค์          ผู้อนุมัติ : อุทิศ  จรัลศิริไพศาล 

 
รูปที่ ข-8 รายงานการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เรื่องหนังก าจัดเศษโลหะ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ใบรายงานการ
ปรับปรุง 
Kaizen 

เลขที่ทะเบียน 
XX/XX 

วัน/เดือน/ปี: 
3/05/2560 

เจ้าของผลงาน:
ธนารักษ์ จิอู ๋

แผนก/ฝ่าย:วิจัยและพัฒนา 

เร่ือง : ชัน้ส าหรับเก็บอะไหล ่ 
 

วิธีการด าเนินการ: 
          ท าเองได้          ไม่สามารถ
ท าได ้

ผลที่ได้รับหลังปรับปรุง: 
            เพิ่มผลผลิต               ลดต้นทุน          ความปลอดภัย              
              
            ลดของเสีย ส่งมอบ:รวดเร็ว           สิ่งแวดล้อมดีขึ้น 

ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น : (บาท) 
xxxxxx 

ระยะเวลาการด าเนินการปรับปรุง 
ที่มาของปัญหา : จากกระบวนการผลิตลวดเช่ือมทิกขนาด 
1.00 mm. และ 1.2 mm. พบปัญหาปรับตั้งเครื่องจักรมาก
เนื่องจากเสียเวลาในการค้นหาอะไหล่ที่ใช้ในการผลิตนานและ
อะไหล่ที่ใช้ในการผลิตนานและอะไหล่บางตัวไม่พร้อมใช้งาน
เป็นต้น 
 

แนวคิดการแก้ปัญหา :  
  ออกแบบหรือจัดท าช้ันวางอะไหล่ใหม่โดยแจก
ประเภทของอะไหล่ให้และระบุช่ือให้ชัดเจน 
  

วิธีการ :  
1) จัดหาซื้อเหล็กมาเพื่อท าส าหรบัเก็บอะไหล ่
2) ท าการวาง Layout หรือแยกประเภทของอะไหล่ให้ชัดเจน 
3) น าอะไหล่มาวางตาม Layout  
4) ท าการระบุประเภทของอะไหลใ่ห้ชัดเจน 

ผลที่ได้รับ :  
1. ลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง  
2. สะดวก ค้นหาอะไหล่ส าหรับการผลิตได้ง่าย 
3. จัดระเบยีบได้สวยงาม 
4. อะไหล่หายหรือช ารดุสามารถรูไ้ด้ทันที 
 

รูปภาพก่อนการปรับปรุง :  
 

ไม่ม ี
 

รูปภาพหลังการปรับปรุง : 

   ผู้รายงาน : ธนารักษ์                    ผู้ตรวจสอบ : พิชิตพล                 ผู้อนุมัติ : อุทิศ   

 
รูปที่ ข-9 รายงานการปรับปรุง Kaizen เรื่องชั้นส าหรับเก็บอะไหล่ 

 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ข้อมูลงานย่อยของการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ค-1 ข้อมูลงานย่อยการปรับแต่งเครื่องจักรของกระบวนการตัดความยาวลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 
 

ล าดับ ขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 
เวลา (นาที) ประเภทงาน เวลา (นาที) ประเภทงาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

1 
ตรวจเช็คความพร้อมของ
เครื่องจักรและอุปกรณ ์

10 10 x  10 10 x  

2 ตรวจเช็คแผนการผลติประจ าวัน 2 12  x 2 12  x 

3 
ตรวจเช็ควัตถดุิบหรือลวดและป้าย
บาร์โคด้ 

2 14  x 2 14  x 

4 ตรวจเช็คใบค าสั่งผลติ 2 16  x 2 16  x 

5 
เบิกชุดมีดตดัและตุ๊กตาดัดเพลา
ตามขนาด 

15 31 x  3 19  E 

6 ยกลวดมาวางบนจานปล่อยลวด 5 36 x  5 24 x  
7 น าป้ายสินค้ายิงบาร์โคด้เข้าระบบ 2 38  x 2 26  x 

8 
ถอดชุดลูกกลิ้งส่งลวดทั้งหมด 4 ตัว
ออก 

16 54 x  5 31 I  

9 
ประกอบชุดลูกกลิ้งส่งลวดตาม
ขนาดร่องที่ต้องการเข้าแกนส่ง
ลูกกลิ้งแล้วล็อคให้แน่น 

18 72 x  8 39  E 

10 เปิดฝาครอบชุดตุ๊กตาดดัเพลาออก 1 73 x  1 40 x  

11 
ถอดชุดตุ๊กตาดดัออกจากชุดแกน
ปั่นเพลาทั้งหมดจ านวน 6 ตัว 

21 94 x  10 50 I  

12 
น าตุ๊กตาดดัตัวใหมไ่ปเจยีรร่องให้ได้
ตามขนาดของเพลา 

18 112 x  15 65  E 

13 
ประกอบชุดตุ๊กตาดัดทั้งหมด
จ านวน 6 ตัวเข้ากับชุดแกนปั่น
เพลา 

25 137 x  10 75  E 

14 
ถอดชุดมีดตดัและบูทน าลวดออก
จากบล็อก 

10 147 x  5 80 I  

15 
ประกอบชุดมีดตัดและบูทน าลวด
เข้ากับบล็อก 

14 161 x  8 88 I  

16 
ถอดรางตัดเพลาออกจากชุดบล็อก
มีดตัด 

3 164 x  3 91 x  

 

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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(ต่อ) 

ล าดับ ขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 
เวลา (นาที) ประเภทงาน เวลา (นาที) ประเภทงาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

17 เบิกรางตัดตามขนาด 10 174 x  3 94  E 

18 ปรับตั้งระยะความยาวของรางตัด 5 179 x  3 97  E 

19 
ประกอบรางตดัเพลาเข้าในชุด
บล็อกมีดตัด 

8 187 x  5 102  E 

20 
น ารางตัดเพลาที่ประกอบเข้ากับ
บล็อกชุดมีดตัดมาประกอบเข้ากับ
เครื่องจักร 

10 197 x  5 107 I  

21 
ปรับชุดขาตั้งถาดรองรับเพลาตาม
ความยาว 

2 199 x  2 109 x  

22 ดึงลวดผา่นชุดมู่เล่ปล่อยลวด 1 200 x  1 110 x  
23 ดึงลวดผา่นชุดลูกกลิ้งประคองลวด 1 201 x  1 111 x  
24 ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งลวดเข้า 2 203 x  2 113 x  
25 ดึงลวดเข้าชุดปั่นดัด  2 205 x  2 115 I  
26 ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งลวดทออก 1 206 x  1 116 x  
27 ดึงลวดเข้าชุดมีดตดั 1 207 x  1 117 x  

28 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งประคองลวดให้
ลวดอยู่ในแนวเส้นตรง 

2 209 x  2 119 x  

29 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งส่งลวดโดยใหล้วด
อยู่ในร่องทางเข้าและทางออก 

2 211 x  2 121 x  

30 
ปรับแรงกดชุดลูกกลิ้งให้พอดีกับ
ขนาดลวดทั้งทางเข้าและทางออก 

2 213 x  2 123 x  

31 ปรับตั้งชุดปั่นดดัเพื่อให้ดัดลวดตรง 30 243 x  20 143 I  
32 ปิดฝาครอบชุดดัดเพลา 1 244 x  1 144 x  
33 ทดลองผลติออกมา 5 เส้น 4 248 x  4 148 x  
34 ตรวจเช็คคณุภาพลวดที่ผลิตออกมา 5 253  x 5 153  x 

หมายเหตุ: X หมายถึงเวลาและประเภทของงานคงเดิม  I  เวลาลดลง  E  หมายถึงเวลาลดลงและย้าย
จากงานในเป็นงานนอก 

 

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ค-2 ข้อมูลงานย่อยการปรับแต่งเครื่องจักรของกระบวนการตัดความยาวลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.2 
 

ล าดับ ขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 
เวลา (นาที) ประเภทงาน เวลา (นาที) ประเภทงาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

1 
ตรวจเช็คความพร้อมของ
เครื่องจักรและอุปกรณ ์

10 10 x  10 10 x  

2 ตรวจเช็คแผนการผลติประจ าวัน 2 12  x 2 12  x 

3 
ตรวจเช็ควัตถดุิบหรือลวด และ
ป้ายบาร์โค้ต 

2 14  x 2 14  x 

4 ตรวจเช็คใบค าสั่งผลติ 2 16  x 2 16  x 

5 
เบิกชุดมีดตดัและตุ๊กตาดัดเพลา
ตามขนาด 

16 32 x  4 20 
 

E 

6 ยกลวดมาวางบนจานปล่อยลวด 7 39 x  5 25 x  

7 
น าป้ายสินค้ามายิงบารโ์ค้ตเข้า
ระบบ 

2 41  x 2 27 
 

x 

8 
ถอดชุดลูกกลิ้งส่งลวดทั้งหมด 4 
ตัวออก 

17 58 x  5 32 I  

9 
ประกอบชุดลูกกลิ้งส่งลวดตาม
ขนาดร่องที่ต้องการเข้าแกนส่ง
ลูกกลิ้งแล้วล็อคให้แน่น 

18 76 x  7 39 
 

E 

10 
เปิดฝาครอบชุดตุ๊กตาดดัเพลา
ออก 

1 77 x  1 40 x  

11 
ถอดชุดตุ๊กตาดดัออกจากชุด
แกนปั่นเพลาทั้งหมดจ านวน 6 
ตัว 

22 99 x  11 51 I 
 

12 
น าตุ๊กตาดดัตัวใหมไ่ปเจยีรร่อง
ให้ได้ตามขนาดของเพลา 

17 116 x  14 65 
 

E 

13 
ประกอบชุดตุ๊กตาดัดทั้งหมด
จ านวน 6 ตัวเข้ากับชุดแกนปั่น
เพลา 

24 140 x  10 75  E 

14 
ถอดชุดมีดตดัและบูทน าลวด
ออกจากบล็อก 

10 150 x  5 80 I 
 

 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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(ต่อ) 

ล าดับ ขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 
เวลา (นาที) ประเภทงาน เวลา (นาที) ประเภทงาน 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

เวลา
ย่อย 

เวลา
รวม

สะสม 

งาน
ใน 

งาน
นอก 

15 
ประกอบชุดมีดตัดและบูทน า
ลวดเข้ากับบล็อก 

13 163 x  7 87 I  

16 ถอดรางตัดเพลาออกจากมดี 3 166 x  3 90 x  
17 เบิกรางตัดทีต่้องการตามขนาด 10 176 x  3 93  E 
18 ปรับตั้งระยะความยาวของราง 5 181 x  3 96  E 

19 
 ประกอบรางตดัเพลาเข้าในชุด
บล็อกมีดตัด 

7 188 x  5 101 
 

E 

20 
น ารางตัดเพลาที่ประกอบเข้า
กับบล็อกชุดมีดตัดมาประกอบ
เข้ากับเครื่องจักร 

10 198 x  5 106 I 
 

21 
ปรับชุดขาตั้งถาดรองรับเพลา
ตามความยาว 

2 200 x  2 108 x 
 

22 ดึงลวดผา่นชุดมู่เล่ปล่อยลวด  1 201 x  1 109 x  

23 
ดึงลวดผา่นชุดลูกกลิ้งประคอง
ลวด 

1 202 x  1 110 x 
 

24 ดึงลวดเข้าชุด 2 204 x  2 112 x  
25 ดึงลวดเข้าชุดปั่นดัด 2 206 x  2 114 I  
26 ดึงลวดเข้าชุดลูกกลิ้งส่งออก 1 207 x  1 115 x  
27 ดึงลวดเข้าชุดมีดตดั 1 208 x  1 116 x  

28 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งประคองลวด
ให้ลวดอยู่ในแนวเส้นตรง 

2 210 x  2 118 x 
 

29 
ปรับตั้งชุดลูกกลิ้งส่งลวดโดยให้
ลวดอยู่ในร่อง 

2 212 x  2 120 x 
 

30 
ปรับแรงกดชุดลูกกลิ้งให้พอดี
กับขนาดลวด 

2 214 x  2 122 x 
 

31 ปรับตั้งชุดปั่นดดัเพื่อให้ดัดตรง 26 240 x  19 141 I  
32 ปิดฝาครอบชุดดัดเพลา 1 241 x  1 142 x  
33 ทดลองผลติออกมา 5 เส้น 4 245 x  4 146 x  
34 ตรวจเช็คคณุภาพลวดที่ผลิต 5 250  x 5 151  x 

หมายเหตุ: X หมายถึงเวลาและประเภทของงานคงเดิม  I  เวลาลดลง  E  หมายถึงเวลาลดลงและย้ายจาก
งานในเป็นงานนอก 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ข้อมูลการออกแบบการทดลอง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ง-1 แผนและล ำดับกำรทดลองที่สร้ำงจำกโปรแกรม Minitab  

Std 
Order 

Run 
Order 

CenterPt Blocks A B C D 

1 19 1 1 0.2 70 -1 1500 
2 30 1 1 0.4 70 -1 1500 
3 17 1 1 0.2 100 -1 1500 
4 23 1 1 0.4 100 -1 1500 
5 4 1 1 0.2 70 1 1500 
6 6 1 1 0.4 70 1 1500 
7 20 1 1 0.2 100 1 1500 
8 15 1 1 0.4 100 1 1500 
9 14 1 1 0.2 70 -1 2000 
10 12 1 1 0.4 70 -1 2000 
11 13 1 1 0.2 100 -1 2000 
12 22 1 1 0.4 100 -1 2000 
13 26 1 1 0.2 70 1 2000 
14 27 1 1 0.4 70 1 2000 
15 8 1 1 0.2 100 1 2000 
16 2 1 1 0.4 100 1 2000 
17 1 1 1 0.2 70 -1 1500 
18 32 1 1 0.4 70 -1 1500 
19 9 1 1 0.2 100 -1 1500 
20 3 1 1 0.4 100 -1 1500 
21 28 1 1 0.2 70 1 1500 
22 5 1 1 0.4 70 1 1500 
23 21 1 1 0.2 100 1 1500 
24 7 1 1 0.4 100 1 1500 
25 24 1 1 0.2 70 -1 2000 
26 29 1 1 0.4 70 -1 2000 
27 25 1 1 0.2 100 -1 2000 
28 11 1 1 0.4 100 -1 2000 
29 10 1 1 0.2 70 1 2000 
30 16 1 1 0.4 70 1 2000 
31 18 1 1 0.2 100 1 2000 
32 31 1 1 0.4 100 1 2000 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ง-2 จ ำนวนน  ำหนักของเสียเป็นรอยเกลียวของลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ รุ่นM1.2 จำกกำร 
ทดลอง 
 

Std 
Order 

Run 
Order 

CenterPt Blocks A B C D 
Defect 
(Kgs.) 

1 19 1 1 0.2 70 -1 1500 9 
2 30 1 1 0.4 70 -1 1500 13 
3 17 1 1 0.2 100 -1 1500 18 
4 23 1 1 0.4 100 -1 1500 20 
5 4 1 1 0.2 70 1 1500 0 
6 6 1 1 0.4 70 1 1500 8 
7 20 1 1 0.2 100 1 1500 14 
8 15 1 1 0.4 100 1 1500 15 
9 14 1 1 0.2 70 -1 2000 9 
10 12 1 1 0.4 70 -1 2000 14 
11 13 1 1 0.2 100 -1 2000 19 
12 22 1 1 0.4 100 -1 2000 19 
13 26 1 1 0.2 70 1 2000 1 
14 27 1 1 0.4 70 1 2000 6 
15 8 1 1 0.2 100 1 2000 13 
16 2 1 1 0.4 100 1 2000 16 
17 1 1 1 0.2 70 -1 1500 10 
18 32 1 1 0.4 70 -1 1500 13 
19 9 1 1 0.2 100 -1 1500 19 
20 3 1 1 0.4 100 -1 1500 20 
21 28 1 1 0.2 70 1 1500 0 
22 5 1 1 0.4 70 1 1500 6 
23 21 1 1 0.2 100 1 1500 11 
24 7 1 1 0.4 100 1 1500 16 
25 24 1 1 0.2 70 -1 2000 9 
26 29 1 1 0.4 70 -1 2000 15 
27 25 1 1 0.2 100 -1 2000 18 
28 11 1 1 0.4 100 -1 2000 20 
29 10 1 1 0.2 70 1 2000 2 
30 16 1 1 0.4 70 1 2000 7 
31 18 1 1 0.2 100 1 2000 15 
32 31 1 1 0.4 100 1 2000 17 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ข้อมูลการจัดท างานมาตรฐาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



156 
 

 

ตารางท่ี จ-1 มาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 

 

 หน้า 1/1 

รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-01 แก้ไขคร้ังที่ 1 
ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อม 

ทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 
วันที่ออก
เอกสาร 

22/12/2560 

 
1. วัตถุประสงค์ 

เพื่อสามารถท าใหก้ารปฏิบัติงานแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการตัดเพลาเป็นไปอยา่งถูกต้อง 
เพื่อสามารถควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์ลวดเชื่อมทิกให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า 

2. ขอบเขต 
ส าหรับกระบวนการตัดความยาว 

3. รูปภาพตวัอยา่ง พร้อมอธิบาย 
 

 

ขั้น 
ตอน 

รายการตรวจสอบ 
รูปภาพ 

รายละเอียดการ
ตรวจสอบ 

ค่าควบคุม 
Input Out put 

1 1. ผิวลวดก่อน
ผลิต 
2. อื่นๆ เช่น
ป้ายตรงกับ
เกรดลวดไหม 

 

 

 1. ผู้ปฏิบัติงานต้อง
ตรวจสอบรายละเอียด
ความถูกต้องของลวด 
ให้ตรงกับใบค าสั่งผลิต 
ซ่ึงจะต้องมีข้อมูล 
ตรงกัน เช่น หมายเลข
ผลิต, เกรดลวด, ขนาด  
และอื่นๆ  
2. ผิวลวดต้องไม่มีรอย 
สะเก็ด สีผิวไม่ด่างด า 
และความเรียบผวิ 
≤0.20 µm 
 
 

ป้ายสินค้า และ 
ใบค าสั่งผลิต
ต้องตรงกัน 

2 1. ขนาด 
2. วงลวดก่อน
ผลิต 
3. วงดีด 

  
 

1. ขนาดต้องอยู่ในค่า
ควบคุม 
2. ขนาดวงลวด ≥ 
550 mm.  
3. ปลายลวดต้องไม่ดีด
เกิน 25 mm. 
 

อ้างอิงตามใบ
ค าสั่งผลิต 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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(ต่อ) 

 

 หน้า 1/1 

รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-01 แก้ไขคร้ังที่ 1 
ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อม 

ทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 
วันที่ออกเอกสาร 

22/12/2560 

 
3  

 
 

 

1. ขนาด 
 

  

ขนาดต้องอยู่ในค่าที่
ก าหนด 
 

 

2. ความ
ยาวและ
ความตรง 

 

1. ความยาวต้องอยู่ใน
ค่าที่ก าหนด 
2. ความตรง กลิ้ง
ตรวจสอบปลายเพลา
ต้องไม่สะบัด 
 

 

3. สภาพ
ผิวที่ผลิต
ออกมา 
 

 

 

1. ผิวลวดต้องไม่มีรอย 
สะเก็ด สีผิวไม่ด่างด า 
และความเรียบผวิ 
≤0.20 µm 
 

เน้นผิวต้องไม่มี
รอย ผ่านตาม
มาตรฐานที่
ก าหนด 
 

 

ผู้จัดท า ชไมพร  ผู้ทบทวน พิชิตพล  ผู้อนุมัติ พิชิตพล  

 

NG NG 

OK 

OK 

NG 

NG 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี จ-2 มาตรฐานการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิกรุ่น M1.0 และ M1.2 

 

 หน้า 1/1 

รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-02 แก้ไขคร้ังที่ 1 
ชื่อเอกสาร : มาตรฐานการผลิตของผลติภัณฑ์ลวดเชื่อมทิ
กรุ่น M1.0 และ M1.2 

วันที่ออกเอกสาร 
22/12/2560 

1. วัตถุประสงค์ 
      เพื่อให้การปฏิบัติงาน แต่ละขั้นตอนในกระบวนการตัดเพลาเป็นไปอยา่งถูกต้อง 
      เพื่อให้สินค้าที่ท าการผลิต คุณภาพได้ตามความต้องการของลูกค้า 
2. ขอบเขต 
     ส าหรับเครื่องตัดความยาว 
3. รูปภาพตวัอยา่ง  พรอ้มอธบิาย 
 

ขั้นตอน รายการ รูปภาพ รายละเอียด ค่าที่ตรวจสอบ 

1 การตรวจสอบ
สภาพเครื่องจักร 

 

 - ก่อนเริ่มปฏิบัติงาน พนักงาน
ต้องท าการตรวจสอบความ
พร้อมของเครื่องจักรทุกคร้ังว่า
อยู่ในสภาวะปกติหรือไม่ (การ
ตรวจสอบอา้งอิงจากมาตรฐาน
การท าความสะอาด และ
บ ารุงรักษาเครื่องตัดความยาว) 
 
 

ใบรายงานกา
ตรวจสอบเชิง
ป้องกัน PM 

2 การตรวจสอบ
ลวดก่อนท าการ
ผลิต 

 

 - ผู้ปฏิบัติงานต้องตรวจสอบ
รายละเอียดความถูกตอ้ง ของ
ลวด ให้ตรงกับใบค าสั่งผลิต ซึ่ง
จะต้องมีข้อมูล ตรงกัน เช่น 
หมายเลขผลิต, เกรดลวด, 
ขนาด และอื่นๆ 
- ตรวจสอบสภาพของลวด ผิว
ต้องไม่มีรอยขูด แผล หรือหลุม  
รวมถึง วงลวดต้องไม่ดีด ผ่าน
ตามมาตรฐาน 

 
 

ใบรายงานการ
ตรวจสอบ
ประจ าวัน 

 

 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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(ต่อ) 

 

 หน้า 1/1 

รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-02 แก้ไขคร้ังที่ 1 
ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการผลิตของผลิตภัณฑ์ลวดเชื่อมทิ
กรุ่น M1.0 และ M1.2 

วันที่ออกเอกสาร 
22/12/2560 

 
3 การจัดเตรียม

อะไหล่ส าหรับ
การผลิต 

 

- ลูกกลิ้งส่งลวดก าหนดค่าความ
น้อยกว่าหรือเท่ากับ  70HRB 
ชุดลูกกลิ้งส่งลวด ทางเข้า และ 
ท า ง อ อ ก   ต้ อ ง ใ ช้ ลู ก ก ลิ้ ง
ทองเหลืองเท่านั้น 
 

สภาพผิวลวด
ที่ผลิตออกมา 
ต้องไม่มีรอย
เกลียวหรือผวิ
ลาย 

 

- ชุดมีดตัดต้องเลือกใช้มีดตัด
แบบใหม่ รองวี เท่านั้น เพื่อ
ไม่ให้การตัดความยาวที่ผลิต
ออกมาเป็นครีบ 

  

- จัดเตรียมชุดตุ๊กตาดัดลวด 
ต้องใช้วัสดุ Mc Nylon และต้อง
มี ผ้าหรือหนังรองด้านในรอง 
เพื่อป้องกันเศษโลหะไปติดฝั่ง
กับตัวดัด หลังจากนั้นประกอบ
เข้ากับชุดแท่นเครื่อง ชุดปั่น-ดัด 

4 การหล่อลื่นผิว
ลวด 

 

- ในระหว่างการผลิต ต้องท า
การหยดน้ ามันลงในกล่องใส่
น้ ามัน เพื่อเป็นการเคลือบผิว
ลวด ป้องกันไม่ให้ผิวลวดเป็น
รอยได้ง่าย 

ต้องหยด
น้ ามันเคลือบ
ผิวทุก 
1 ชั่วโมง 

5 การตรวจสอบ
คุณภาพ 

 

 

- ก าหนดให้ท ากาตรวจสอบ
คุณภาพทุกๆ 1 ชั่วโมง โดย
อ้างอิงการตรวจสอบตามใบ
ค าสั่งผลิต 

ใบรายงานการ
ตรวจสอบ
ประจ าวัน 

 

ผู้จัดท า ชไมพร  ผู้ทบทวน พิชิตพล  ผู้อนุมัติ พิชิตพล  
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ตารางท่ี จ-3 มาตรฐานการท าความสะอาด และบ ารุงรักษาเครื่องตัดความยาว 

 

 หน้า 1/1 

รหัสเอกสาร :  SD-BAR2-03 แก้ไขคร้ังที่ 1 
ชื่อเอกสาร :มาตรฐานการท าความสะอาดและบ ารุงรักษา
เครื่องจักรของเครื่องตัดความยาว วันที่ออกเอกสาร 22/12/2560 

1. วัตถุประสงค์ 
เพื่อตรวจสอบค้นหา สิ่งที่ผิดปกติ ทีก่่อให้เกิดความเสียหายไม่พร้อมใช้งาน และ ไม่ปลอดภัย โดยการตรวจเช็คประจ าวนั 

2. ขอบเขต 
ส าหรับเครื่องตัดความยาว 

3. รูปภาพตวัอยา่ง  พรอ้มอธบิาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. การด าเนินการเมื่อพบปัญหา 
 
 
 
 

ผู้จัดท า  ชไมพร  ผู้ทบทวน พิชิตพล  ผู้อนุมัติ  พิชิตพล  

 

1. ชุดจานปล่อยลวด ต้องหมุนปกติ ปรบัเบรคได้ / ไม่หลวมคลอน 
2. หัวม้วนพูเลย์จับความเร็ว ต้องหมุนปกติ / ไม่หลวมคลอน 
3. ตู้ควบคุมและสวิทซ์ปุ่มกด ตอ้งไม่ช ารุดและไฟติดสว่างทุกหลอด 
4. รางรองรับเพลา ต้องหล่อลื่นด้วยน้ ามัน และไม่ฟืด 
5. ใช้อุปกรณ์ที่เหมะสมท าความสะอาดเครื่องและบริเวณพื้น ต้องไม่มีคราบสกปกและฝุ่นสะสม 
6. ตรวจสอบลูกกลิ้งดึงลวด (หน้า - หลงั) ผิวและร่อง ต้องไม่มีรอยช ารุดอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ 
7. ระบบพัดลมระบายความร้อนชุดมอเตอร์ ต้องท างานปกติ 
8. ชุดโซ่ขับลูกกลิ้ง ต้องหยอดน้ ามันหรอืสารหล่อลื่น และไม่หย่อน 
9. สายพานมอเตอร์ ต้องไม่ช ารุด ฉีกขาด และไม่หย่อน 
10. ลูกปืนตุก๊ตาแกนดัดลวด (หนา้ - หลัง) ต้องอัดจารบี และไม่มีเสียงดังผิดปกติ 

พบสิ่ง
ผิดปกต ิ

บันทึก
ข้อมูลลง 

PM 

แก้ไขเองได ้

แก้ไขเองไมไ่ด ้

ด าเนินการแกไ้ข ใช้งานตามปกต ิ

แจ้ง 
 หน.งาน
ตรวจสอบ 

 หน.งาน 
แจ้งซ่อม
ในระบบ 

วิศวกรรม 
เข้าซ่อม
แก้ไข 
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ประวัติผู้วิจัย 
 

ชื่อ-นามสกุล  นางสาวชไมพร  พลสันต์ 
วัน เดือน ปีเกิด  19  พฤษภาคม  พ.ศ. 2523  ที่ล าพูน 
ที่อยู่ เลขที่ 120 หมู่8  ต าบลนครเจดีย์  อ าเภอป่าซาง  จังหวัดล าพูน 51120 
ประวัติการศึกษา  2547  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
   มหาวิทยาลัยนเรศวร  พิษณุโลก 
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