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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดปริมาณช้ินงานท่ีถูกปฏิเสธในกระบวนการผลิต
ช้ินส่วน อะไหล่โดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพมาแกปั้ญหา  
 ในงานวิจยัน้ีมีการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อหารากแห่งสาเหตุของปัญหาดว้ยเคร่ืองมือ
คุณภาพ รวมทั้งจดัท าแบบสอบถามส าหรับพนกังานปฏิบติังาน หวัหนา้ผูป้ฏิบติั และผูบ้ริหารของ
โรงงาน แลว้น าขอ้มูลมาวิเคราะห์หาความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัผลลพัธ์
ของช้ินงานท่ีถูกปฏิเสธในการผลิต  
 จากการวิเคราะห์พบว่า สาเหตุหลกัของปัญหางานท่ีเกิดข้ึนคือ ปัญหาช้ินงานไม่ได้
ขนาดตามมาตรฐานตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงเกิดจากผูป้ฏิบติังานไม่ปฏิบติังานตามขั้นตอนท่ีก าหนด 
ขาดทกัษะ ประสบการณ์ และความเช่ียวชาญในการใชเ้คร่ืองมือมือวดัแต่ละชนิดท าให้ผลิตช้ินงาน
ท่ีไม่ได้ขนาดตามมาตรฐาน จากการคน้พบน้ีจึงควรให้ส่งเสริมให้พนักงานมีความรู้ ความเขา้ใจ 
ความสามารถในการปฏิบติังานและใช้เคร่ืองมือให้มากยิ่งข้ึน โดยอบรมพนักงานให้ทราบถึง
จุดส าคญัท่ีใช้ในการตรวจรับงานและการใช้เคร่ืองมือวดัชนิดต่างๆ ผลจากการด าเนินการท าให้
สามารถลดปริมาณช้ินงานท่ีถูกปฏิเสธไดโ้ดยคิดเฉล่ียเป็นร้อยละจาก 10.29 เป็นร้อยละ 2.46 ซ่ึง
ลดลงจากเดิมร้อยละ 76.09 
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Abstract  
 

 The purpose of this study was to examine the causes of rejected parts that occurred in a 
spare part factory.  

This project was conducted by using QC Tools to collect data and analyzing the root 
causes of the problem. Additionally, the collecting data was gathered via questionnaires from 
operators, supervisors and directors of the factory. Then, the data was analyzed to determine the 
relationship between the causes and effects of the rejected parts in the process.  

The results shown that main problem is the product was not standardize as customer 
requested, which is from operators whom did not follow the working procedures, were lacked of 
working skill and had less experiences in using measuring instrument. Based on the results, it 
should be promote those operators were recommended to improve their working skill and gain the 
knowledge in dimensional metrology by training. After the corrective action, the rejected parts 
were decreased from 10.29% to be 2.46% which was reduced from the past 76.09%. 
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บทที่  1 
บทน ำ 

 
 

1. ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 
ปัจจุบนับริษทั เค.เอส.บางสะพานเอ็นจิเนียร่ิง จ  ากดั ไดมุ้่งมนัพฒันาองค์กรเพื่อขยาย

ธุรกิจและเพิ่มประสิทธิภาพสินคา้ เพื่อรองรับการเขา้สู้ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนและเขา้สู่สากล 
ไดน้ าเขา้วตัถุดิบและเคร่ืองจกัรท่ีทนัสมยัและมีมาตรฐานสากล อีกทั้งยงัมีการฝึกอบรมงานและการ
ตรวจสอบงานอยา่งสม ่าเสมอ จึงมัน่ใจไดว้า่งานและบริการของบริษทันั้นมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะท า
ใหลู้กคา้มัน่ใจไดว้า่ลูกคา้จะไดรั้บบริการและคุณภาพท่ีดีท่ีสุดจากเราในเวลาท่ีก าหนด 

ในการด าเนินธุรกิจของแต่ละอุตสาหกรรมส่ิงส าคญัคือความพึงพอใจของลูกค้า 
อุตสาหกรรมการผลิตก็เช่นเดียวกนัท่ีให้ความส าคญักบัลูกคา้ โดยปัจจยัท่ีมีผลต่อความพึงพอใจ
ของลูกคา้นอกจากเร่ืองคุณภาพแลว้ ยงัมีเร่ืองของการส่งมอบงานใหท้นัก าหนด ซ่ึงมกัจะเป็นปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนกับอุตสาหกรรมการผลิต บริษทั เค.เอส.บางสะพานเอ็นจิเนียร่ิง จ  ากัด กรณีศึกษาน้ีมี
ลกัษณะการผลิตดว้ยวิธีการผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (Make to Order) และใชก้ระบวนการผลิต
แบบตามงาน (Job Shop) เป็นโรงงานหน่ึงท่ีมีปัญหา ท่ีเกิดจากการส่งงานไม่ทนัก าหนดจากปัญหา
ของการผลิตท่ีไม่ไดม้าตรฐานส่งผลใหเ้กิดของเสีย ส่งผลให้เกิดตน้ทุนทางการผลิตท่ีสูงข้ึน ซ่ึงโดย
ส่วนใหญ่แลว้พบว่าลูกคา้จะเป็นผูพ้บปัญหาเป็นส่วนใหญ่ท าให้บริษทัขาดความน่าเช่ือถือในการ
ด าเนินงาน 
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ภาพท่ี 1.1 แสดงตวัอยา่งอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม 
 

ตารางท่ี 1.1 แสดงงานท่ีไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน (Non Conformity, NC) ท่ีพบในช่วงเดือน 
                    มกราคม-กนัยายน 2560 
 

ของเสีย ปริมาณงานตั้งแต่ 
ม.ค.-ก.ย. 

จ านวนของเสีย %ของเสีย มูลค่าของเสีย (บาท) 

Scrap 1315 59 4.49% 1,630,300 

Rework 45 3.42% 10,822,889       

Repair 38 2.89% 3,796,769 

  
 จากตารางท่ี 1.1  พบวา่ปัญหาเกิดงาน Scrap Rework และ Repair เป็นประเด็นท่ีท าให้
เกิดการส่งมอบงานช้า เพราะตอ้งมีการแกไ้ขงานเพี่อให้งานออกมามีคุณภาพตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
ไม่ใหเ้กิดผลเสียและความเสียหายขององคก์ร  
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ภาพท่ี 1.2  แสดงเปอร์เซ็นตก์ารเปรียบเทียบปัญหางานท่ีพบ 
 

2. วตัถุประสงค์การวจิัย 
 
 เพื่อหาสาเหตุปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตต่างๆและวิเคราะห์หาแนวทางการ
แกไ้ขใหก้บักระบวนการผลิต 
 

3. กรอบแนวคดิการวจิัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.3 แสดงกรอบแนวคิดการวจิยั 

การผลิตท่ีไม่ได้
มาตรฐานเกิดของเสียใน

การผลิต 

ความล่าชา้ในการผลิต 

สาเหตุของปัญหา 
 เคร่ืองจกัร 

 คน 

 วสัดุ 

 วธีิการผลิต 

แนวทางในการแกไ้ขปัญหา
ในการผลิต 

-ส่งงานทนัเวลาท่ีลูกคา้ก าหนด 
-ของเสียลดลง 
-งานไดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้
ตอ้งการ 
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4. ขอบเขตของการวจิัย 
 

4.1 ขอบเขตของพื้นท่ี 
      บริษทั เค. เอส. บางสะพาน เอ็นจิเนียร่ิง จดักดั 
4.2 ขอบเขตของเน้ือหา 
      1) ท าการศึกษาขอ้มูลและสภาพปัจจุบนัของโรงงาน 
      2) วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 

5. นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

5.1 Spec ค่ามาตรฐาน 
5.2  Non Conformity (NC) ไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน หรือขอ้ก าหนด บางคร้ังเราจะ

แบ่งระดบัของ NC เช่น 
5.2.1 Major NC ข้อก าหนดก าหนดว่าจะต้องปฏิบติั แต่ไม่ได้ปฏิบติับางที

เรียกวา่ System Breakdown  
5.2.2 Minor NC ขอ้ก าหนดระบบก าหนดให้ปฏิบติั แต่ไม่ไดป้ฏิบติัเป็นประจ า 

ปฏิบติัเป็นบางคร้ัง 
5.2.3 Observation องค์กรปฏิบติัตามขอ้ก าหนด แต่พบวา่มีส่ิงท่ีอาจจะก่อให้เกิด

เป็นปัญหาหรือมีแนวโนม้จะก่อใหเ้กิดปัญหาในอนาคตไดจึ้งตอ้งร้องขอใหมี้การหาวิธีการปรับปรุง
ใหดี้ข้ึน 

5.3 Rework การแกไ้ขผลิตภณัฑ์หรือบริการท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดให้เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด (ซ่อมแลว้เหมือนเดิม ตรงตามขอ้ก าหนด ทุกอยา่ง) 

5.4 Repair การด าเนินการใหผ้ลิตภณัฑห์รือบริการท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดสามารถ
ยอมรับได้ส าหรับการใช้งาน (ซ่อมแล้วไม่เหมือนเดิม ไม่ตรงตามข้อก าหนดแต่ใช้งานได้ และ
ยอมรับใหใ้ชไ้ด)้ 

5.5 Scrap งานท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้ตอ้งท าใหม่ 
 
 
 
 



5 

6. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 

6.1 รู้สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตต่างๆ 
6.2 สามารถหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาใหก้บักระบวนการผลิตต่างๆ 
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บทที่  2 
วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 

 
 

การศึกษาปัญหาและแกไ้ขปัญหาของกระบวนการผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม 
กรณีศึกษา บริษทั เค.เอส. บางสะพานเอน็จิเนียร่ิง จ  ากดั ผูศึ้กษาไดท้บทวนทฤษฎีและงานวจิยัท่ี
เก่ียวขอ้งดงัน้ี 

1. องคก์รและลกัษณะธุรกิจขององคก์ร 
2. ระบบการผลิต (Production System) 
3. การแปรสภาพการผลิต 
4. การควบคุมคุณภาพ 
5. เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) 
6. การลดความสูญเสีย ( 7 Waste) 
7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

1. องค์กรและลกัษณะธุรกจิขององค์กร 
 

 บริษทั เค.เอส.บางสะพานเอ็นจิเนียร่ิง จ  ากดั เป็นผูป้ระกอบกิจการในการใหบ้ริการดา้น
ผลิตช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรซ่อมบ ารุงทั้งในและนอกสถานท่ี เช่ือมประกอบงานพร้อมติดตั้ง 
และสร้างเคร่ืองจกัรใหม่ มุ่งพฒันาท าเคร่ืองจกัรทดแทนการน าเขา้จากต่างประเทศ ลดตน้ทุนของ
ลูกคา้ สร้างรายไดใ้หก้บัประเทศชาติ โดยก่อตั้งบริษทัข้ึนในปี พ.ศ. 2547 
         

1.1 ช่ือองค์กรและสถานทีต่ั้ง 
  ช่ือบริษทั    เค.เอส. บางสะพาน เอน็จิเนียร่ิง จ  ากดั 
  ก่อตั้งเม่ือ     มิถุนายน  2547 

กรรมการผูจ้ดัการ  นายเกษม  ฉนัทแ์ต่ง 
 

  ท่ีตั้งส านกังานและโรงงาน เลขท่ี 19 หมู่ 5 ต าบลร่อนทอง อ าเภอบางสะพาน  
      จงัหวดัประจวบคีรีขนัธ์ 77230  
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      โทรศพัท ์0-3269-7261 แฟกซ์ 0-3269-7483            
  จ านวนพนกังาน  50 คน 
 

1.2 โครงสร้างขององค์กร 
 
   โครงสร้างองคก์รจะแยกตามฝ่ายโดยจะแยกตามละส่วนงานตามความรับผิดชอบ
และข้ึนตรงต่อหวัหนา้ฝ่าย 

 
 

ภาพท่ี 2.1  แสดงโครงสร้างองคก์ร 
 

1.3 นโยบายของบริษัท 
1. ด าเนินธุรกิจบนพื้นฐานของความซ่ือสัตย ์สุจริต และชอบธรรม 
2. พฒันาสินคา้ใหมี้คุณภาพตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
3. มุ่งพฒันาส่งเสริม น าเทคโนโลย ีเขามาปรับปรุงการท างานใหมี้ประสิทธิภาพ  

เท่ียงตรงและรวดเร็ว 
4. ค านึงถึงการอยูร่่วมกบัชุมชนและช่วยรักษาส่ิงแวดลอ้ม 

1.4 ประเภทของงาน บริษัท เค.เอส. บางสะพาน เอน็จิเนียร่ิง จ ากดั  
1.  ผลิตช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรทุกชนิด 
2.  ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรกล ทั้งใน-นอกสถานท่ี 
3.  เช่ือมประกอบช้ินงาน พร้อมติดตั้ง 
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4. งานสร้างเคร่ืองจกัรกลใหม่ 
5. งานตดั ดดั พบั มว้น ตามแบบ 
6. งานบริการทัว่ไปทุกชนิด 
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1.5 เคร่ืองจักรในองค์กร 
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงเคร่ืองจกัรในองคก์ร 
 

Item Machine Brand Name Accuracy 
(mm.) 

Max of Width 
(mm.) 

Max of High 
(mm.) 

Max of Length 
(mm.) 

Max of Weigth 
(mm.) 

Max of Dia. 
(mm.) 

Max of Thick. 
(mm.) 

1 Lathe Machine TUDA (Japan) 0.05  -  - 5000 10000 600  - 
2 Lathe Machine SHENYANG 0.05  -  - 5500 10000 750  - 
3 Lathe Machine IKEGAI 0.05  -  - 5000 5000 600  - 
4 Lathe Machine TUDA (Japan) 0.05  -  - 4000 4000 12000  - 
5 Lathe Machine TUDA (Japan) 0.05  -  - 1500 1000 400  - 

6 Lathe Machine TUDA (Japan) 0.05  -  - 1500 500 350  - 
7 Lathe Machine HO.KING Y UAN 0.05  -  - 2000 1500 500  - 
8 Lathe Machine TAIWAN ECONOMY 0.05  -  - 1500 1000 400  - 
9 Lathe Machine HERCULES 0.05  -  - 2000 1500 380  - 
10 Lathe Machine MITSUBISHI 0.05  -  - 2000 1500 400  - 
11 CNC Lathe Machine CLASSIC LT30 0.001  -  - 1500 2000 400  - 
12 CNC Lathe Machine CLASSIC S/N 6013 0.001  -  - 600 500 260  - 
13 CNC Machining Machine CLASSIC S/N 6013 0.001 700 400 1000 1000  -  - 
14 CNC Machining Machine AWEN BM-2100 0.001 1000 1000 2000 2000  -  - 
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ตารางท่ี 2.1 (ต่อ)  
 

Item Machine Brand Name Accuracy 
(mm.) 

Max of Width 
(mm.) 

Max of High 
(mm.) 

Max of Length 
(mm.) 

Max of Weigth 
(mm.) 

Max of Dia. 
(mm.) 

Max of Thick. 
(mm.) 

15 Planer Machine MARUFUKU 0.05 1500 1500 4000 5000  -  - 
16 Planer Machine MARUFUKU 0.05 1200 1200 4000 5000  -  - 
17 Planer Machine BILLETER "VWF" 0.05 3000 3000 9000 15000  -  - 
18 Boring Machine WAKAYAMA 0.05 1000 1000 1000 2000  -  - 
19 Boring Machine WAKAYAMA 0.05 1000 1000 1000 2000  -  - 
20 Boring Machine WAKAYAMA 0.05 1000 1000 1000 2000  -  - 
21 Milling Machine TAKANG 0.05 300 300 600 500  -  - 
22 Milling Machine TAKANG 0.05 300 300 600 500  -  - 
23 Milling Machine TAKANG 0.05 300 300 600 500  -  - 
24 Milling Machine TAKANG 0.05 300 300 600 500  -  - 
25 Sloting Machine TS350K 0.05  - 350  - 500 800  - 
26 Shearing Machine MADA 1.00 2400  -  -  -  - 6 
27 Press Brake Machine MADA 1.00 2400  -  -  -  - 12 
28 Gas Cutting Machine J-RAIL 1.00 3000  - 6000  -  - 150 
29 Bending Roll Machine MG 2.00 3000  -  -  -  - 22 
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2. ระบบการผลติ (Production System) 
 

ในระบบการผลิตโดยทัว่ไปมีกลไกลพื้นฐานเหมือนกบัระบบทัว่ๆไปมี 3 ส่วนดว้ยกนั  
คือ ปัจจยัการผลิต (Input) กระบวนการผลิต (Process) และส่วนท่ีเป็นผลผลิต (Output) โดยมี
รายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 

1) ปัจจยัน าเขา้ (Input) คือทรัพยากรขององคก์ารท่ีใชผ้ลิตทั้งท่ีเป็นสินทรัพยท่ี์มีตวัตน 
(Tangible Assets) เช่น วตัถุดิน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และสินทรัพยท่ี์ไม่มีตวัตน (Intangible Assets) 
เช่น แรงงาน ระบบการจดัการ ข่าวสาร ทรัพยากรท่ีใชจ้ะตอ้ง มี คุณสมบติัและประโยชน์ใชส้อยท่ี
เหมาะสม และมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า เพื่อให้สินคา้ ส าเร็จรูปสามารถแข่งขนัทางดา้นราคาไดใ้น
ทอ้งตลาด  

2) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) เป็นข้ึนตอนท่ีท าให้ปัจจยัน าเขา้ท่ี
ผา่นเขา้มามีการเปล่ียนแปลงในดา้นต่างๆ  

 3) ผลผลิต (Output) เป็นผลได้จากระบบการผลิตท่ีมีมูลค่าสูงกว่าปัจจยัน าเขา้ท่ี
รวมกนัอนัเน่ืองมาจาก ท่ีไดผ้า่นกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบ่งเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
สินคา้ (Goods) และบริการ (Service) 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2 แสดงระบบการผลิต 
 

ระบบการผลิตอุตสาหกรรม ระบบใหญ่ มี 2 ระบบ 
1. ระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Intermittent Production System) 
2. ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Production System) 
 

INPUT OUTPUT PROCESS 

- คน (Man) 

- วตัถุดิบ (Materials) 

- เคร่ืองจกัร (Machines) 

- พลงังาน (Energy) 

- เงิน (Money) 

- ระบบการผลิตแบบต่อเน่ืองตลอดการผลิต  
- ระบบการผลิตแบบขนาน 

- ระบบการผลิตแบบผสม 

- บริการ (Service) 
- ผลิตภณัฑ ์(Product) 
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2.1 ระบบการผลติแบบไม่ต่อเน่ือง (Intermittent Production System) 
เ ป็นการผ ลิตแบบไม่สม ่ า เสมอ ห รือ  ผ ลิตตามค าสั่ ง ของ ลูกค้า  (Order 

Manufacturing) เป็นการผลิตท่ีวตัถุดิบไม่เล่ือนไหลไปตามสายการผลิตจะผลิตเป็นช่วงๆ หรือเป็น
ตอน ถ้าครบกิจกรรมการผลิต ก็จะไดช้ิ้นงานหรือผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปข้ึนมา เช่น การกลึงช้ินงาน 
งานผลิตงานก่อสร้าง การผลิตโตะ๊ เกา้อ้ี การผลิตระบบน้ี มีจุดพกังานหลายจุดและในการผลิตแบบ
น้ีผูผ้ลิตจะตอ้งก าหนดวธีิการขนยา้ยวสัดุให้เหมาะสม จึงจะท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพ การผลิต
แบบช่วงตอนท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ ผูผ้ลิตจะตอ้งก าหนดแนวทางการวางผงัโรงงาน ผงัโรงงาน
ท่ีเหมาะกบัการผลิตแบบช่วงตอนน้ี คือ การวางผงัโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต (Process 
Layout)  

แผนผังตามกระบวนการผลิต (Process Layout) คือ การจดัวางเคร่ืองจกัรเป็น 
หมวดหมู่ตามลกัษณะของกระบวนการผลิต เช่น เคร่ืองกลึง เคร่ืองเจาะ สินคา้ท่ีท าการผลิตจะถูก
เคล่ือนยา้ยไปยงักระบวนการต่างๆ ตามท่ีจะตอ้งท า ซ่ึงเหมาะส าหรับ การผลิตสินคา้ท่ีมีขั้นตอนการ
ผลิตท่ีไม่เป็นมาตรฐาน ปริมาณการผลิตแต่ละคร้ังไม่เท่ากันรูปแบบของสินค้าไม่มีมาตรฐาน  
เหมาะกบัเป็นแผนผงักระบวนการผลิตแบบ ไม่ต่อเน่ือง หรือดา้นงานการให้บริการ ลกัษณะการ
ผลิตแบบช่วงตอนมีดงัน้ี 

1.  มีอุปกรณ์และกระบวนการผลิตท่ียืมหยุ่นได ้(Flexible) ไดส้ามารถผลิตสินคา้
ไดห้ลายแบบ 

2.  ลกัษณะของปัจจยัการผลิตจะเปล่ียนแปลงไปเสมอตามลกัษณะงานแต่ละช้ิน 
3.  ลกัษณะการผลิต จะเปล่ียนแปลงไปเสมอ ตามลกัษณะงานแต่ละช้ิน 
4.  การไหลหรือการเคล่ือนยา้ยของงานจะไม่ติดต่อกนั มกัจะมีการพกัวตัถุดิบ 

หรือรอคอยวตัถุดิบการผลิตทุกจุดปฏิบติังาน 
5.  คนงานท่ีปฏิบติังาน จะตอ้งมีความสามารถในระดบัปานกลางไปจนถึง 

ระดบัสูง 
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การวางผงัโรงงานแบบตามกระบวนการผลติ (Process Layout) 
  

 
 
 

  
 
 
 
 
 

 
 
 

2.2 ระบบการผลติแบบต่อเน่ือง (Continuous Production System)  
เป็นระบบท่ีมีการไหลของวตัถุดิบต่อเน่ืองตามสายการผลิต (Line production) เช่น

โรงพิมพ ์พิมพห์นงัสือ โรงงานผลิตอาหารกระป๋อง การผลิตแกว้ของโรงงานผลิตแกว้ บุหร่ี ไมอ้ดั 
น ้าตาล  เป็นตน้ ลกัษณะท่ีดีของระบบการผลิตต่อเน่ือง ก็คือ ใชพ้ื้นท่ีในโรงงานไดป้ระโยชน์ คุม้ค่า
เต็มประสิทธิภาพเพราะพื้นท่ีส่วนใหญ่ ใช้เป็นพื้นท่ีในกระบวนการผลิตของสายการผลิตเหลือ
พื้นท่ีในการเก็บวตัถุดิบเล็กน้อย และการขนยา้ยวตัถุดิบในสายการผลิตก็จะใช้การขนยา้ยแบบ
ตายตวั  เช่นใช้สายพาน (Conveyor) ผงัของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีสอดคล้องกบัระบบการผลิต
แบบต่อเน่ืองท่ีใชก้นัมากก็คือ การวางผงัโรงงานแบบตามชนิดของผลิตภณัฑ ์(Product Layout) 

แผนผังตามผลิตภัณฑ์ (Product Layout) คือ การจดัวางเคร่ืองจกัรตามล าดบั
ความ ต้องการของการใช้เคร่ืองจกัร เพื่อการผลิตสินค้าแต่ละชนิดเท่านั้นจะไม่ใช้เคร่ืองจกัร 
เคร่ืองมือร่วมกัน เหมาะส าหรับการผลิตสินค้าท่ีมีปริมาณการผลิตมากๆ มีรูปแบบของสินค้า
มาตรฐาน สินค้ามีขั้นตอนการผลิตท่ีแน่นอนไม่เปล่ียนแปลงและเหมาะกับกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ือง  

ลกัษณะการผลิตแบบต่อเน่ือง มีลกัษณะการผลิตดงัน้ี 
1. มีอุปกรณ์และกระบวนการผลิตมาตรฐาน 

ภาพท่ี 2.3 แผนภูมิระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง 

หน่วยรับ 

ลูกคา้ 

เก็บ 

ผลิต 1 ผลิต 2 

ผลิต 4 ผลิต 3 

เก็บ หน่วยส่ง 

-วตัถุดิบ 

-แรงงาน 

-ทุน 

-อ่ืนๆ 
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2. ลักษณะของปัจจัยการผลิต จะมีมาตรฐานแน่นอนไม่เปล่ียนแปลงชนิดหรือ
ส่วนประกอบ 

3. ล าดบัการผลิตแน่นอน 
4. การไหลหรือการเคล่ือนยา้ยของงานมกัจะใชส้ายพาน (Conveyor Belts) 
5. การป้อนงานเขา้หน่วยผลิตแต่ละหน่วย จะใชก้ฎเกณฑต์ามล าดบัมาก่อนเขา้ก่อน 
6. ผลิตสินคา้มาตรฐานไดที้ละมากๆ (Mass Production) 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

3. การแปรสภาพการผลติ  
 

ในส่วนกระบวนการผลิต หรือการแปรสภาพของวตัถุดิบท่ีน าเขา้สู่กระบวนการผลิต 
จนออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์มีดว้ยกนั 3 ลกัษณะ ดงัน้ี 

ลกัษณะท่ี 1 การแปรสภาพการผลิตแบบต่อเน่ืองตลอดการผลิต หรือแบบอนุกรม 
(Series Sub-System) 

ลกัษณะท่ี 2 การแปรสภาพการผลิตแบบขนาน (Parallel Sub-System) 
ลกัษณะท่ี 3 การแปรสภาพการผลิตแบบผสม (Integrate Sub-System) 

 
3.1 การแปรสภาพการผลติแบบต่อเน่ืองตลอดการผลติ (Series Sub-System) 

จะพบเห็นในระบบการผลิต ท่ีเป็นสายการผลิตสายเดียว (Line  
Production) หรือบางที เรียกว่า เป็นการผลิตแบบสายการผลิต ท่ีเป็นสายการผลิต

สายเดียว จากวตัถุดิบ ผา่นกระบวนการผลิต ขั้นท่ี 1 ขั้นท่ี 2 ขั้นท่ี 3 ไปจนจนถึง ข้ึนสุดทา้ย ออกมา
เป็นสินคา้ส าเร็จรูป ดงัลกัษณะการแปรสภาพการผลิต 

ภาพท่ี 2.4  แผนภูมิระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง 

หน่วย
รับ 

ลูกคา้ 

ผลิต 
1 

ผลิต 
2 

ผลิต 
4 

ผลิต 
3 

หน่วย
ส่ง 

ปัจจยัน าเขา้การผลิต 

เกบ็ 

เก็บ 

1 2 3 4 
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3.2 ระบบการแปรสภาพการผลิตแบบคู่ขนาน (Parallel System) คือการผลิต
แบบต่อเน่ืองอยา่งหน่ึงท่ีสายการผลิตมากกวา่หน่ึงสายและก่อนจะออกมาเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปก็
จะน าผลผลิตของแต่ละสายมาประกอบกนัในกระบวนการและออกมาเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

 

 
 
 

สินคา้
ส าเร็จรูป P 

วตัถุดิบ A 

การผลิตขั้นท่ี 1 การผลิตขั้นท่ี 3 การผลิตขั้นท่ี 2 

ประกอบ
สายการผลิต 1 
และ 2 เขา้
ดว้ยกนั 

สินคา้ส าเร็จรูป 
A และ B 

การผลิตขั้นท่ี 1 การผลิตขั้นท่ี 3 การผลิตขั้นท่ี 2 

วตัถุดิบ B 

สายการผลิตท่ี 1 

สายการผลิตท่ี 2 

วตัถุดิบ M 

กระบวนการผลิต 
ขั้นท่ี 1 

กระบวนการผลิต 
ขั้นท่ี 2 

กระบวนการผลิต 
ขั้นท่ี 3 

สินคา้ส าเร็จรูป P 

ภาพท่ี 2.5 แผนภูมิลกัษณะการแปรสภาพการผลิตแบบอนุกรม 

ภาพท่ี 2.6 แผนภูมิลกัษณะการแปรสภาพการผลิตแบบขนาน 

วตัถุดิบ M 
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3.3 การแปรสภาพการผลิตแบบผสม (Integrate Sub-System) เป็นการผลิตท่ีมีความ
สลบัซบัซ้อนมากกวา่ ลกัษณะการผลิตทั้งสองแบบท่ีกล่าวมา คือ เป็นการน าเอากระบวนการผลิต
แบบอนุกรมและการผลิตแบบขนานมาใช้ในกระยวนการผลิตบางช่างอาจจะเป็นการผลิตแบบ
ขนานท่ีมีสายการผลิตมากกวา่ หน่ึงสาย วตัถุดิบ หรือสินคา้ออกจากสายการผลิตแต่ละสายจะถูก
น ามาประกอบเขา้กันและน าเขา้สู่กระบวนการผลิตอีก 2 ขั้นตอน 3 ขั้นตอน หรือมากว่าน้ีแบบ
อนุกรมต่อเน่ืองกนัไปจนกวา่จะส าเร็จรูปออกมา  

 

 
4. การควบคุมคุณภาพ 

 
การควบคุมคุณภาพ เป็นเทคนิคการเพิ่มผลผลิตในแนวทางการป้องกนัการเกิดข้ึนของ

ความเสียหายเม่ือเกิดความบกพร่องในดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์ โดยการคน้พบของกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ จะช่วยให้สามารถวิเคราะห์สาเหตุของความบกพร่องและนาไปสู่การแกไ้ขเพื่อให้
คุณภาพดีข้ึนในกรณีท่ีมีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน การควบคุมคุณภาพในแต่ละขั้นตอนจะลด
เวลาสูญเปล่าในการทางานในขั้นตอนต่อไป ถ้าพบเสียก่อนว่ามีการบกพร่องของการผลิตใน
กระบวนการขั้นตอนก่อนหนา้ และยงัสามารถแกไ้ขปัญหาการผลิตก่อนท่ีจะสร้างความเสียหายมาก
ข้ึนความเสียหายจากความบกพร่องของวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ระหว่างผลิต อยู่ในระดบัความ
เสียหายทางการผลิตเท่านั้น แต่ถ้าผลิตภณัฑ์บกพร่อง ความสูญเสียและส่งผลกระทบไปถึง
การตลาดอาจจะตอ้งลดราคาสินคา้ ความเช่ือถือของลูกคา้เสียไป และอาจจะมีผลท าให้สินคา้ขายไม่
ออก บริษทัขาดทุนและตอ้งลม้เลิกกิจการไป การควบคุมคุณภาพจึงเป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญั

ภาพท่ี 2.7 แผนภูมิแสดงลกัษณะการแปรสภาพการผลิตสินคา้แบบผสม 

วตัถุดิบ A 

การผลิตขั้นท่ี 1 การผลิตขั้นท่ี 2 

การผลิตขั้นท่ี 1 

สินคา้
ส าเร็จรูป 

การผลิตขั้นท่ี 2 

วตัถุดิบ B 

การผลิตขั้นท่ี 3 การผลิตขั้นท่ี 4 
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ขององค์กร และบุคลากรทุกระดับในองค์กรท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตจะต้องมีจิตสานึกในด้าน
คุณภาพ ดงันั้นหน่วยงานออกแบบ จดัซ้ือ ตรวจรับ จดัเก็บ เบิกจ่ายขนยา้ย ผลิต ซ่อมบ ารุง 
ตรวจสอบ ฯลฯ จะตอ้งมีส่วนในการควบคุมคุณภาพ เป็นลกัษณะการควบคุมคุณภาพทั้งบริษทั 
หรือการควบคุมคุณภาพโดยรวมการสร้างความเช่ือมัน่ในผลิตภณัฑท่ี์ส่งมอบให ้

4.1 ความจ าเป็นในการควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการผลิตสินคา้ใดๆ ส่วนประกอบท่ีส าคญัท่ีท าให้เกิดผลผลิตท่ีดี คือ 

คน เคร่ืองจักร และวตัถุดิบ ถ้าส่วนประกอบทั้ ง 3 ไม่บกพร่อง สินค้าท่ีผลิตได้ ก็อยู่ในระดับ
มาตรฐานท่ีน่าเช่ือถือส าหรับผูบ้ริโภคแต่ความเป็นจริงส่วนประกอบเหล่าน้ีจะมีความผนัแปร จึง
จ าเป็นตอ้งมีการควบคุม ความผนัแปรท่ีเกิดข้ึน ดงัน้ี 

4.1.1 คน (Man) เป็นองคป์ระกอบหน่ึง ท่ีท าให้เกิดความผนัแปรในกระบวนกา
ผลิต ส่วนของความผนัแปรจากคน ไดแ้ก่ ความผนัแปรเน่ืองมาจากการจดัการ (Management) เช่น 
ขาดการวางแผนท่ีดี มีการเปล่ียนแปลงการจดัการอยูเ่สมอ คนงาน (worker) เป็นความผนัแปรท่ีเกิด
จากแรงงานท่ีขาดความรู้ ความช านาญ ความเบ่ือหน่าย ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีส่งผลให้ ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได้
ทดสอบคุณภาพ 

4.1.2 เคร่ืองจักร (Machine) เป็นส่วนประกอบท่ีท าให้เกิดความผนัแปรในการ
ผลิตได ้เพราะเคร่ืองจกัรท่ีใชไ้ปนานๆ จะท าให้เกิดการสึกหรอเกิดข้ึน การท างานขาดความแม่นย  า
ผลผลิตท่ีไดก้็ขาดคุณภาพ 

4.1.3 วตัถุดิบ (Material) เป็นส่วนประกอบของการผลิต กล่าวคือ ถา้วตัถุดิบขาด
คุณภาพผลผลิตท่ีไดก้็จะขาดคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ จึงถือวา่เป็นความจ าเป็นของกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหผ้ลผลิตไดม้าตรฐานตามตอ้งการ 

4.2 ข้ันตอนการควบคุมคุณภาพ (Step of quality control) 
เร่ืองคุณภาพของผลผลิตนั้นเป็นเร่ืองท่ีฝ่ายผลิตตอ้งค านึงถึง  และให้ความสนใจ 

ทั้งน้ีเพื่อให้ผลผลิตนั้นออกมาดีมีความเหมาะสมในการใช้งานทั้งผลิตภณัฑ์และการบริการแนว
ทางการควบคุมคุณภาพแบ่งเป็น 4 ขั้นตอน 

ขั้นท่ี 1 การก าหนดคุณภาพในระดับนโยบายในเร่ืองน้ีบริษัทหรือผู ้บริหาร
ระดบัสูงจะตอ้งประกาศเป็นนโยบายให้ชดัเจนท่ีเก่ียวกบัคุณภาพ ซ่ึงจะน าไปสู่แนวทางการปฏิบติั
ในสายการผลิตทุกขั้นตอน และน าไปสู่การส่งเสริมการลงทุน 

ขั้นท่ี 2 การออกแบบผลิตภณัฑใ์หไ้ดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดข้ึน 
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ขั้นท่ี 3 การควบคุมคุณภาพในการผลิตในขั้นน้ีถือวา่เป็นขั้นด าเนินการต่อจาก ขั้น
ท่ี 1 ขั้ นท่ี  2 เ ม่ือก าหนดนโยบายออกหรือได้รูปแบบท่ีแน่นอน  แล้วก็ด าเนินการผลิตใน
กระบวนการใหเ้ป็นไปตามแบบก าหนด 

ขั้นท่ี 4 การควบคุมคุณภาพสินคา้ส าเร็จรูปก่อนส่งจ าหน่าย เป็นขั้นตอนหลงัจาก
กระบวนการผลิตการควบคุมขั้นน้ีก็ตอ้งระมดัระวงั เช่น การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) การ
คดัเลือกผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป (Selection products) การบรรจุ (Packing) การขนส่ง (Transportation) 
ต่างๆ เป็นตน้ 

4.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
แผนด าเนินการผลิตขององค์กรธุรกิจต่างๆท่ีได้ก าหนดไวจ้ะบรรลุผลตามท่ี

ตอ้งการจะตอ้งควบคุมอย่างเป็นระบบและมีเป้าหมาย ดั้งนั้นการควบคุมการผลิตจึงมีขั้นตอนใน
การด าเนินการคือ 

1. ขั้นวางแผน เป็นขั้นตอนการเตรียมงาน เพื่อให้ทราบวา่การปฏิบติังานท่ีจะตอ้ง
ควบคุมการผลิตตอ้งท าอยา่งไร 

2. ขั้นแบ่งงานการผลิต เป็นขั้นแบ่งหน้าท่ีความรับผิดชอบดา้นการผลิตให้แก่ฝ่าย
ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง พร้อมทั้งช้ีแจงขอบเขตการท างานใหช้ดัเจน 

3. ขั้นควบคุมเวลา เป็นการควบคุมงานยอ่ยในแต่ละฝ่ายใหเ้สร็จทนัก าหนดเวลา 
4. ขั้นควบคุมกระบวนการจัดการ เป็นขั้นติดตามดูแลความถูกต้องในการ

ปฏิบติังาน เพื่อเป็นการตรวจสอบวา่ในแต่ละฝ่ายไดด้ าเนินงานไปตามขอ้ตกลง หรือแผนงานท่ีได้
ก าหนดไวห้รือไม่ หากไม่สามารถด าเนินการไดเ้ป็นเพราะเหตุใด และจะแกไ้ขอยา่งไรอนัจะเป็น
การช่วยใหง้านไม่เกิดการชะงกัและส่งผลไปยงักระบวนการอ่ืน ๆ 

5. ขั้นตรวจสอบและติดตามผล เป็นการติดตามส ารวจปัญหาและอุปสรรค 
ตลอดจนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑก่์อนการส่งจ าหน่าย 

4.4 ประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพ (Benefit of quality control) 
1. ลดค่าใช้จ่าย เช่น ลดการท าให้ผลผลิตเสียหาย ลดการท างานซับซ้อนลดการ

ซ่อมแซมหรือแกไ้ขผลผลิตใหม่ 
2. ลดค่าใชจ่้ายภายนอกในโรงงาน เช่น ค่าโฆษณา ลดการต่อวา่หรือค าต าหนิจาก

ลูกคา้ 
3. ท าใหข้ายผลผลิตไดใ้นราคาท่ีตั้งไว ้หากผลผลิตไม่มีคุณภาพยอ่มไม่ไดรั้บความ

นิยมอาจจะท าใหล้ดราคาถึงจะขายได ้
4. ท าใหบ้รรยากาศการท างานดีข้ึน ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดการพฒันาคุณภาพต่อไป 



 19 

5. ท าให้บรรยากาศในการท างานดีข้ึน เพราะธุรกิจด าเนินไปดว้ยดีย่อมส่งผลให้
พนกังานมีก าลงัใจมีความภาคภูมิใจ 

4.5 แนวคิดทีส่ าคัญ Quality 
PDCA คือ วงจรเดมม่ิง ซ่ึงเรียกตาม ช่ือของ Dr. Edword W. Deming 
P คือ Plan (การวางแผน) เม่ือเร่ิมตน้จะมีการปฏิบติังานต่างๆ ควรเร่ิมตน้โดยการ

วางแผนในการท างาน ก าหนดวตัถุประสงค์ของกิจกรรมเป้าหมายท่ีแน่ชัด และแนวทางปฏิบติั 
เพื่อใหกิ้จกรรม ไปถึงยงัเป้าหมายตามวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้

D คือ Do (การน าไปปฏิบติั) หลงัจากการวางแผนก็น าแผนนั้นมาปฏิบติัตามอยา่ง
เคร่งครัด โดยอยูภ่ายใตก้ารควบคุมโดยแผนท่ีวางไว ้

C คือ Check (การตรวจสอบ) เม่ือด าเนินกิจกรรมนั้นเสร็จก็ควรจดัให้มีการ
ตรวจสอบกระบวนการทั้งหมด เพื่อหาขอ้บกพร่องต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแต่ละขั้นตอน 

A คือ Action (การแกไ้ขปรับปรุง) น าขอ้บกพร่องท่ีพบจากการตรวจสอบมาแกไ้ข
ปรับปรุง เพื่อให้ระบบด าเนินไปไดโ้ดยมีจุดบกพร่องนอ้ยท่ีสุดแลว้จึงให้มีการท าแผนปฏิบติัก็ คือ 
เร่ิมตน้วงจรใหม่ 
 

5. เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7Tool) 
 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด นบัไดว้า่เป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันาและแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยุกต์ใชว้ิธีการทางสถิติ การใช้หลกัการ
ทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาแต่
ละชนิด 

เคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดท่ีไดรั้บการยอมรับและนิยมใชท้ัว่โลกนั้น มีดงัต่อไปน้ี 
5.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหน่ึงท่ีน ามาใชใ้นการแสดงให้

เห็นขนาดของปัญหาและเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา ช่ือแผนภูมิมีท่ีมาจากช่ือของนัก
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนช่ือ  Vilfredo Federico Damaso Pareto  ซ่ึงเป็นผูคิ้ดคน้หลกัการน้ีนัน่เอง 
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ภาพท่ี 2.8 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 

ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.php 
 

5.2 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone 
Diagram)  

บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิม
น าผงัน้ีมาใชใ้นปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยั
ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
 

ภาพท่ี 2.9 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) 
 

ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.ph 

http://www.tpif.or.th/WebDev/index.php
http://www.tpif.or.th/WebDev/index.ph
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5.3 กราฟ (Graph)  
คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลเป็นรูปภาพ แทนค า

บรรยาย โดยมีเป้าหมายหลกัคือ ตอ้งท าใหผู้ท่ี้ดูกราฟสามารถเขา้ใจไดง่้ายและรวดเร็วท่ีสุด 

 
ภาพท่ี 2.10 กราฟ (Graph) แสดงความสัมพนัธ์ 

 
ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.php 

 
5.4 ใบตรวจสอบ (Checksheet)  

นิยมเรียกกนัวา่ Check Sheet เป็นแผน่งานท่ีไดอ้อกแบบมาอยา่งเฉพาะเจาะจงต่อ
งานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงคท่ี์จะเก็บขอ้มูลส าคญั ๆ ไดง่้ายและเป็นระบบ 

 
 
 
 

http://www.tpif.or.th/WebDev/index.php
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ภาพท่ี 2.11 ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 

ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.php 
 

5.5 ผงัการกระจาย (Scatter Diagram)  
คือ ผงัท่ีใช้แสดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั ว่ามี

แนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง             
     

 
 

ภาพท่ี 2.12 ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.php 
 

5.6 ฮีสโตแกรม (Histogram)  
เป็นแผนภูมิแท่งท่ีบอกถึงความถ่ีท่ีเกิดข้ึนในแต่ละชั้นความถ่ีนั้น ๆ โดยแต่ละแท่ง

จะวางเรียงติดกัน แกนนอนจะก ากับด้วยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้นนั้นหรือใช้ค่ากลาง 

http://www.tpif.or.th/WebDev/index.php
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(Midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้น ความสูงของแต่ละแท่งจะข้ึนอยู่กบัความถ่ีท่ี
เกิดข้ึนนั้น 
 

 
 

ภาพท่ี 2.13 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 

ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.php 
 

5.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 คือแผนภูมิ ท่ี มีการแสดงค่ า ท่ียอมรับได้ตาม (ข้อก าหนดทาง เทคนิค  : 

Specification)  เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามผลชองขอ้มูลท่ีเกิดข้ึน 
เทียบกบั Spec. และขีดจ ากดับน – ล่าง (Control limit) ท่ีไดท้  าการค านวณไวต้ามวธีิการทางสถิติ 

 
ภาพท่ี 2.14 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 
ท่ีมา : www.tpif.or.th/WebDev/index.php 
 
 
 

http://www.tpif.or.th/WebDev/index.php
http://www.tpif.or.th/WebDev/index.php
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6. การลดความสูญเสีย (7 Waste)  
 

เป็นปัจจยัส าคญัอยา่งหน่ึง สาหรับระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบกาจดัความ
สูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับ
กิจกรรมหรืองานท่ีดาเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใชเ้วลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า 
และตน้ทุนสูง  

ทั้งน้ีกระบวนการผลิต มกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย ซ่ึงเป็นเหตุ
ให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อ
พยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย ซ่ึงหากองค์กรไม่ให้ความสนใจสังเกต และ
พยายามปรับปรุงแกไ้ขวิธีการทางานนั้นๆ ให้ดีข้ึน ความสูญเสียก็ยิ่งเพิ่มข้ึนเป็นเงาตามตวั ทาให้
หน่วยงานหรือองคต์อ้งสูญเสียลูกคา้ และกาไรท่ีควรไดไ้ป การลดความสูญเสียถือเป็นหนา้ท่ีของ
พนกังานและผูบ้ริหารทุกคน ดงันั้นทุกคนตอ้งมีความรู้ มีจิตสานึกการสังเกตหาสาเหตุ และ
แนวทางแกไ้ขป้องกนัเพื่อลดตน้ทุนและค่าใช้จ่ายทีไม่จาเป็น ซ่ึงเป็นหนทางท่ีใชใ้นการปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิตเพื่อความอยูร่อดขององคก์ารประเภทของความสูญเสีย 

6.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกนิไป (Overproduction) 
การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้

ล่วงหนา้เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุด
เท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงว่าจะท าให้มีงาน
ระหวา่งท า (Work In Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิต
ขาดความยดืหยุน่ 

ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2) เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3) เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
4) ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5) ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More Storage Area) และ

เกิดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
6) ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7) ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึน เช่น พนกังานในการควบคุมงาน งาน

เอกสาร เป็นตน้ 
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8) ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
6.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 

การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ
เพื่อใหไ้ดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้าน
อยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ 
(Evil) 

ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
1) ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2) ตน้ทุนจมอยู่ในกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิต

เสร็จ เละขายใหก้บัลูกคา้ 
3) เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่

จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือ 
4) วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5) สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6) ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 

6.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและ

ลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 
1) ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่า

บ ารุงรักษาอุปกรณ์เหล่านั้น 
2) เสียเวลาในการผลิต 
3) วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4) เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

6.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกล กม้ตวัยกของ

หนกัท่ีวางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความลา้ต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีก
ดว้ย  
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ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
1) เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2) การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3) ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
4) ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5) เกิดความลา้และความเครียด 
6) เกิดอุบติัเหตุ 
7) เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

6.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความ

จ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่
ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เ กิดมูลค่า เพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้ น
กระบวนการน้ีควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนกังานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบั
การท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1) เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นของการท างาน 
2) เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3) ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4) นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5) การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
6) มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าให้พนกังาน

ท างานอยา่งไม่เป็นระบบและอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
7) เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
8) ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
9) การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
10) การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
11) เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
12) มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
13) สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 



 27 

14) ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
 

6.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอย

บางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

ปัญหาจากการรอคอย 
1) ต้นทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย ท่ีไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าเพิ่ม 
2) เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3) ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4) เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5) เสียเวลาในการรอคอย 
6) วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7) ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8) ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 

6.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้ นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้

คุณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิต
ของเสียข้ึน 

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1) ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2) ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3) เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
4) ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
5) สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
6) เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
7) เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
8) วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
9) การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
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10) วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
11) เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 

 

7. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

สุรัชนา พิชยวนภากุล (2548) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบักลยุทธ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตของ บริษทั เวลด้ิง (ประเทศไทย) จ  ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสาเหตุของ
ปัญหาท่ีท าให้ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ รวมทั้งผลกระทบของปัญหาท่ีเกิด
จากประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อก าหนดกลยุทธ์ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยมีการ
วิเคราะห์ปัญหาโดยใชห้ลกัการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร (Total Quality Control : TQM) โดย
เน้นเร่ืองคุณภาพในการบริหารองค์กร จึงน าปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์ในรูปแบบของแผนผงั
กา้งปลา พบวา่มีสาเหตุส าคญั 2 ประเด็นท่ีท าใหบ้ริษทัผลิตสินคา้ไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
คือ ประเด็นเก่ียวกบัประสิทธิภาพการผลิต เน่ืองจากวตัถุดิบขาดแคลนและไม่ไดคุ้ณภาพซ่ึงส่งผล
ต่อการวางแผนการผลิตและคุณภาพของสินคา้ ทางแกไ้ขคือให้มีการท าสัญญาซ้ือขายล่วงหนา้ และ
การรับประกนัคุณภาพของวตัถุดิบ นอกจากน้ีก าลงัการผลิตทั้งส่วนของแรงงาน และเคร่ืองจกัรท่ี
ไม่เพียงพอ ท าให้ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ทางแกไ้ขคือให้มีการ
เพิ่มก าลงัการผลิต โดยการจา้งพนกังานชัว่คราว การท างานล่วงเวลา การผลิตเพื่อเก็บส ารองสินคา้ 
และการจา้งผูรั้บเหมาช่วง โดยพิจารณาถึงประสิทธิภาพ และตน้ทุนสินคา้ และจากการส ารวจพบวา่ 
พนักงานมีความพึงพอใจในการท างานโดยรวมในระดับปานกลาง  แสดงว่าพนักงานยงัขาด
แรงจูงใจในการท างาน ท าให้ไม่ค่อยกระตือรือร้น และไม่มีการพฒันาทกัษะในการท างาน 
ทางแกไ้ขคือ การใชเ้ทคนิคการจูงใจดว้ยเงิน การมีส่วนร่วม และการเพิ่มคุณภาพชีวิตในการท างาน 
อีกประเด็นหน่ึงคือการก าหนดเวลาส่งมอบสินค้าท่ีไม่ เหมาะสมซ่ึงเกิดจากฝ่ายขายเป็นผู ้
ก  าหนดเวลาการส่งมอบสินคา้เองโดยไม่ไดส้อบถามทางฝ่ายผลิต ท าให้บางคร้ัง ผลิตสินคา้ไดไ้ม่
ทนัตามก าหนด ตอ้งทยอยการผลิตและส่งสินคา้ให้ลูกคา้หลายคร้ังต่อค าสั่งซ้ือ ท าให้เกิดตน้ทุน
เพิ่มข้ึนและการเก็บเงินล่าช้าออกไป แกไ้ขไดโ้ดยการให้ฝ่ายขายสอบถามจากฝ่ายผลิตก่อนการ
ก าหนดวนัส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 

ไพฑูรย ์ปะการะพงั (2555) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตดว้ย
เทคนิคของลีน กรณีศึกษากระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยน าเทคนิคลีนมาใช้กบัการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ให้สามารถท าการผลิตไดอ้ย่างราบเรียบต่อเน่ืองเพื่อท าให้ผลิตภณัฑ์จากการผลิตเพิ่มมากข้ึน จาก
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การศึกษาพบปัญหาในขั้นตอนการผลิตในส่วนของการท าการผลิตไม่ต่อเน่ือง เน่ืองจากมีจุดท่ีเป็น
คอขวดในกระบวนการผลิตการอดัข้ึนรูปและการขาดทกัษะของพนกังานท าใหก้ระบวนการผลิตไม่
ราบเรียบและไม่สามารถเพิ่มผลผลิตจากกระบวนการผลิตได้ โดยมีการปรับปรุงโดยก าหนด
อตัราส่วนในการผสมให้ชัดเจนในส่วนของการผสมวตัถุดิบขั้นท่ี 1 โดยท าการเปรียบเทียบด้วย
เทคนิคลีนและท าการฝึกอบรมพนักงานให้ความรู้พนักงานอย่างสม ่าเสมอ เพื่อท าการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหไ้ดต้ามเทคนิคลีน 

ชนิกานต ์เฉลิมงาม (2553-2554) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
ในกระบวนการขดัช้ินงาน(OD Polishing) ของบริษทั ไซโก ้ อินสทรูเมน้ท์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในกระบวนการขดัช้ินงาน 
การปรับปรุงประสิทธิภาพท าให้สามารถลดตน้ทุนการผลิตและลดผลกระทบทางส่ิงแวดลอ้ม การ
เปล่ียนแปลงประกอบดว้ย ลดขั้นตอนการขดัจาก 2 ขั้นตอน เป็น 1 ขั้นตอน เปล่ียนหินขดั เพิ่ม
ความเร็วรอบหมุนของหินขดั 

อภิชญ์ สุวรรณราช  (2552) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนรถยนตป์ระเภทปะเก็นโดยใชแ้นวคิดการด าเนินกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล (QC Circle) 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาขั้นตอนการดาเนินกิจกรรมและเพื่อปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนตป์ระเภทปะเก็นโดยกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล (QC Circle) และได ้ได้
ท าการค้นหาปัญหา  โดยมวิธีการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดข้ึนท่ี
กระบวนการผลิตด าเนินกิจกรรมตามขั้นตอนของคิวซีสตอร่ี (QC Story) 7 ขั้นตอนดว้ยกนั 

พิทธพนธ์ พิทกัษ์ (2552) ได้ศึกษากระบวนการผลิตเพื่อการเพิ่มผลผลิต กรณีศึกษา 
อุตสาหกรรมลา้งขวด โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพในกระบวนการผลิตของโรงงาน 
ซ่ึงขอบเขตของงานวิจยัครอบคลุมตั้งแต่ ขั้นตอนการรับวตัถุดิบ แยกผลิตภณัฑ์ การลา้งท าความ
สะอาด จนกระทัง่บรรจุพร้อมส่งลูกค้า ขั้นตอนด าเนินงานเร่ิมตั้งแต่ ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองต้นของ
โรงงาน วิเคราะห์ข้อมูลเบ้ืองต้นและเสนอแนวทางแก้ปัญหาและปรับปรุงงาน ทดลองปฏิบติั 
วิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลงั สรุปผล ซึงในงานวิจยัน้ีเนน้ไปในการปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหม่
และออกแบบการท างานใหม่ 

ธงชัย เพ็งจนัทร์ดี (2559) ศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตตวัล็อคเบาะ
รถจกัรยานยนต์ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการออกแบบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเพื่อป้องกนั
การเกิดของเสียจากการเช่ือมตา้นทานแบบจุดในกระบวนการผลิตตวัล็อคเบาะรถจกัรยานยนต์ โดย
มีวิธีการด าเนินการวิจยัโดยการศึกษากระบวนการผลิตตวัล็อคเบาะรถจกัรยานยนต์ แล้วท าการ
จดัล าดบัความถ่ีของปัญหาจากขอ้มูลท่ีเก็บมาเรียงความถ่ีของปัญหาจากมากไปหานอ้ยเพื่อพิจารณา
ปัญหาท่ีส าคญัท่ีสุด จากนั้นท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่าปัญหาเกิดข้ึนจากความไม่
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แน่นอนในการปฏิบติังานท่ีพนกังานไม่สามารถจบัให้ช้ินงานอยู่น่ิงและไดร้ะนาบทาให้หลงัการ
เช่ือมเกิดปัญหารูไม่ตรงต าแหน่งผูว้ิจยัจึงได้ออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานโดยใช้ทฤษฎีการ
ออกแบบอุปกรณ์นาเจาะและอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานมาใชใ้นการออกแบบ หลงัการทดสอบการใช้
งาน พบว่าอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานช่วยป้องกนัการเกิดของเสียประเภทรูไม่ตรงต าแหน่งไดโ้ดยไม่
พบวา่ มีของเสียจากปัญหารูไม่ตรงต าแหน่งเกิดข้ึนอีก 

คมวชิญ ์ พืชสะกะ (2556) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการใชร้ะบบการผล
ติแบบลีนกรณีศึกษาโรงงานปิโตรเคมี งานศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาช่วยเพิ่มผลิตภาพการผลิตของอุตสาหกรรมแบบต่อเน่ือง กระบวนการผลิตสารเคมี 
กรณีศึกษา โรงงานปิโตรเคมี โดยการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีนท่ี
เหมาะสม เพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยเนน้เร่ืองการ ด าเนินงานและดชันีช้ี
วดัผลของแต่ละเทคนิคและเคร่ืองมือท่ีเลือกใชต้ามแนวคิดการผลิตแบบลีน ผลท่ีได ้คือมาตรฐาน
ในกระบวนการผลิต โดยสามารถ น าไปก าหนดเป็นเกณฑ์มาตรฐานการปฏิบติังานของพนกังานซ่ึง
ส่งผลดีต่อการเพิ่มผลผลิตในทุกดา้นของบริษทั ลดงบประมาณในการก่อสร้างคลงัเก็บวสัดุและ
อุปกรณ์ ลดโอกาสการเกิด อุบติัเหตุอนัเน่ืองจากพื้นท่ีท างานไม่เป็นระเบียบและสกปรกดว้ยคราบ 
น ้ ามนัหล่อล่ืน ลดโอกาสการน าส่งผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ตรงกบัความตอ้งการ ของลูกคา้อนัเน่ืองมาจาก
การขาดมาตรฐานของการจดัเก็บ เป็นตน้ ส าหรับดา้นค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิต สามารถลด
ความสูญเสียจากการใช้ปริมาณพลงังาน และด้านค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
โดยสามารถลดอตัราการเกิดการสูญเสียของการด าเนินกิจกรรมตามเทคนิคแนวคิดการผลิตแบบลีน 
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บทที่  3 
วธีิด าเนินการวจิัย 

 
 

การศึกษาเร่ือง การศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการแก้ไขการผลิตอะไหล่
เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม โดยในบทน้ีจะมุ่งศึกษาวิธีด าเนินการวิจยั โดยใช้ทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งมา
ท าการศึกษา โดยการวิเคราะห์หาถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต การศึกษาการ
แกไ้ขปัญหา และหาแนวทางเสนอการแกไ้ข โดยมีรายละเอียดวธีิด าเนินการดงัน้ี 
 

1. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 
 เคร่ืองมือในการวิจยัแต่ละขั้นตอนในการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการแกไ้ข
การผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมมีดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3.1 แสดงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินการวจิยั 
 

ขั้นตอนด าเนินการวจัิย เคร่ืองมือทีใ่ช้ 

1.การเกบ็รวบรวมข้อมูลและระบุปัญหา - กราฟและแผนภูมิต่างๆ 
2.การวเิคราะห์กระบวนการผลติ - QC 7 Tool 
3.แนวทางการแก้ไขปรับปรุงการผลติ - Check Sheet 

 

2. การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 
 การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงพรรณนา (Descriptive Research) และการวิจยัเชิงส ารวจ
(Exploratory Research) ท่ีเป็นการอธิบายหลกัการให้ไดข้อ้มูลของการหาสาเหตุของปัญหาใน
กระบวนการผลิต โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆมีความเก่ียวขอ้งในผลการผลิต สามารถเก็บ
ข้อมูลออกเป็นการเก็บข้อมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิเพื่อการศึกษาในสภาวะปัจจุบันของบริษัท
กรณีศึกษา 
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2.1 ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูบ้ริหาร หวัหน้า
งาน และพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง การสัมภาษณ์ประกอบดว้ยค าถามเก่ียวกบัวิธีการ และกระบวนการ
ท างานต่างๆซ่ึงมีผลกระทบกบัการวางแผน การผลิต เพื่อทราบขอ้มูลรูปแบบและขั้นตอนการ
ปฏิบติังานของบริษทั และการเก็บรวบรวมขอ้มูลในขั้นตอนการผลิต ซ่ึงในการสัมภาษณ์ เป็นการ
สัมภาษณ์โดยตรงเพื่อให้ทราบขอ้มูลท่ีแทจ้ริง และเป็นประโยชน์ต่อการนาขอ้มูลท่ีไดไ้ปวิเคราะห์ 
ขอบเขตของเน้ือหา 

2.2 ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) โดยท าการศึกษารวบรวม คน้ควา้ขอ้มูลจาก
เอกสารต่าง ๆ หนงัสือ วิทยานิพนธ์ คู่มือการปฏิบติังาน วารสาร ส่ิงพิมพต่์าง ๆ และขอ้มูลจาก
อินเตอร์เน็ต ขอ้มูลต่างๆของท่ีเก่ียงขอ้ง กบัการพฒันาและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ท่ีมี
ความสัมพนัธ์เก่ียวขอ้งกบังานวจิยั และสามารถ น าความเขา้ใจเก่ียวกบัทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งดงักล่าวมา
ใชใ้นการวเิคราะห์ผลได ้
 

3. การวเิคราะห์ข้อมูล 
 

ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ากขอ้มูลปฐมภูมิและทุติยภูมิท าให้บทราบถึงปัญหาขอ้มูลต่างๆท่ี
เกิดข้ึนแลว้สามารถน ามาจ าแนกประเภทของปัญหาข้ึนมาท าการแกไ้ขจากนั้นท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพและวิเคราะห์ดว้ย 4 M ในการวิเคราะห์ขอ้มูล
แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 

1. การวิเคราะห์ขอ้มูลก่อนการด าเนินการแกไ้ขปัญหาของการผลิตเพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหางาน และน าแนวทางมาปฏิบติั 

2. วิเคราะห์ขอ้มูลหลังด าเนินการแก้ไขปัญหามาท าการวิเคราะห์ผลลัพธ์ท่ีได้และ
สรุปผล เสนอแนะหาทางแกไ้ขปรับปรุงการผลิต 
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บทที่  4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 

การศึกษาปัญหาและวิ เคราะห์แนวทางการแก้ไขการผลิตอะไหล่เคร่ืองจักร
อุตสาหกรรม กรณีศึกษา บริษทั เค.เอส. บางสะพาน เอ็นจิเนียร่ิง จ  ากดั โดยมีรายละเอียดและ
ขั้นตอนดงัน้ี 

1.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลและระบุปัญหา 
2.  การวเิคราะห์ปัญหาของของเสียในกกระบวนการผลิต 
3.  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
4.  ผลด าเนินงานตามแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงหลงัด าเนินการ 

 

ตอนที ่1 การเกบ็รวบรวมข้อมูลและระบุปัญหา 
 

การด าเนินธุรกิจการผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม ณ ปัจจุบนัเป็นระบบการผลิต
แบบไม่ต่อเน่ือง การผลิตท่ีวตัถุดิบไม่เล่ือนไหลไปตามสายการผลิตจะผลิตเป็นตอนถา้ครบกิจกรรม
การผลิต ก็จะไดช้ิ้นงานหรือผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปข้ึนมา เป็นการผลิตแบบตามค าสั่ง (Make to Order) 
และใชก้ระบวนการผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ในส่วนการผลิตสามรารถสร้างความไดเ้ปรียบ
การแข่งขนัไดด้ว้ยการปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัอยา่งยงัยนื 

จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังานโดยรวมขององคก์ร โดยเร่ิมตน้จากฝ่ายขายรับ
ขอ้มูลความตอ้งการจากลูกคา้หลงัจากนั้นจะส่งต่อไปท่ีฝ่ายออกแบบสินคา้ แลว้น าส่งไปให้ลูกคา้
พิจารณาแบบสินคา้ ถา้ลูกคา้ไม่ตกลงจะส่งไปใหฝ่้ายออกแบบด าเนินการออกแบบสินคา้ใหม่ ลูกคา้
ไม่ตกลงจะส่งกลบัมาเพื่อออกแบบใหม่ แต่ถา้ตกลงจะด าเนินการสั่งสินคา้ และส่งต่อให้ฝ่าย
วางแผน โดยฝ่ายวางแผนจะด าเนินการพิจารณาวา่สามารถผลิตไดห้รือไม่ ถา้ไม่สามารถผลิตได ้จะ
ส่งกลบัไปท่ีลูกคา้เพื่อท าการแกไ้ขรูปแบบสินคา้ แต่ถา้สามารถผลิตไดจ้ะก าหนดเวลาการส่งมอบ
ไปท่ีลูกคา้ ลูกคา้จะพิจารณาระยะเวลาการส่งมอบ ถา้ไม่ตกลงระยะเวลาการส่งมอบจะไปสั่งสินคา้
ใหม่ แต่ถา้ตกลงจะส่งขอ้มูลไปท่ีฝ่ายเพื่อเปิดใบสั่งผลิต หลงัจากนั้นจะส่งมาท่ีฝ่ายวางแผนเพื่อวาง
แผนการผลิต และส่งไปท่ีฝ่ายผลิตเพื่อด าเนินการผลิต เม่ือท าการผลิตเสร็จจะส่งผลิตภณัฑ์ส าเร็จ
จดัเก็บเขา้คลงัสินคา้พร้อมส่งมอบใหก้บัลูกคา้ ขั้นตอนการปฏิบติังานแสดงไดด้งัภาพท่ี 4.1 



 34 

 
    

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 ขั้นตอนการปฏิบติังานโดยรวมขององคก์ร 

ความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

ขอ้มูลสินคา้ 

ออกแบบ 

รับแบบ 

ก าหนดเวลา 

พิจารณา
แบบสินคา้ 

สัง่สินคา้ รับค าสัง่ 

พิจารณาวา่
ผลิตไดห้รือไม่ 

ลูกคา้ ฝ่ายการตลาด ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายวางแผน ฝ่ายผลิต คลงัสินคา้ 

เปิดใบสัง่ซ้ือ วางแผน 
การผลิต 

พิจารณา
ระยะเวลา 

สินคา้ 

สินคา้ ด าเนินการ
ผลิต 

NO 

YES 

YES 

NO 
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จากการเก็บรวบขอ้มูลกระบวนการผลิตของปี พ.ศ. 2560 ไดมี้การเก็บวเิคราะห์ขอ้มูลผูร้วบรวม
ขอ้มูลเก่ียวกบัประวติัการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จากระยะเวลาขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 
2560 พบวา่ปริมาณการสั่งซ้ือของสินคา้และปริมาณของเสียตั้งแต่เดือนมกราคม – กนัยายน 2560 มี
ปริมาณการสั่งซ้ือของแต่ละเดือนมีจ านวนแตกต่างกนั และยงัพบวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียมีค่าสูงกวา่
เป้าหมายท่ีก าหนด โดยบริษทัตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 5%  แต่ในปัจจุบนัอยูท่ี่เฉล่ีย 11.75 %แสดงในตาราง
ท่ี 4.1 
 
ตางรางท่ี 4.1 แสดงปริมาณค าสั่งซ้ือแลเปอร์เซ็นตข์องเสียตั้งแต่เดือนมกราคม – กนัยายน 2560 
 

เดือน จ านวนรายการ
ส่ังซ้ือ(Job) 

จ านวนของเสีย
(Job) 

%ของเสีย มูลค่างาน 

มกราคม 131 3 2.29% 2,775,935 

กุมภาพนัธ์ 127 23 18.11% 4,201,853 

มีนาคม 192 10 5.21% 4,037,571 

เมษายน 151 15 9.93% 4,067,101 

พฤษภาคม 164 13 7.93% 3,669,178 

มิถุนายน 111 41 36.94% 3,687,923 

กรกฎาคม 152 14 9.21% 4,341,194 

สิงหาคม 152 11 7.24% 4,544,598 

กนัยายน 135 12 8.89% 3,511,371 

 
 จากขอ้มูลขา้งตน้จะเห็นวา่การผลิตช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมยงัพบวา่มี
งานท่ีเป็นของเสียท่ีเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีสูงกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 
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ภาพท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิเปอร์เซ็นตข์องเสียและเปอร์เซ็นตเ์ป้าหมาย 
โดยทางบริษทัมีเก็บเก็บขอ้มูลโดยการบนัทึกขอ้มูลของของเสียท่ีเกิดข้ึนโดยใช้การ

บนัทึกขอ้มูลเป็นใบตรวจสอบ (Check sheet) และเอกสาร เพื่อสามารถแยกของเสียท่ีเกิดซ่ึงจากการ
บนัทึกพบวา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดปัญหางาน Scrap  Rework และ Repair ท าให้เกิดผลเสียตามมากบั
บริษทั เกิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน ลดความน่าเช่ือถือของลูกคา้ มีปัญหาการส่งมอบงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
ไม่เป็นไปตามก าหนดของลูกคา้และยงัส่งผลต่อการส่งงานท่ีล่าชา้เม่ือตอ้งมีการแกไ้ขงาน โดยมีใบ
ตรวจสอบ (Check sheet) แสดงให้เห็นในภาพท่ี 4.3 แสดงให้ให้ในตาราง 4.2 ตวัอยา่งแบบบนัทึก
ขอ้มูลของของเสียท่ีเกิดข้ึน  
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DIMENSION :

ข้อมูลงานที่

เกิดปัญหา

รายละเอียดปัญหา

ข้อเสนอแนะการแก้ไข ผลการด าเนินการ

ช่ืองาน :

EQUIPMENT :

BRUSH TYPE :

อนมุตัิโดย : ……………………………………………….. ………………………………………………..

(……...…./……...…./…...…….) (……...…./……...…./…...…….)

แบบแจ้งงานมีปัญหา (TECHNICAL PROBLEM)

บริเวณที่วงกลมสีแดงขนแปรงมีลักษณะแข็ง จงึท า

ให้เกิดรอยขูดที่แผ่นงานของลูกค้า

UACJ (THAILAND) CO.,LTD.

BR-15-01

BR-2919

Messrs. :

SHAFT No. :

DWG.No. :

Ø280O.D×L2300

ปัญหาเกิดในขัน้ตอน :

ผู้ปฎิบัติงาน :

หัวหน้า/ผู้ควบคุม :

BRUSH ROLL CPL

CPL

C-51

DS 520mm

                

               C-51)                    

 
 

ภาพท่ี 4.3 ใบตรวจสอบช้ินงานมีปัญหา (Check sheet) 
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ตารางท่ี 4.2 แสดงตวัอยา่งแบบบนัทึกขอ้มูลของของเสียท่ีเกิดข้ึน
เลขที่
แจ้ง
ปัญหา 

วนัที่ เดือน ช่ืองาน Q'ty  NC ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

1 22/1/2017 ม.ค. Mandrel Coil Transfer Arm CB G08296 
(360231-A REV.C) PR.11505798 

1 DIMENSION พบรูเกลียว M16 และ M20 
เยื้อง center จ านวน 5 รู 

ท าการเช่ือมอุดเจาะรู Repair 

2 28/1/2017 ม.ค. Machine Main Shaft With Key Mat : S45C 
(Dwg.No.MA-0352075.06) PR.63493035 

6 DIMENSION พบผิวช้ินงานต าแหน่ง Ø 30 
ไม่เรียบมีลกัษณะเป็นเส้น 

-ท าการ Machine ต่อให้
สามารถใชง้านได ้

Repair 

3 29/1/2017 ม.ค. Wearing Plate Pos 132 6 SURFACE พบจุดบกพร่องงานหล่อ
กระจายอยูท่ ัว่ช้ินงาน 

-ผลิตใหม่ทดแทน Scrap 

4 1/2/2017 ก.พ. COVER SPROCKET 1 DIMENSION 1.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบ
ก าหนด 248 Act. 220 
2.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบ
ก าหนด 300 Act. 288 

ท าการ Machine ให้ได้
ตามแบบ 

Scrap 

5 1/2/2017 ก.พ. COVER SPROCKET 1 DIMENSION 1.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบ
ก าหนด 248 Act. 220 
2.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบ
ก าหนด 300 Act. 288 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพื่อผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Rework  

6 2/2/2017 ก.พ. SUPPORT ABSORBER 4 DIMENSION 1.ไม่ไดท้  าเกลียว 1/4-19G 
2.หวั Bolt สูงกวา่หน้า
ผิวช้ินงาน 

-ท าเกลียว 
-แกไ้ขรู Bolt 

Rework  

7 2/2/2017 ก.พ. FLANGE POS.16 4 SURFACE 1.ผิวขอบรูดา้นในเป็นครีบคม เจียรแต่ง Rework  
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จากการบนัทึกขอ้มูลขา้งตน้สามารถน ามาจ าแนกขอ้มูลของเสียไดอ้อกเป็น 3 ชนิดคือ งาน 
Reject  Rework และ Repair ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท าให้เกิดความเสียหายในระบบการ
ท างาน โดยสามารถระบุจ านวนงานท่ี Scrap 59 Job เปอร์เซ็นตข์องเสีย 41.5% และมูลค่าของงาน
ทั้งหมดอยูท่ี่ 1,630,300 บาท งาน Rework 45 Job เปอร์เซ็นตข์องเสีย 31.7% และมูลค่าของงาน
ทั้งหมดอยูท่ี่ 10,822,889 บาท และงาน Repair 38 Job เปอร์เซ็นตข์องเสีย 26.8% และมูลค่าของงาน
ทั้งหมดอยูท่ี่ 3,796,769 บาท ดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงจ านวนงาน Scrap Rework และ 
Repair  
 
ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงจ านวนงาน Scrap  Rework และ Repair 
 

รายละเอียด จ านวนของเสีย 
(Job) 

%ของเสีย มูลค่าของเสีย 
(บาท) 

Scrap 59 41.5% 1,630,300 

Rework 45 31.7% 10,822,889 

Repair 38 26.8% 3,796,769 

 
และ พบวา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรคือ งาน 

Scrap Rework และ Repair ตามล าดบั ดงัภาพท่ี 4.4 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4  ปริมาณของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิต 
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 ในการลดปริมาณของเสียใดๆท่ีเกิดข้ึนจะตอ้งรู้สาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสีย จึงจะ
สามารถท าการแกไ้ขปัญหาไดต้รงเป้าหมาย ดงันั้นการรวบรวมขอ้มูลทางดา้นสถิติจึงถูกน ามาใช้
เพื่อพิจารณาวา่เกิดของเสียประเภทใดท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดและท่ีตอ้งไดรั้บการแกไ้ขก่อนเป็น
อนัดบัแรก โดยการใชต้ารางแจงของเสียแผนภูมิพาราโตเป็นเคร่ืองมือแสดงปริมาณของเสียท่ีเกิด
ในแต่ละประเภท ซ่ึงจะช่วยในการวเิคราะห์และตดัสินใจเพื่อท าการเลือกปัญหาท่ีจะน ามาแกปั้ญหา
ไดต้รงตามเป้าหมาย 

 ของเสียท่ีพบในงานท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้(Scrap) เป็นของเสียท่ีเกิดในระหว่าง
เดือน มกราคม-กนัยายน พ.ศ.2560 จากการบนัทึกและแบบตรวจสอบการผลิตพบว่าปริมาณของ
เสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิตในการบนัทึกและการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีพบเป็นของ
เสียท่ีเกิดจากขนาดของช้ินงานไม่เป็นไปตามท่ีก าหนดและไม่ไดม้าตรฐาน สรุปวา่เป็นปัญหางานท่ี
ไม่สามารถแกไ้ขได ้(Scrap)  เกิดจากขนาดของช้ินงาน (Dimension) มีเปอร์เซ็นต์ของเสีย 79.0%  
สามารถแสดงไดด้งัตาราง 4.4 
 
ตารางท่ี  4.4 ประเภทงานท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้(Scrap)  ตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 2560 
 

ประเภทงานReject จ านวนของเสีย ความถ่ีสะสม %ของเสีย %ของเสียสะสม 

DIMENSION 49 49 79.0% 79.0% 

SURFACE 5 54 8.1% 87.1% 

HARDNESS 4 58 6.5% 93.5% 

WELDING 0 58 0.0% 93.5% 

PAINTING 0 58 0.0% 93.5% 

CRACK 4 62 6.5% 100.0% 

 
 เม่ือน าขอ้มูลในตารางท่ี 4.4 มาวิเคราะห์โดยใช้แผนผงัพาเรโตมาจ าแนกประเภท

ของงานท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้(Scrap)  ไดด้งัภาพท่ี 4.5 เป็นดงัน้ี 
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ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิพาราโตแสดงประเภทของงานท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้(Scrap) ตั้งแต่เดือน 
          มกราคม-กนัยายน 2560 

 
ของเสียท่ีพบในการซ่อมแซมแลว้เป็นไปตามขอ้ก าหนด (Rework) เป็นของเสียท่ีเกิด

ในระหว่างเดือน มกราคม-กนัยายน พ.ศ.2560 จากการบนัทึกและแบบตรวจสอบการผลิตพบว่า
ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิตในการบนัทึกและการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ี
พบเป็นของเสียท่ีตรวจพบวา่ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ตอ้งการจึงด าเนินการซ่อมแซมให้มี
ขนาด รูปร่าง ตรงตามมาตรฐานขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงสรุปไดว้า่ประเภทของปัญหาท่ีพบ
สูงสุดคือ ขนาดของช้ินงาน (Dimension) มีเปอร์เซ็นตข์องเสีย 57.4%  สามารถแสดงไดด้งัตาราง  
4.5 
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ตารางท่ี  4.5 ประเภทงานท่ีมีการซ่อมแซมแลว้เป็นไปตามขอ้ก าหนด (Rework) ตั้งแต่เดือน 
       มกราคม-กนัยายน 2560 
 

 
เม่ือน าขอ้มูลในตารางท่ี 4.5 มาวเิคราะห์โดยใชแ้ผนผงัพาเรโตมาจ าแนกประเภทงาน 

ท่ีมีการซ่อมแซมแลว้เป็นไปตามขอ้ก าหนด (Rework)  ไดด้งัภาพท่ี 4.6 เป็นดงัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี  4.6  แผนภูมิพาราโตแสดงประเภทงานท่ีมีการซ่อมแซมแลว้เป็นไปตาม 
ขอ้ก าหนด (Rework) ตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 2560 

ประเภทงาน
Rework 

จ านวนของเสีย ความถี่สะสม %ของเสีย %ของเสียสะสม 

DIMENSION 27 27 57.4% 57.4% 

SURFACE 4 31 8.5% 66.0% 

HARDNESS 4 35 8.5% 74.5% 

WELDING 8 43 17.0% 91.5% 

PAINTING 3 46 6.4% 97.9% 

CRACK 1 47 2.1% 100.0% 
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ของเสียท่ีพบในประเภทงานท่ีมีการซ่อมแซมแลว้ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดแต่สามารถ
ใชง้านได ้(Repair)  เป็นของเสียท่ีเกิดในระหวา่งเดือน มกราคม-กนัยายน พ.ศ.2560 จากการบนัทึก
และแบบตรวจสอบการผลิตพบวา่ช้ินงานมีความผดิพลาดท่ีท าใหช้ิ้นงานไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ี
ลูกคา้ตอ้งการจึงด าเนินการซ่อมแซมให้สามารถใช้งานได ้แต่ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ีตอ้งการ 
และลูกค้ายอมรับงานได้ ซ่ึงสรุปได้ว่าประเภทของปัญหาท่ีพบสูงสุดคือ ขนาดของช้ินงาน 
(Dimension) มีเปอร์เซ็นตข์องเสีย 86.8%  สามารถแสดงไดด้งัตาราง 4.6 
 
ตารางท่ี  4.6 ประเภทงานท่ีมีการซ่อมแซมแลว้ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดแต่สามารถใชง้านได ้ 

       (Repair) ตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 2560 
 
ประเภทงานRepair จ านวนของเสีย ความถ่ีสะสม %ของเสีย %ของเสียสะสม 

DIMENSION 33 33 86.8% 86.8% 

SURFACE 2 35 5.3% 92.1% 

HARDNESS 3 38 7.9% 100.0% 

WELDING 0 38 0.0% 100.0% 

PAINTING 0 38 0.0% 100.0% 

CRACK 0 38 0.0% 100.0% 

 
เม่ือน าขอ้มูลในตารางท่ี 4.6 มาวิเคราะห์โดยใชแ้ผนผงัพาเรโตมาจ าแนกประเภทงานท่ี

มีการซ่อมแซมแลว้ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดแต่สามารถใช้งานได้ (Repair) ไดด้งัภาพท่ี 4.7 เป็น
ดงัน้ี 
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ภาพท่ี  4.7 แผนภูมิพาราโตแสดงประเภทงานท่ีมีการซ่อมแซมแลว้ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดแต่ 
    สามารถใชง้านได ้(Repair) ตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 2560 

 
 จากข้อมูลข้างต้นสามารถน ามาวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมิฮิสโตแกรม 

(Histogram) เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์ โดยท่ีมีค่ากลางหรือค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 16.33 ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 11.54 ขอ้มูลมีทั้งหมด 9 ตวั ซ่ึงสรุปว่าเป็นฮีสโตแกรมแบบแยกเป็นเกาะ (Detached 
Island Type) พบเม่ือกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง/หรือการผลิตไม่ไดผ้ลดงัภาพ 4.8 
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ภาพท่ี 4.8 ฮีสโตแกรมปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 2560 
 

 
 

ภาพท่ี 4.9  สัดส่วนของประเภทของปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต 
 

 จากการเก็บขอ้มูลประเภทของปัญหาแลว้ เม่ือพิจารณาแยกเป็นชนิดของปัญหา
พบวา่ชนิดของปัญหาท่ีพบนอ้ยท่ีสุดเป็นงานท าสี (Painting) จะเกิดปัญหานอ้ยท่ีสุด 2 % และชนิด



 46 

ของปัญหาขนาด (Dimension) พบวา่เกิดปัญหามากท่ีสุดอยูท่ี่ 74 % ของงานทั้งหมดท่ีท าให้เกิดงาน 
Scrap  Rework และ Repair  แสดงไวด้งัภาพท่ี 4.9 

 
ตอนที ่2  การวเิคราะห์ปัญหาของของเสียในกระบวนการผลติ 
  

ในการวิเคราะห์ของปัญหาประเภทงาน Scrap  Rework และ Repair ใชแ้นวทางการ
ตรวจสอบว่าน่าจะเป็นสาเหตุและง่ายต่อการตรวจสอบและส่ิงท่ีคาดว่าเป็นสาเหตุของงาน Scrap  
Rework และ Repair ดว้ยการศึกษาบนัทึกขอ้มูล เพื่อท่ีจะท าการหาสาเหตุดว้ยแผนผงัเหตุและผล 
เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหา แลว้ด าเนินการแกไ้ขและป้องกนัการเกิดของเสียอีก 
  
ตารางท่ี 4.7 ชนิดของปัญหาประเภทงาน Scrap Rework และ Repair ตั้งแต่เดือนมกราคม-กนัยายน 
2560 

ชนิดของปัญหา จ านวนของเสีย ความถ่ีสะสม %ของเสีย %ของเสียสะสม 

DIMENSION 109 109 74.15% 74.15% 

SURFACE 11 120 7.48% 81.63% 

HARDNESS 11 131 7.48% 89.12% 

WELDING 8 139 5.44% 94.56% 

PAINTING 3 142 2.04% 96.60% 

CRACK 5 147 3.40% 100.00% 
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ภาพท่ี  4.10 แผนภูมิพาราโตแสดงประเภทงาน Reject Rework และRepair ตั้งแต่เดือนมกราคม-   
                   กนัยายน 2560 
 

จากการเก็บรวมรวมขอ้มูลสามารถระบุสาเหตุท่ีส่งผลต่อการเกิดปัญหางาน Scrap 
Rework และ Repair โดยการระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์การผลิตเพื่อรวบรวมสาเหตุท่ีส่งผล
กระทบต่อการเกิดปัญหาแลว้พบวา่ปัญหาหลกัเกิดจาก Dimension โดยสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อ
การเกิดปัญหามากท่ีสุดโดยผา่นแผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ซ่ึงโดยทัว่ไป
สาเหตุท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเกิดจาก 4M คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ เน่ืองจาก
การผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมมีการใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตใชค้นการควบคุมเคร่ืองจกัร 
ตรวจเช็คช้ินงาน ความคลาดเคล่ือนตอ้งมีอยูบ่า้ง ส่วนใหญ่จะเกิดจากคน เคร่ืองจกัร/เคร่ืองมือ และ
วธีิการ ซ่ึงสาเหตุหลกัจึงมุ่งเนน้ไปท่ีกระบวนการผลิตต่างๆท่ีคาดวา่มีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหา 
Dimension ดงัภาพท่ี 4.11
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ภาพท่ี 4.11  แผนผงัเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหา Dimension

 
Dimension 

Man Machine/Tool 

Method Material 

สภาพร่างกาย 

ขาดความรู้ 

ขาดทกัษะและ
ประสบการณ์ใน
การใชเ้คร่ืองมือวดั 

ขาดทกัษะในการใช้
เคร่ืองจกัร 

เคร่ืองมือวดัช ารุด 

ขาดการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร/เคร่ืองมือ 

ปากกาจบัยดึช ารุด 

ไม่ปฏิบติัตามขั้นตอน 

ขาดความละเอียด/ความ
รับผดิชอบ 

ก าหนดจุดตรวจสอบ
ไม่ชดัเจน 

วสัดุเกิดการผิดรูปก่อนท า
การปฏิบติังานผดิรูป 
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จากแผนภาพ 4.11 สามารถคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตท่ีเกิดจาก 
4M คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ ไดข้อ้สรุปดงัน้ี 

 
2.1 ปัญหาเกดิจากคน 

ความรู้พื้นฐาน ทกัษะในการท างาน และประสบการณ์เป็นสาเหตุท่ีส าคญัในการ
ผลิต ช่างแต่ละคนมีความช านาญและประสบการณ์ในการท างานท่ีต่างกนั มีความเช่ียวชาญในการ
ใช้เคร่ืองมือท่ีต่างกันท าให้เกิดข้อผิดพลาด บกพร่องในการใช้เคร่ืองจักร เคร่ืองมือวดั ใน
ขณะเดียวกนัสภาพร่างกายของพนกังานแต่ละคนมีผลต่อการท างานเช่นกนั พนกังานไม่มีการเช็ค
งานหนา้เคร่ืองพร้อมกบั QC อาจท าใหเ้กิดงานผดิพลาด 
 

 
 

ภาพท่ี 4.12 แสดงการตรวจวดัช้ินงาน 
 

2.2 ปัญหาเกดิจากเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ 
ปัญหาหลกัๆเกิดจากขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเน่ือง ท าให้ประสิทธิภาพการ

ท างานของเคร่ืองจกัรไม่คงท่ี ปากการจบัช้ินงานมีการช ารุดท าให้เวลาจบัช้ินงานมีการคลาดเคล่ือน
ของงานท่ีให้ค่าท่ีไดเ้กิดการผิดพลาด และเคร่ืองวดัท่ีใชมี้การสึก/ช ารุด ท าให้ค่าท่ีวดัไดไ้ม่เป็นไป
ตามมาตรฐาน 
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ภาพท่ี 4.13 แสดงเคร่ืองจกัรท่ีขาดการบ ารุงรักษาท าใหห้ยดุการท างาน 
 

2.3 ปัญหาทีเ่กดิจากวธีิการ 
ปัญหาท่ีเกิดความผดิพลาดของ Dimension สาเหตุมาจากผูป้ฏิบติังานไม่ปฏิบติัตาม

ขั้นตอนการท างานและไม่มีการก าหนการตรวจสอบท่ีชัดเจน ไม่มีการบันทึกตรวจเช็คของ
ผูป้ฏิบติังานพร้อมกบั QC และขาดความรับผดิของผูท่ี้ปฏิบติังานท าใหง้านท่ีผดิพลาดเกิดข้ึน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.14 แสดงงานท่ีผดิพลาดขนาด Dimension ไม่ได ้

ความกวา้งมี
ขนาดไม่เท่ากนั 
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2.4 ปัญหาทีเ่กดิจากวตัถุดิบ 
คุณภาพวสัดุเป็นอีกสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา Dimension ท่ีไม่เป็นไปตามท่ีลูกคา้

ต้องการ เกิดเป็นช้ินงานท่ีผิดพลาดไม่ได้มาตรฐาน วสัดุมาตรงเกรดท่ีต้องการท าให้ส่งผลกับ
ช้ินงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15 แสดงวสัดุท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน 
 

ตอนที ่3 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงการผลติ 
 

3.1 แนวทางแก้ไขปรับปรุงปัญหาทีเ่กดิจากคน 
ในการก าหนดแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้กบัพนกังาน ซ่ึง

สามารถเขา้ใจถึงประเภทของความผดิพลาดวา่ประกอบดว้ย  
1) ปัจจยัท่ีเกิดจากลกัษณะส่วนบุคคลท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัสภาพการท างาน 
2) ปัจจยัท่ีเกิดจากการออกแบบสภาพการท างาน 
3) การคดัเลือกพนกังาน  
4) การมอบหมายงานท่ีเหมาะสมใหก้บัพนกังาน  
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จะช่วยให้ผูบ้ริหารสามารถลดความผิดพลาดจากปัจจยัประเภทแรกได ้แต่ก็ไม่ได้
ทั้งหมด เพราะถึงอยา่งไร พนกังานก็อาจมีปัญหาทางดา้นอารมณ์ ความไม่สบายใจ ซ่ึงน าไปสู่ความ
ผดิพลาดไดเ้ช่นเดียวกนั  

โดยมีสามารถหาแนวทางในการแกไ้ขแบ่งออกเป็น 
1.การใชห้ลกัวิศวกรรมท่ีเก่ียวกบัปัจจยัมนุษย ์หลกัการวิศวกรรมท่ีเก่ียวกบัปัจจยั

มนุษย ์หรือการยศาสตร์ (Ergonomics) จะมุ่งเน้นในการออกแบบวิธีการท างาน เคร่ืองจกัรและ
สภาพแวดล้อมในการท างานท่ีเหมาะสมกบัความสามารถและขอ้จ ากดัของคนท างาน รวมถึงมี
ความสามารถในการดูแลรักษาเคร่ืองมือได้ดี  ระบบใหม่ท่ีออกแบบข้ึนจะต้องสะดวกต่อการ
บ ารุงรักษาทั้งเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรเช่น การมีขอ้มูลเก่ียวกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรอย่างเพียงพอ
และชดัเจนการก าหนดรายละเอียดในการตรวจสอบในแต่ละ จากนั้นท าการสัมภาษณ์พนกังาน เพื่อ
มาวเิคราะห์วา่รูปแบบในการท างานท่ีก าหนดข้ึน มีผลต่อการท างานหรือไม่ รวมถึงหาแนวทางใหม่ 
ส าหรับการออกแบบใหม่ 
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K.S.BANGSAPHAN ENGINEERING CO.,LTD

Tel : 0-3269-7261 , Fax : 0-3269-7483
E-Mail : kasem1999@hotmail.com

ข้อควรระวังในการปฏบัิติงาน

1 ตอ้งท าความสะอาดและลบคมช้ินงานก่อนใชเ้คร่ืองมือวดัทกุคร้ัง

2 ตรวจสอบความสมบรูณ์ของปากเวอร์เนียร์ก่อนวดั    

3 อยา่วดัช้ินงานขณะท่ีช้ินงานก าลงัหมนุอยู่

4 อยา่วดัช้ินงานขณะท่ีช้ินงานยงัร้อนอยู ่

5 อยา่เล่ือนหรือลากปากวดัไป-มา บนช้ินงาน จะท าให้ปากเวอร์เนียร์ลึกได้

6 อยา่ใชป้ากวดันอกหรือปากวดัในขีดขนาดงาน เวลาร่างแบบ หรือขณะวดังาน 

7 วางเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไวบ้นผา้หรือแผ่นไม้

8 อยา่เก็บเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ในท่ีร้อนจดัหรือเยน็จดัเกินไป

9 ถา้ปากวดันอกหรือปากวดัในเยน็ ให้ขดัดว้ยหินน ้ามนัดา้นละเอียด

10 ท าความสะอาดและทาน ้ามนักนัสนิมทกุคร้ัง ภายหลงัการใชง้าน

11 แยกเก็บเวอร์เนียร์ไวต่้างหาก ห้ามวางปนกบัเคร่ืองมือมีคม 

12 ไมค่วรน าเวอร์เนียร์ใส่กระเป๋าหลงัของกางเกง อาจท าให้คองอได ้

13 ใชว้ดังานท่ีผ่านการข้ึนรูปแลว้ไมค่วรใชว้ดัผิวงานดิบ
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เวอร์เนยีร์คาลิปเปอร์ (Vernier Calipers)

 
 

ภาพท่ี 4.16 แสดงขอ้มูลเก่ียวกบัเคร่ืองมือ 
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K.S.BANGSAPHAN ENGINEERING CO.,LTD

Tel : 0-3269-7261 , Fax : 0-3269-7483
E-Mail : kasem1999@hotmail.com

ข้อควรระวังในการปฏบัิติงาน

1 งานท่ีใชไ้มโครมิเตอร์วดัขนาดงานควรมีผิวเรียบ

2 ขณะท าการวดังานไมค่วรเล่ือนไมโครมิเตอร์ไป-มา เพราะจะท าให้แกนวดัลึก

3

4  ห้ามวดังานในขณะท่ีก าลงัหมนุหรือเคล่ือนท่ี

5 ควรตรวจสอบความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร์ก่อนใชง้าน  

6 ไมโครมิเตอร์เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความเท่ียงตรงสูง ไมค่วรท าให้ตกลงพ้ืน

7 ควรวางไมโครมิเตอร์บนผา้นุ่ม และแยกออกจากเค่ืองมือมีคม

8 การตรวจซ่อมไมโครมิเตอร์ควรศึกษารายละเอียดจากคู่มือให้ชดัเจนก่อน 

9

ไมโครมเิตอร์คาร์ลิปเปอร์ (Micrometer caliper) 

ใชไ้มโครมิเตอร์วดัและอ่านค่าช้ินงานทนัที ไม่ควรยกไมโครมิเตอร์ออกจากช้ินงานเพ่ืออ่านค่าเพราะจะท า
ให้ค่าท่ีไดจ้ากการวดัผิดพลาด
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ภายหลงัการใชง้านแลว้ควรท าความสะอาดชะโลมน ้ามนั หรือถา้เก็บไวเ้ป็นเวลานานควรใชว้าสลินทาแกน
วดัทั้งสองดา้น

 
 

ภาพท่ี 4.17 แสดงขอ้มูลเก่ียวกบัเคร่ืองมือ 
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2.การจดัใหมี้การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะในการท างาน การฝึกอบรม จะช่วยใน
การเพิ่มทกัษะในกบัพนกังาน รวมถึงช่วยในการลดความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนจากการท างานของ
พนกังาน การฝึกอบรม มีทั้งท่ีจดัในหอ้งอบรมและการอบรม ณ จุดปฏิบติังานซ่ึงจะช่วยให้พนกังาน
เกิดความคุน้เคยกบัสภาพการท างานท่ีจะตอ้งเก่ียวขอ้งตลอดเวลา นอกจากนั้นการจดัฝึกอบรมซ ้ า 
เพื่อเป็นการทบทวนใหพ้นกังานอยา่งสม ่าเสมอ จะช่วยไดอ้ยา่งมากในการลดความผิดพลาดในการ
ท างานของพนกังาน รวมถึงเป็นรักษาความสามารถในการท างานใหก้บัพนกังาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.18 การอบรมการใชเ้คร่ืองมือวดั 
 

3.การสร้างระบบการตรวจจบัและแกไ้ขความผิดพลาด ความผิดพลาดท่ีเกิดจาก
คน สามารถท่ีจะป้องกันได้โดยการใช้การควบคุมการปฏิบติังานอย่างชัดเจน จะวางระบบการ
ท างานเป็นคู่ (Buddy System) ผูท่ี้มีความรู้ความสามารถหรือผูท่ี้ไดรั้บการยอมรับในการช่วยกนั
ควบคุม ดูแลความผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนในการปฏิบติังานและท าหนา้ท่ีให้ค  าปรึกษาและแนะน า
ช่วยเหลือรุ่นนอ้งหรือผูท่ี้อยูใ่นระดบัต ่ากวา่ เพื่อให้พนกังานรุ่นนอ้งมีศกัยภาพท่ีสูงข้ึน ทั้งเร่ืองงาน
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัหนา้ท่ีหรือไม่เก่ียวกบัหนา้ท่ีโดยตรงก็ได ้เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการท างาน 

นอกจากนั้นอีกแนวทางท่ีใช้ในการป้องกนัความผิดพลาด คือการสร้างระบบการ
ทวนสอบการท างานดว้ยตนเอง (Self-checking) โดยจะเป็นการทบทวนความถูกตอ้งของส่ิงต่างๆ
ก่อนท่ีจะลงมือท างาน  
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K.S.BANGSAPHAN ENGINEERING CO.,LTD

Tel : 0-3269-7261 , Fax : 0-3269-7483
E-Mail : kasem1999@hotmail.com

เคร่ืองจักร :

วนัที่ :

ล าดบั ผู้สอนงาน ผู้ปฏบัิตงิาน
ผู้ปฏบัิตงิาน

ทวนสอบการ

ท างานด้วย

หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

สรุปผล : ผ่าน ไม่ผ่าน

ปรับปรุง

ผู้ประเมิณ :

วนัที่:

ช่ือผู้สอนงาน :

ช่ือผู้ปฏบัิตงิาน :

หลกัการท างานของเคร่ืองกดัและเคร่ืองกลึง

เคร่ืองมือตดัในเคร่ืองกดัและเคร่ืองกลึง

การควบคุมเคร่ืองกดัและเคร่ืองกลึง

การบ ารุงรักษาเคร่ืองกดัและเคร่ืองกลึง

รายละเอียด

ความสามารถในการปรับตวัให้เขา้กบัสงัคม และ
การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น การมีคุณธรรม จริยธรรม 
จรรยาบรรณในอาชีพ

ความปลอดภยัในการท างาน

การอ่านแบบ

การใชเ้คร่ืองมือวดั

การใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์

วสัดุและคุณสมบติัของโลหะในการท างาน
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การปฏิบัติงานเป็นคู่

 
 

ภาพท่ี 4.19 แสดงเอกสารการปฏิบติังานแบบเป็นคู่ 
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4. การตอบสนองต่อความตอ้งการทางดา้นสังคม และจิตวิทยาของพนกังาน การ
สร้างแรงจูงใจจะเกิดประสิทธิผลอยา่งมาก เม่ือผูบ้ริหารไดเ้ขา้ใจถึงปัจจยัพื้นฐานของประสิทธิภาพ
ในการท างานของพนกังาน รวมถึงการจดัใหมี้การฝึกอบรม เพื่อให้พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจใน
งานท่ีตอ้งรับผดิชอบแนวทางในการสร้างแรงจูงใจในการท างาน ไดแ้ก่ 

4.1 การเนน้ย  ้าถึงความส าเร็จ มีการแสดงความยนิดี ช่ืนชมและยกยอ่งพนกังานใน
ความส าเร็จท่ีเกิดข้ึนจากการท างานของพนกังาน 

4.2 การให้เขา้ถึงขอ้มูลข่าวสาร เพื่อให้พนกังานไดเ้ขา้ใจถึงส่ิงท่ีเกิดข้ึนรวมถึงน า
ขอ้มูลข่าวสารต่างๆ มาใชใ้นการพฒันาการท างานของพนกังานเอง 

4.3 การมอบหมายงานท่ีทา้ทาย เพื่อให้พนกังานเกิดการกระตุน้ความรู้สึกในการ
ท างาน ใหเ้กิดความอยากท่ีจะลงมือท างานใหม่ๆท่ีทา้ทายความสามารถ 

4.4 การขยายขอบข่ายความรับผดิชอบ เป็นการเปิดโอกาสให้พนกังานสามารถใช้
ศกัยภาพในการท างานไดอ้ยา่งเตม็ท่ี รวมถึงใหพ้นกังานเกิดความภูมิใจในงานท่ีรับผดิชอบ 

4.5 การเปิดโอกาสให้แสดงออก ในการลงมือท าและตดัสินใจในงานท่ีตวัเอง
รับผดิชอบ โดยท่ีไม่ตอ้งรอค าสั่งตลอดเวลา เพื่อใหพ้นกังานมีความมัน่ใจและมุ่งมัน่ในการท างาน 

4.6 การให้มีส่วนร่วมในการวางแผน การแกปั้ญหา และการตั้งเป้าหมาย เป็นการ
ให้พนกังานเกิดความรู้สึกมีส่วนร่วมต่อการก าหนดทิศทางขององคก์ร รวมถึงเขา้ร่วมในการแกไ้ข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อสร้างความตระหนกัในการปฏิบติังาน 

3.2        ก         ุ          ก  จ ก   ื อ จ ก /   ื อ  ือ 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงเคร่ืองจกัร/เคร่ืองมือสามารถหาสาเหตุหลักๆท่ีเกิด
ข้ึนกบัปัญหาไดโ้ดยสามารถน ามาวเิคราะห์แบ่งออกเป็น 
1) มีการตรวจสอบเคร่ืองจกัร/เคร่ืองมือก่อนและหลงัปฏิบติังานงานทุกคร้ังเพื่อ 

ไม่ใหเ้กิดขอ้ผิดพลาดในการใชง้าน 
2) จดัตาราง/ประเมิณการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร  
3) ท าความสะอาดเคร่ืองจกัรทุกวนัก่อนเลิกงาน 15 นาที  
4) มีการส่งเคร่ืองวดัไปสอบเทียบเคร่ืองมือวดั (Calibration)  
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ภาพท่ี 4.20 เคร่ืองมือวดัท่ีท าการสอบเทียบเคร่ืองมือวดั (Calibration) 
 

3.3        ก         ุ          ก  จ ก  ธ ก   
การจดัท าคู่มือและวิธีการท างานท่ีชัดเจน ถูกตอ้ง ความผิดพลาดหลายๆ อย่างท่ี

เกิดข้ึน สามารถป้องกนัไดถ้า้วิธีการท างาน หรือคู่มือการท างาน ไดรั้บการจดัท าข้ึนอย่างถูกตอ้ง 
ครบถว้นและชดัเจน นอกจากนั้นยงัช่วยภาระในการท่ีพนกังานตอ้งคอยจ าเน้ือหาในการท างาน ซ่ึง
อาจเกิดการหลงลืมและส่งผลกระทบต่อการท างานได ้การเขียนเอกสารการปฏิบติัการ จะตอ้งระบุ
เน้ือหาขั้นตอนการท างานอยา่งชดัเจนทีละขั้นตามล าดบั  

แนวทางท่ีใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของการก าหนดวธีิการท างาน ประกอบดว้ย 
1) การคดัเลือกรูปแบบของวธีิการท างานท่ีสามารถน าไปใชง้านได้และง่ายต่อการ

ส่ือสารใหพ้นกังานเขา้ใจ 
2) ตอ้งแน่ใจว่าวิธีการท่ีก าหนดมีความถูกตอ้งและครบถว้นสมบูรณ์ เพราะหาก

พนักงานพบว่าเน้ือหาในวิธีการท่ีก าหนดมีความผิดพลาด หรือขดัแยง้กนั จะเกิดปัญหาความไม่
เช่ือถือในวธีิการท างานอ่ืนๆตามมาและเกิดการไม่ปฏิบติัตาม ดงันั้นจะตอ้งก าหนดให้มีการทบทวน
ความถูกตอ้งของวธีิการท างานท่ีก าหนดอยา่งสม ่าเสมอดว้ย 

3) การก าหนดความเหมาะสมของเน้ือหาในแต่ละระดบัการใช้งานของเอกสาร 
เพราะรายละเอียดท่ีนอ้ยเกินไปอาจท าให้เกิดความผิดพลาดในการท างาน แต่ถา้ละเอียดมากเกินไป
อาจส่งผลต่อความมัน่ใจในการท างานของพนกังานท่ีมีประสบการณ์ นอกจากนั้นในเน้ือหายงัตอ้ง
ระบุส่ิงท่ีตอ้งระวงัหรือเฝ้าดูแลเป็นพิเศษในระหวา่งการท างาน 

4) ใช้ภาษาท่ีเขา้ใจง่าย ไม่ซับซ้อนส าหรับพนกังาน เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดความ
ผดิพลาดจากความไม่เขา้ใจ 
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5) มีการระบุการตรวจเช็คและบนัทึกขอ้มูล (Check Sheet) ช่างรวมกบั QC จาก
หนา้งานพร้อมกนั 
 

1 ) Incoming materila and dimension check raw material
2 ) Cutting plan and cutting material (Item 1.1-1.5 and Item 2.1-2.5) 

follow Drawing no. MM-M-0009-01A 
3 ) After cutting material follow drawing shall be dimension inspection check
4 ) Machine clamfer angle 42.5° part Item 1.1 , 1.4 follow Drawing no. MM-M-0009-01A and dimension inspection check
5 ) Machine clamfer angle 45° part item 2.1 , 2.4 follow drawing no. MM-M-0009-01A and dimension inspection check
6 ) Fit up part number 1.1 to 1.5 follow drawing no. MM-M-0009-01A and part no. 2.1 to 2.5 

follow drawing no. MM-M-0009-01A
7 ) QA/QC fit up dimension inspection check follow drawing 
8 ) Afer QA/QC dimension inspection comfirm and welding processe 
9 ) After welding shall be finising and QA/QC check welding symbol follow drawing

10 ) After finising welding and check shall be NDT by PT 100% test welding
11 ) After fabrication and inspection completed shall be machining by Planer Machine of part no. 1.4 & 2.4 follow drawing 
12 ) After machine QA/QC inspection dimension check follow drawing
13 ) After QA/QC confirm inspection dimension shall be drilling hole part no. 1.4 & 2.4 follow drawing by Planer Machine 
14 ) After drilling hole QA/QC inspection dimension check follow drawing
15 ) After fabbrication, machine and drilling completed shall be sand blate and preparation surface painting
16 ) Primer coating : Red Oxide DFT 50 µm and Top coating DFT 50 µm  total 100 µm 
17 ) QA/QC DFT inspection check
18 ) Final dimension inspection check and report
19 ) Packing for delivery

NAME OF WELDER
1. MR.PHAISIT  PAKSA
2. MR.BUNSUAN  CHANSUK
  (Welder Certificate as file attached )

Prepare by : Approve by :

DATE : ……../……...../…….... DATE : ……../……...../……....

SCOPE OF WORK Sheet 1 of 1

PRODUCTION PROCESS OF PAN APRON FOR CRUSHER 1-4

 
 

ภาพท่ี 4.21 เอกสารแสดงวธีิการท างาน 
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บริษทั เค.เอส.บางสะพาน เอน็จิเนียร่ิง จ ากดั 
   

  
  เลขท่ี 19 หมู่ 5 ต.ร่อนทอง อ.บางสะพาน จ.ประจวบคีรีขนัธ์ 77230 

 
  

  โทรศพัท ์ : 0-3269-7261   โทรสาร  : 0-3269-7483 
   

  

  
อีเมล ์: 
kasem1999@hotmail.com      

  

แบบฟอร์มใบสั่งงาน (Job Work Request Sheet) 

รหสังาน : 60KS R-0402 ช่ืองาน :  Repair segment SKM#1 (NO.2) 

ใบเสนอราคา : KS1891-09-2017 วนัท่ีส่งงาน :  30 ตุลาคม 2560 

ใบสัง่ซ้ือเลขท่ี :  - ลูกคา้-บริษทั :  คุณกฤษ ผิวเกล้ียง WCE 

รายละเอียดและขั้นตอนการปฏิบติังาน 

  
 

JOB CODE : 6020SM001050OSM 
      

  

  1. Repair segment pay-off SKM#1 Comp.set 
 

จ านวน   1 PCS 
 

  

  
 

(Modify Tongue & Liner) No.2 
       

  

  
 

Drawing No. :74457/A  
        

  

  
 

SCOPE OF WORK 
        

  

  
 

 - Modify ต าแหน่งยดึ Tongue เป็นร่องหางเหยีย่ว 
    

  

  
 

 - บ่ง Bolt ท่ีหกัคา + เช่ือมซ่อม +  M/C + ตา๊ปเกลียวต าแหน่งยดึ Tongue 
 

  

  
 

 - เช่ือมซ่อม LD52 + MACHINE ต าแหน่งใส่ Wedge ขนาด 151(+0.105,+0.085 mm.)   

  
 

 - เช่ือมซ่อม LD52 + MACHINE ต าแหน่งผวิ Taper ขนาด 93.4 mm. 
  

  

  
 

 - ซ่อมรูเกลียวอดัจารบีท่ีเสีย + MACHINE เจาะรู + ตา๊ปเกลียวใหม ่
  

  

            

  
        

ผูส้ั่งท างาน 
 

  

  
     

          วนัท่ี   

 
ภาพท่ี 4.22 เอกสารการปฏิบติังาน
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ใบส่ังงานเลขที่   วนัที่ส่งงาน

    ช่ืองาน จ านวน 3 ช้ินงาน ช่ือลูกค้า

ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ ขนาดทีว่ดั ลงช่ือ
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ภาพท่ี 4.23 เอกสารการบนัทึกขอ้มูลช่างร่วมกบั QC หนา้งาน
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3.4 แนวทางแก้ไขปรับปรุงปัญหาทีเ่กดิจากวสัดุ 
มีการตรวจเช็ควสัดุทุกคร้ังก่อนบท่ีผูป้ฏิบติังานจะเร่ิมปฏิบติังาน มีการขอใบรับรอง

วสัดุ (Inspection Certificate) ทุกคร้ังในการสั่งซ้ือวสัดุ เพื่อยนืยนัมาตรฐานของวสัดุใหเ้ป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีเราตอ้งการ 

 
 

ภาพท่ี 4.24 ตวัอยา่งใบรับรองวสัดุ (Inspection Certificate) 
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ตอนที ่4 ผลด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุงหลงัด าเนินการ 
 

จากแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงท่ีไดด้ าเนินการทั้งหมดในกระบวนการผลิตแลว้ ไดน้ า
ขอ้มูลท่ีท าการบนัทึกไวใ้นช่วงเดือนตุลาคม-ธนัวาคม 2560 มาท าการเปรียบเทียบกบัขอ้มูลในเดือน 
มกราคม – กนัยายน 2560 พบว่าจากตารางท่ี 4.8 แสดงการเปรียบเทียบค าสั่งซ้ือ จ  านวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนและเปอร์เซ็นต์ของเสียของช่วงเดือน มกราคม – กนัยายน 2560 เปรียบเทียบกบัช่วงเดือน
ตุลาคม-ธนัวาคม 2560 จะเห็นไดว้า่จ  านวนของเสียลดนอ้ยลง คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์2.08% จากเดิมอยู่
ท่ี 11.75% และจากตารางยงัสังเกตไดว้า่ในเดือนมิถุนายนมีปริมาณของเสียเยอะท่ีสุดเน่ืองจากเป็น
การท างานท่ีต่อเน่ืองมาจากช่วงเดือนมกราคมถึงพฤษภาคมและจ านวนปริมาณงานท่ีเยอะท าให้
พนกังานอ่อนลา้จากการท างาน 
 
ตางรางท่ี 4.8 แสดงการเปรียบเทียบปริมาณค าสั่งซ้ือและเปอร์เซ็นตข์องเสียตั้งแต่เดือนมกราคม –  
 ธนัวาคม 2560 
 

เดือน จ านวนรายการสั่งซ้ือ
(Job) 

จ านวนของเสีย 
(Job) 

%ของเสีย 

มกราคม 131 3 2.29% 

กุมภาพนัธ์ 127 23 18.11% 

มีนาคม 192 10 5.21% 

เมษายน 151 15 9.93% 

พฤษภาคม 164 13 7.93% 

มิถุนายน 111 41 36.94% 

กรกฎาคม 152 14 9.21% 
สิงหาคม 152 11 7.24% 

กนัยายน 135 12 8.89% 

ตุลาคม 168 3 1.79% 

พฤศจิกายน 183 5 2.73% 
ธนัวาคม 175 3 1.71% 
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จากตารางท่ี 4.9 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนงาน Scrap Rework และ Repair ระหวา่ง
เดือนมกราคม – กนัยายน และเดือนตุลาคม-ธนัวาคม 2560 แสดงให้เห็นวา่งาน  Scrap มีเปอร์เซ็นต์
ของเสียลดลงจาก 4.49% เป็น 0.16% โดยเฉล่ียลดลงได ้3.56% Rework มีเปอร์เซ็นตข์องเสียลดลง
จาก 3.42% เป็น 0.27% โดยเฉล่ียลดลงได ้7.89%  Repair มีเปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงจาก 2.89% เป็น 
0.16% โดยเฉล่ียลดลงได ้5.54% 

 
ตารางท่ี 4.9 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนงาน Scrap Rework และ Repair ระหวา่งเดือนมกราคม –  
  กนัยายน และเดือนตุลาคม-ธนัวาคม 2560 
 

เดือน 
 

รายละเอียด 

มกราคม – กนัยายน  ตุลาคม-ธนัวาคม 

จ านวนของเสีย 
(Job) 

%ของเสีย จ านวนของเสีย 
(Job) 

%ของเสีย 

Scrap 59 4.49% 3 0.16% 

Rework 45 3.42% 5 0.27% 

Repair 38 2.89% 3 0.16% 

 
 จากตารางท่ี 4.9 แสดงการเปรียบเทียบชนิดของปัญหา ระหวา่งเดือนมกราคม – กนัยายน 
และเดือนตุลาคม-ธนัวาคม 2560 จะเห็นไดว้า่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากปัญหางานไม่เป็นไปตาขอ้ก าหนด 
(Dimension) มีจ  านวนของเสียเยอะท่ีสุด และได้ท าการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจ านวนของเสียได้ลด
จ านวนลงจาก 74.15% เป็น 63.64% และชนิดของปัญหาท่ีเกิดข้ึนยงัคงพบปัญหางานท่ีไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด (Dimension) และปัญหางานเช่ือม (Welding) 
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ตางรางท่ี 4.10 แสดงการเปรียบเทียบชนิดของปัญหา ระหวา่งเดือนมกราคม – กนัยายน และเดือน 
    ตุลาคม-ธนัวาคม 2560 

 
 

 
 

ภาพท่ี 4.25 แผนภูมิแท่งสรุปจ านวนสัดส่วนของการเกิดปัญหาเดือนมกราคม-ธนัวาคม 2560 
 

จากภาพท่ี 4.25 จะเห็นไดว้า่ก่อนการปรับปรุงช่วงเดือนมกราคม-กนัยายน 2560 มี
จุดพิกดัท่ีตกอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุมบน(UCL) และขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) เป็นจุดอยูน่อก
ควบคุม (Out of Control) คือสัดส่วนของการเกิดปัญหาท่ีไม่สามารถควบคุม และหลงัจากการ

เดือน 
ชนิดของปัญหา 

มกราคม – กนัยายน  ตุลาคม-ธนัวาคม 

จ านวนของเสีย %ของเสีย จ านวนของเสีย %ของเสีย 

DIMENSION 109 74.15% 7 63.64% 

SURFACE 11 7.48% - - 

HARDNESS 11 7.48% - - 

WELDING 8 5.44% 4 36.36% 

PAINTING 3 2.04% - - 

CRACK 5 3.40% - - 

ก่อนการปรับปรุง 

หลงัการปรับปรุง 
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ปรับปรุงช่วงเดือนตุลาคม-ธนัวาคม 2560 ไม่มีจุดพิกดัท่ีตกอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุมบน(UCL) และ
ขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) คือสัดส่วนของการเกิดปัญหาท่ีสามารถควบคุมได ้จากภาพจะเห็นได้
ชดัวา่มีสัดส่วนของของเสียลดลงอยา่งชดัเจน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.26 แผนภูมิแท่งสรุปเปอร์เซ็นตข์องปัญหาท่ีเกิดข้ึนเดือนมกราคม-ธนัวาคม 2560 
 

จากภาพท่ี 4.26 เกิดปัญหาจากขนาด (Dimension) มีจ  านวนลดนอ้ยลงอย่างเห็นไดช้ดั 
จากการเปรียบเทียบการเกิดปัญหาช่วงเดือนมกราคม –กันยายน 2560 และช่วงเดือนตุลาคม-
ธนัวาคม2560 โดยคิดเฉล่ียเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิม 10.29% ลดลงเป็น 2.46% ลดลงไดถึ้ง 7.83%  
และยงัด าเนินไปตามนโยบายของบริษทัท่ีตั้งเป้าหมายไวข้องเสียไม่เกิน 5% ของงานทั้งหมด 

จากผลท่ีไดจ้  านวนช้ินงานท่ีมีปัญหาส่วนใหญ่ไดจ้ากการตรวจสอบโดยใช้ใบรายงาน
การผลิตท่ีแสดงให้เห็นว่า การควบคุมการผลิตสามรารถควบคุมได้และเป็นช้ินงานท่ีผ่านการ
ตรวจสอบโดย Production และ QC กราฟท่ีใช้กราฟเพื่อแสดงขอ้มูลให้เห็นไดอ้ย่างชดัเจนมาก
ยิง่ข้ึนและสะดวกต่อการควบคุมการผลิต 
 
 
  
 

หลงัการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง 



 
 

 
 

บทที่  5 
สรุปการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 

การวิจยัการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการแก้ไขการผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัร
อุตสาหกรรม กรณีศึกษา บริษทั เค.เอส. บางสะพาน เอ็นจิเนียร่ิง จ  ากดั เป็นการศึกษาเพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยมีว ัตถุประสงค์หาสาเหตุปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตต่างๆและวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขให้กับกระบวนการผลิต ได้สรุป
ผลการวจิยัดงัน้ี 
  

1. สรุปการวจิัย 
 

การด าเนินการวิจยัคร้ังน้ีไดรั้บความอนุเคราะห์จากบริษทั เค.เอส.บางสะพานเอ็นจิ
เนียร่ิงจ ากดั ท่ีให้ท าการศึกษาสกระบวนการผลิตช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรบอุตสาหกรรม พร้อม
ทั้งการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิต จากการศึกษาสภาพปัญหาการเกิดงาน Scrap Rework 
และ Repair ของช้ินงาน โดยมีการระดมความคิดเพื่อคน้หาสาเหตุปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิด
ปัญหาแลว้พบวา่ปัญหาหลกัเกิดจาก ช้ินงานไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด (Dimension)  ความผิดพลาด
จากขนาดของช้ินงานไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาไดใ้ช้ผงัเหตุ
และผล พบวา่ปัญหาของช้ินงานไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด (Dimension) โดยสาเหตุท่ีส าคญัเกิดจาก
ปัญหาจากคนท่ีขาดความรู้ ทกัษะในการด าเนินงาน และประสบการณ์การท างาน สภาพร่างกายท่ี
ไม่พอ้มกบัการท างาน และความละเอียดรอบคอบ รวมทั้งพบว่าผูป้ฏิบติังานไม่ปฏิบติังานตาม
ขั้นตอนท่ีก าหนด ไม่มีการตรวจสอบขนาดของช้ินงาน ไม่มีการก าหนดความถ่ีในการตรวจสอบ
ช้ินงาน รองลงมาคือปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร/เคร่ืองมือ ขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร การช ารุด
ของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือวดั ปัญหาท่ีพบนอ้ยท่ีสุดเป็นปัญหาท่ีเกิดจากวสัดุ ซ่ึงจะพบวา่นอ้ยมากท่ี
จะพบวา่วสัดุไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดไว ้จากสาเหตุท่ีกล่าวมาเม่ือด าเนินการแกไ้ขแลว้ท าการ
เปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงัการปรับปรุงพบวา่ค่าเฉล่ียเป็นเปอร์เซ็นตจ์ากเดิม 10.29% ของเสีย 
ลดลงเป็น 2.46% ของเสีย ซ่ึงลดลงจากเดิมร้อยละ 76.09 
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จากสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการผลิตต่างๆเพื่อหาสาเหตุของปัญหาสามรา

รถน ามาวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางในการแกไ้ขโดยเปรียบเทียบขอ้มูลมูลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 
 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

1.ไม่มีการจดัการอบรมพนกังานเพื่อ 
เสริมทกัษะในการท างาน 

1.มีการจดัการอบรมพนกังานทุกๆ 
 3เดือน เพื่อ 

2.ไม่มีการทดสอบฝีมือ ทกัษะการ 
ท างานของผูป้ฏิบติังาน 

2.จดัการทดสอบฝีมือ ทกัษะการท างาน 
ผูป้ฏิบติังานทุกๆ 3 เดือน 

3.ไม่มีการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรอยา่งเป็น 
ระบบตามระยะเวลา และไมมี่การส่งเคร่ืองมือวดั
ไปสอบเทียบ 

3.ท าการจดัตารางการซ่อมบ ารุงเคร่ือง 
จกัรทุกๆ 3 เดือน 

4.ไม่มีการการออกใบสั่งงาน ระบุขั้นตอน 
การท างานไม่ชดัเจน ไม่มีการระบุความถ่ีในการ
ตรวจเช็คท่ีชดัเจน 

4.มีการออกใบสั่งงานอยา่งละเอียดเป็น 
ขั้นตอน และมีใบตรวจสอบใหก้บัผูป้ฏิบติังาน
เพื่อตรวจสอบทุกขั้นตอน 

5.ไม่มีการตรวจเช็ควสัดุก่อนการน าเขา้ 
กระบวนการผลิต 

5.มีการขอใบรับรองวสัดุ และตรวจเช็ค 
วสัดุก่อนท างานทุกคร้ัง 

 

2. อภิปรายผล 
 

 กระบวนการผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมมีระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง การ
ผลิตท่ีวตัถุดิบไม่เล่ือนไหลไปตามสายการผลิตจะผลิตเป็นตอนถ้าครบกิจกรรมการผลิต ก็จะได้
ช้ินงานหรือผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปข้ึนมา เป็นการผลิตแบบตามค าสั่ง (Make to Order) และใช้
กระบวนการผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ซ่ึงท าให้เกิดปัญหาต่างๆในกระบวนการผลิตท าให้
เกิดผลกระทบต่อบริษทั ซ่ึงปัญหาท่ีพบเกิดจากการท่ีขนาด (Dimension) ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้โดยการหาสาเหตุของปัญหาและท าการวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิทรงกลม แผนภูมิแท่ง และ
แผนผงัเหตุและผล ช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและแก้ไขปัญหาและใช้หลกัการการ



 69 

ควบคุมคุณภาพซ่ึงเป็นเทคนิคการเพิ่มผลผลิตในแนวทางป้องกนัการเกิดข้ึนของของเสียผลลพัธ์ท่ี
ไดเ้ป็นไปตามวตัถุประสงค์ โดยสามารถแก้ไขปัญหาของกระบวนการผลิต คิดเป็นงาน Scrap มี
เปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงจาก 4.49% เป็น 0.16% โดยเฉล่ียลดลงได ้3.56% Rework มีเปอร์เซ็นตข์อง
เสียลดลงจาก 3.42% เป็น 0.27% โดยเฉล่ียลดลงได ้7.89%  Repair มีเปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงจาก 
2.89% เป็น 0.16% โดยเฉล่ียลดลงได ้5.54% 
 การด าเนินการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการแกไ้ขการผลิตอะไหล่เคร่ืองจกัร
อุตสาหกรรม ก่อนการปรับปรุงและหลงัปรับปรุงจะเห็นไดว้า่การลดของเสียในกระบวนการผลิต 
โดยการใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ QC Tool ในการวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงและสามารถ
ควบคุมกระบวนการผลิตและตน้ทุนการผลิตใหอ้ยูใ่นขอ้ก าหนด 
 

3. ข้อเสนอแนะ 
 

จากการด าเนินการวิจยั “การศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการแก้ไขการผลิต
อะไหล่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม กรณีศึกษา บริษทั เค.เอส. บางสะพานเอ็นจิเนียร่ิง จ  ากดั” ภายหลงั
การด าเนินการสามารถหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้ แต่ผู ้ศึกษามี
ขอ้เสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองดงัน้ี 

 ในการศึกษาคร้ังน้ียงัมีปัญหาอ่ืนๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอีกมากท่ียงัไม่ได้
ท  าการศึกษา ดงันั้นในการแกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิตสามารถน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพมา
ประยกุตใ์ชเ้พื่อใชเ้ป็นแนวทางในการแกปั้ญหาต่อไป 
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ตารางท่ี ก-1 ใบบนัทึกรายงานท่ีไม่สอดคลอ้งตามขอ้ก าหนด (NON CONFORMANCE REPORT) 
 

  

ใบรายงานช้ินงานทีไ่ม่สอดคล้อง 

 (NON CONFORMANCE REPORT) 
  ช่ือช้ินงาน                  

  วนั/เดือน/ปี เลขท่ี 

  ลกัษณะงานท่ีไม่สอดคลอ้ง 
 

  
 

  ค่าควบคุม 
 

ค่าท่ีวดัได ้
 

  พนกังานผูป้ฏิบติังาน 
 

  ตรวจวดัโดย 
 

    

  ผูจ้ดัการ/วศิวกรผลิต/ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง พิจารณาสาเหตุ   

  สาเหตุเกิดจาก Man 
 

Machine/Tool 
 

Material 
 

Method 

  รายละเอียด 
 

  
 

  
 

  การแกไ้ข/วธีิป้องกนั 
      

  

  
 

  
 

  
 

  
 

    

  ผูรั้บรายงาน 
 

ผูจ้ดัการ 
 

  วนัท่ี 
 

วนัท่ี 
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ตารางท่ี ก-2 ใบบนัทึกรายงานขอ้มูลเคร่ืองจกัร 

 

 

 
ใบรายงานข้อมูลเคร่ืองจักร 

 
                                                                                                           วนัท่ี ............................... 

                    เคร่ืองจกัร : ………………………………………………………………………… 
พนกังานประจ าเคร่ือง : ………………………………………………………………………….. 
                ปัญหาท่ีพบ : …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
            สาเหตุเกิดจาก : …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
      แนวทางการแกไ้ข : …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
                                      …………………………………………………………………………. 
       ผูด้  าเนินการแกไ้ข : …………………………………………………………………………. 
    ระยะเวลาการแกไ้ข : …………………………………………………………………………. 
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ตารางท่ี ก-3 ใบบนัทึกผลการตรวจวดั (Inspection Report) 
 

คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั

คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั คา่พิกดั

ช่ืองาน :

 WEST COAST ENGINEERING CO.,LTD.

SR
ขนาดจริง

Q

ขนาดที่ตรวจสอบ

P
ขนาดจริง

O

ล าดบัที่

ขนาดที่ตรวจสอบขนาดที่ตรวจสอบ

A
ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ

B
ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ

N

ขนาดที่ตรวจสอบขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ

G
ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบขนาดที่ตรวจสอบ

E

ขนาดที่ตรวจสอบ

ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ

ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ

C
ขนาดจริง

F
ขนาดจริง

D
ขนาดจริง

H I J
ขนาดจริง ขนาดจริง ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ

V W
ขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ

ขนาดจริง

X Y Z
ขนาดจริงขนาดจริงขนาดจริง

ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ

ตรวจเช็คโดย : นายธีระพล  ล้วนแก้ว

L M
ขนาดจริง ขนาดจริง ขนาดจริง

23 ธันวาคม 2556

อนมุตัิโดย :………………………………………………..

(……...…./……...…./…...…….)

 คุณ บรรเจิด  ทับซ้อน

บริษัท :

จ านวน :

ขนาดที่ตรวจสอบ

K

ขนาดที่ตรวจสอบ ขนาดที่ตรวจสอบ

เลขที่แบบ: 

เลขที ่19  หมูท่ี ่5  ต.ร่อนทอง  อ.บางสะพาน  จ.ประจวบคีรีขนัธ์  77230

โทรศพัท์ : 032-697261  ,  โทรสาร : 032-697483

E-Mail : kasem1999@hotmail.com

ล าดบัที่

INSPECTION  REPORT (ใบรับรองผลการตรวจวัด)

ใบส่ังงาน :

แบบจ าลองการตรวจวัดขนาด

ช่ือลูกค้า :

บริษัท  เค.เอส.บางสะพาน  เอ็นจิเนียร่ิง  จ ากดั

ขนาดจริงขนาดจริง ขนาดจริง

T
ขนาดจริง ขนาดจริง

U
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ตารางท่ี ก- บนัทึกรายงานขอ้มูลของเสีย 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

1 22/1/2017 ม.ค. 
Mandrel Coil Transfer Arm CB 
G08296 (360231-A REV.C) 
PR.11505798 

1 DIMENSION พบรูเกลียว M16 และ M20 เยื้อง center 
จ านวน 5 รู 

ท าการเช่ือมอุดเจาะรู Repair 

2 28/1/2017 ม.ค. 
Machine Main Shaft With Key Mat : 
S45C (Dwg.No.MA-0352075.06) 
PR.63493035 

6 DIMENSION พบผิวช้ินงานต าแหน่ง Ø 30 ไม่เรียบมีลกัษณะ
เป็นเส้น 

-ท าการ Machine ต่อให้ตรง
ตามแบบ 

Repair 

3 29/1/2017 ม.ค. Wearing Plate Pos 132 6 Casting Defect พบจุดบกพร่องงานหล่อกระจายอยูท่ ัว่ช้ินงาน -ผลิตใหม่ทดแทน Scrap 

4 1/2/2017 ก.พ. COVER SPROCKET 1 DIMENSION 
1.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบก าหนด 248 Act. 220 
2.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบก าหนด 300 Act. 288 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

5 1/2/2017 ก.พ. COVER SPROCKET 1 DIMENSION 
1.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบก าหนด 248 Act. 220 
2.ขนาดต ่ากวา่แบบ แบบก าหนด 300 Act. 288 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Rework  

6 2/2/2017 ก.พ. SUPPORT ABSORBER 4 DIMENSION 
1.ไม่ไดท้  าเกลียว 1/4-19G 
2.หวั Bolt สูงกวา่หน้าผิวช้ินงาน 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Rework  

7 2/2/2017 ก.พ. FLANGE POS.16 4 SURFACE 1.ผิวขอบรูดา้นในเป็นครีบคม 
ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Rework  

8 2/2/2017 ก.พ. 

WATER CONVEYOR FOR 
WALKING BEAMS  
MAT.AISI304L THK.2.5 
DWG.DAH546008 

32 DIMENSION 

1.ขนาด ø ท่อไม่สามารถประกอบใชง้านได ้
2.ขนาดปจจุบนั 80.5-81.3 มม.และ 67.5-68.3 
มม. 
3.ขนาด Sleeve ท่ีจะน ามาประกอบร่วม 80.9 

ท าการแกไ้ขให้สามารถ
ประกอบร่วมกบั Sleeve ได ้
1.ขนาด ø80.5 แกไ้ขให้ได้
ขนาด 80.5/+0.0/-0.5 

Repair 



 

79 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

WATER CONVEYOR FOR FIXED 
BEAMS  
MAT.AISI304L THK.2.5 
DWG.DAH546008 

41 

มม. และ 68 มม. 2.ขนาด ø67.5 แกไ้ขให้ได้
ขนาด 67.5/+0.0/-0.5 

9 1/2/2017 ก.พ. Cover Sprocket 1   ค่าความกวา้งช้ินงานไม่ไดต้ามแบบ   Repair 

10 7/2/2017 ก.พ. FLANGE WR BALANCE POS.18 1 DIMENSION 
1.ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
ø55 Act. ø58 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

11 7/2/2017 ก.พ. FLANGE WR BALANCE POS.18 1 DIMENSION 
1.ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
ø55 Act. ø58 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

12 7/2/2017 ก.พ. FLANGE WR BALANCE POS.18 1 DIMENSION 
1.ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
ø55 Act. ø58 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

13 7/2/2017 ก.พ. FLANGE WR BALANCE POS.4 1 DIMENSION 
1.ช้ินงานโตกวา่แบบก าหนด 7.1 Act.7.6 
2.ช้ินงานเป็น Step 
3.ช้ินงานมีคมบริเวณปากรู 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพื่อผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

14 7/2/2017 ก.พ. FLANGE WR BALANCE POS.4 1 DIMENSION 
1.ช้ินงานโตกวา่แบบก าหนด 7.1 Act.7.6 
2.ช้ินงานเป็น Step 
3.ช้ินงานมีคมบริเวณปากรู 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

15 7/2/2017 ก.พ. FLANGE WR BALANCE POS.4 1 DIMENSION 
1.ช้ินงานโตกวา่แบบก าหนด 7.1 Act.7.6 
2.ช้ินงานเป็น Step 
3.ช้ินงานมีคมบริเวณปากรู 

ส่งกลบัผูผ้ลิต เพ่ือผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Reject 



 

80 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

16 9/2/2017 ก.พ. 

WEARING PLATE DWG.G05452 
POS.132(G04493) 

7 
DIMENSION 

1.ค่าความลึกรู Bore เกินจากแบบก าหนด 
Dwg. 10mm. Act 15 mm. 

1.จดัท า Plug ดว้ยวสัดุ G25 
สวมอดัให้ไดร้ะยะรู Bore 
ตามแบบ 

repair 
WEARING PLATE DWG.G05452 
POS.132(G04493) 

7 

17 9/2/2017 ก.พ. 

WEARING PLATE DWG.G05452 
POS.132(G04493) 

7 
DIMENSION 

1.ค่าความลึกรู Bore เกินจากแบบก าหนด 
Dwg. 10mm. Act 15 mm. 

1.จดัท า Plug ดว้ยวสัดุ G25 
สวมอดัให้ไดร้ะยะรู Bore 
ตามแบบ 

Repair 
WEARING PLATE DWG.G05452 
POS.132(G04493) 

7 

18   

ก.พ. 

Water Conveyor for Walking 
BeamWater Conveyor for Fixed Beam 

31 DIMENSION 
ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
80.5 mm. ค่าจริง 80.8 - 81.3 mm. 

ท าการแกไ้ขให้สามารถ
ประกอบร่วมกบั Sleeve ได ้
1.ขนาด ø80.5 แกไ้ขให้ได้
ขนาด 80.5/+0.0/-0.5 
2.ขนาด ø67.5 แกไ้ขให้ได้
ขนาด 67.5/+0.0/-0.5 

Repair 
ก.พ. 42 DIMENSION 

ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
67.5 mm. ค่าจริง 67.8 - 68.3 mm. 

19   

ก.พ. 

Water Conveyor for Walking 
BeamWater Conveyor for Fixed Beam 

31 DIMENSION 
ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
80.5 mm. ค่าจริง 80.8 - 81.3 mm. 

ท าการแกไ้ขให้สามารถ
ประกอบร่วมกบั Sleeve ได ้
1.ขนาด ø80.5 แกไ้ขให้ได้
ขนาด 80.5/+0.0/-0.5 
2.ขนาด ø67.5 แกไ้ขให้ได้
ขนาด 67.5/+0.0/-0.5 

Repair 
ก.พ. 42 DIMENSION 

ขนาด Diameter โตกวา่แบบก าหนด Dwg. 
67.5 mm. ค่าจริง 67.8 - 68.3 mm. 



 

81 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

20 13 Feb 17 ก.พ. Shell + Manhole 8 Painting 
ตรวจสอบงานหลงัท าสีชั้นแรก ช้ินงานมี
ความหนาสีต ่ากว่า Spec. ก าหนด (Spec= 150 
µm.  Act= 80-140  µm.) 

ท าความหนาสีเพ่ิมให้ไดต้าม 
Spec. 

Rework 

21 8 Feb 17 ก.พ. Air Knife 1 Dimension 

1. ต าแหน่ง M-M และ "AE" ไม่ไดท้  าการ 
M/C2. แบบก าหนดต าแหน่ง J-J ความสูง
มากกวา่ต าแหน่ง L-L = 4mm.    2.1วดัจริง
ต าแหน่ง  J-J ต ่ากวา่ต  าแหน่ง  L-L = 6.9 mm.    
2.2 วดัจริงต าแหน่ง  J-J ต ่ากวา่ต  าแหน่ง  L-L 
= 0.6 mm.3. แบบก าหนดต าแหน่ง J-J ความ
สูงเท่ากบัตาแหน่ง N-N3.1 วดัจริงต าแหน่ง  J-
J ต ่ากวา่ต  าแหน่ง  L-L = 1.3 mm.3.2 วดัจริง
ต าแหน่ง  J-J ต ่ากวา่ต  าแหน่ง  L-L = 5.8 
mm.4. แบบก าหนดขนาด Ø 41 mm. วดัจริง 
Ø 55 mm. จ านวน 2 รู  5. Detail A"-A" ขนาด
ไม่ตรงกบัแบบก าหนด5.1 แบบก าหนด 230 
mm. วดัจริง 300 mm. 5.2 แบบก าหนด 50 
mm. วดัจริง 85 mm.5.3 แบบก าหนด 50 mm. 
วดัจริง 85 mm.5.4 แบบก าหนด 100 mm. วดั
จริง 130 mm.5.5 แบบก าหนด 200 mm. วดั
จริง 230 mm. 

ทดลองประกอบ+Recheck ค่า
ใหม ่

Rework 



 

82 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

22 12 Feb 17 ก.พ. Drive Roller 5 Dimension 
พบ Drive Roller ต าแหน่ง Shaft และ Barel 
ไม่ร่วมศูนย ์

M/C แกไ้ข Rework 

23 15 Feb 17 ก.พ. Exp. No2 & No.4 2 Dimension 
เกลียว M36x4 เอียงไม่สามารถประกอบงาน
ได ้

M/C แกไ้ข Rework 

24 20 Feb 17 ก.พ. Exp. No2 1 Dimension 

-ต าแหน่งรูเจาะชุด Bottom ดา้น Motor side 
เยื้อง Center line ไปทาง Out ค่ามากสุด 0.591 
mm.O8 และต าแหน่งรูเจาะชุด Top ดา้น 
Motor side เยื้อง Center line ไปทาง Out  ค่า
มากสุด 1.157 mm.  

M/C แกไ้ข Rework 

25 22 Feb 17 ก.พ. Exp. No4 1 Dimension 

1. ต าแหน่งรูเจาะชุด Top ดา้น Motor side 
เยื้อง Center line ไปทาง Out  ค่ามากสุด 0.48 
mm.   
 -ดา้น Out แนวระดบัเยื้องต ่าไปทางลง Floor 
0.76 mm.  
 - ดา้น In แนวระดบัเยื้องสูงไปทาง 
Roof  0.39 mm. 
2. ต าแหน่งรูเจาะชุด Bottom ดา้น Motor side 
เยื้อง Center line 
ไปทาง In ค่ามากสุด 0.591 mm. 

M/C แกไ้ข Rework 



 

83 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

 -ดา้น Out แนวระดบัเยื้องต ่าไปทางลง Floor 
0.85 mm. 
 -ดา้น In แนวระดบัเยื้องสูงไปทาง Roof  0.06 
mm. 

26 28 Feb 17 ก.พ. Air Knife 1 Dimension 

1.ต าแหน่ง Circle 1 เยื้องกบั Circle 8 ไปทาง 
Bottom 1.15 mm.  เยื้องไปทาง Roof 0.57 mm 
2.ต าแหน่ง Circle 2 เยื้องกบั Circle 9 ไปทาง 
Top 0.24 mm.  เยื้องไปทาง Roof 0.52 mm 
3.ต าแหน่ง Circle 3 เยื้องกบั Circle 10 ไปทาง 
Floor 4.43 mm 
4.ต าแหน่ง Circle 4 เยื้องกบั Circle 11 ไปทาง 
Bottom 1.04 mm.  เยื้องไปทาง Roof 3.48 mm 
5.ต าแหน่ง Circle 5 เยื้องกบั Circle 12 ไปทาง 
Bottom 1.41 mm.  เยื้องไปทาง Roof 3.77 mm 
6.ต าแหน่ง Circle 6 เยื้องกบั Circle 13 ไปทาง 
Bottom 0.98 mm.  เยื้องไปทาง Roof 4.01 mm 
7.ต าแหน่ง Circle 1 เยื้องกบั Circle 8 ไปทาง 
Bottom 1.30 mm.  เยื้องไปทาง Roof 4.35 mm 

ทดลองประกอบ+Recheck ค่า
ใหม ่

Rework 

27 9 Mar 17 มี.ค. Spiral Staircase 1 Welding 
พบการ fit-up Spiral Staircase ผิดต าแหน่ง
จากแบบก าหนด โดยแบบก าหนดเร่ิมท่ี
ต  าแหน่ง 0 องศา งานจริงเร่ิมถอยกลบัจาก

ตวังานไม่มีการแกไ้ข แต่ท า
การปรับแบบให้ตรงกบัหนา้
งาน 

Accepted 



 

84 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

ต าแหน่ง 0 องศาไป 2,055 mm. 

28 

28/3/2017 มี.ค. Unwinding Roll 2 DIMENSION 

A. ค่าร่อง Key ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. 
18 mm. Actual +0.17 mm. 
B. Diameter Roll ค่าต  ่ากว่าแบบก าหนด Dwg. 
260 Actual No.1 : -2.5 mm., No.2 : -1.5 mm. 
C. ผิวช้ินงานเป็นรอย ไม่เรียบ 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือ ผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

28/3/2017 มี.ค. Unwinding Roll 2 DIMENSION 

A. ค่าร่อง Key ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. 
18 mm. Actual +0.17 mm. 
B. Diameter Roll ค่าต  ่ากว่าแบบก าหนด Dwg. 
260 Actual No.1 : -2.5 mm., No.2 : -1.5 mm. 
C. ผิวช้ินงานเป็นรอย ไม่เรียบ 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือ ผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

28/3/2017 มี.ค. Unwinding Roll 2 DIMENSION 

A. ค่าร่อง Key ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. 
18 mm. Actual +0.17 mm. 
B. Diameter Roll ค่าต  ่ากว่าแบบก าหนด Dwg. 
260 Actual No.1 : -2.5 mm., No.2 : -1.5 mm. 
C. ผิวช้ินงานเป็นรอย ไม่เรียบ 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือ ผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 



 

85 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

29 29 Mar 17 มี.ค. Aluminum 6061 T6 1 Missed Spec. 
พบวสัดุส าหรับผลิตไม่ตรงตามแบบก าหนด 
แบบก าหนดใชว้สัดุอะลูมิเนียมเกรด 6061 T6 
หนา้งานใชว้สัดุอะลูมิเนียมเกรด 3105F  

ลูกคา้ accepted Accepted 

30 

30/3/2017 มี.ค. เฟืองฟันเฉียง 3 Hardness 
ความแขง็ของช้ินงานต ่ากว่าแบบก าหนด 40-
55 HRC Actual 23-27 HRC 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือท าการอบชุบ
ความแขง็ช้ินงานให้ไดต้าม
แบบก าหนด 

rework 

30/3/2017 มี.ค. เฟืองฟันเฉียง 3 Hardness 
ความแขง็ของช้ินงานต ่ากว่าแบบก าหนด 40-
55 HRC Actual 23-27 HRC 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือท าการอบชุบ
ความแขง็ช้ินงานให้ไดต้าม
แบบก าหนด 

Scrap 

30/3/2017 มี.ค. เฟืองฟันเฉียง 3 Hardness 
ความแขง็ของช้ินงานต ่ากว่าแบบก าหนด 40-
55 HRC Actual 23-27 HRC 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือท าการอบชุบ
ความแขง็ช้ินงานให้ไดต้าม
แบบก าหนด 

repair 

31 

31/3/2017 มี.ค. เคร่ืองเซาะร่องกระเบ้ือง 2 DIMENSION ขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

31/3/2017 มี.ค. เคร่ืองเซาะร่องกระเบ้ือง 2 DIMENSION ขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 



 

86 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

31/3/2017 มี.ค. เคร่ืองเซาะร่องกระเบ้ือง 2 DIMENSION ขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

32 31 Mar 17 มี.ค. Cantilever Platform 1 Welding 
 พบช้ินงาน Angle bar ท าการเช่ือมบริเวณ
ทอ้งฉากยดึกบัโครงสร้างหลกัเกินความ
จ าเป็น  

เจียร์แต่ง Rework 

33 3 Apr 17 เม.ย. Cantilever Platform 1 Welding 
 พบงานเช่ือมไม่สมบูรณ์ประเภท Underfill, 
Imcomplete fusion, Undercut ตามแนวเช่ือม 

เช่ือม+เจียยร์แต่ง Rework 

34 5 Apr 17 เม.ย. Coil Car Pinion 1 Dimension 
ความแขง็และขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบ
ก าหนด 

  Scrap 

35 5 Apr 17 เม.ย. SEAL END PLATE 2 Dimension 
A. ค่า ID ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. Ø 465 
mm. Actual 467.7 mm. 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือ ผลิตช้ินงาน
ใหม ่

Scrap 

36 

5/4/2017 เม.ย. Coil Car Pinion 1 
DIMENSION, 
HARDNESS 

ความแขง็และขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบ
ก าหนด 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

5/4/2017 เม.ย. Coil Car Pinion 1 
DIMENSION, 
HARDNESS 

ความแขง็และขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบ
ก าหนด 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 



 

87 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

5/4/2017 เม.ย. Coil Car Pinion 1 
DIMENSION, 
HARDNESS 

ความแขง็และขนาดช้ินงานไม่ไดต้ามแบบ
ก าหนด 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

37 

5/4/2017 เม.ย. SEAL END PLATE 2 DIMENSION 
A. ค่า ID ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. Ø 465 
mm. Actual 467.7 mm. 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

5/4/2017 เม.ย. SEAL END PLATE 2 DIMENSION 
A. ค่า ID ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. Ø 465 
mm. Actual 467.7 mm. 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

5/4/2017 เม.ย. SEAL END PLATE 2 DIMENSION 
A. ค่า ID ค่าเกินกวา่แบบก าหนด Dwg. Ø 465 
mm. Actual 467.7 mm. 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

38 12 Apr 17 เม.ย. Cantilever Platform 1 Welding 
พบ Defect งานเช่ือม ประเภท Crack, 
Underfill, Imcomplete fusion, Porosity, 
Undercut  และแนวเช่ือมไม่สม ่าเสมอ 

เช่ือม+เจียยร์แต่ง Rework 

39 19/4/2017 เม.ย. Atomizing propeller GR4 (Left Screw) 76 DIMENSION 

A. ขนาดความกวา้งร่องเกินกวา่แบบก าหนด 
3.5 mm. (±0.1) Actual 4 mm. ขนาดเกินจาก
แบบ 0.5 mm. จ านวน 70 EA พบรอยแตกบน
ช้ินงานจ านวน 2 รอย ขนาดความกวา้งร่องต ่า
กวา่แบบก าหนด 3.5 mm. (±0.1) Actual 3.1 
mm. ขนาดต ่ากวา่แบบ 0.4 mm. จ านวน 6 EA 
ขนาดความกวา้งร่องไม่ตรงตามแบบ มีผลต่อ

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 



 

88 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

การใชง้าน B.ช้ินงานมีครีบคมหลงัจาก M/C 

19/4/2017 เม.ย. Atomizing propeller GR4 (Left Screw) 76 DIMENSION 

A. ขนาดความกวา้งร่องเกินกวา่แบบก าหนด 
3.5 mm. (±0.1) Actual 4 mm. ขนาดเกินจาก
แบบ 0.5 mm. จ านวน 70 EA พบรอยแตกบน
ช้ินงานจ านวน 2 รอย ขนาดความกวา้งร่องต ่า
กวา่แบบก าหนด 3.5 mm. (±0.1) Actual 3.1 
mm. ขนาดต ่ากวา่แบบ 0.4 mm. จ านวน 6 EA 
ขนาดความกวา้งร่องไม่ตรงตามแบบ มีผลต่อ
การใชง้าน B.ช้ินงานมีครีบคมหลงัจาก M/C 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

19/4/2017 เม.ย. Atomizing propeller GR4 (Left Screw) 76 DIMENSION 

A. ขนาดความกวา้งร่องเกินกวา่แบบก าหนด 
3.5 mm. (±0.1) Actual 4 mm. ขนาดเกินจาก
แบบ 0.5 mm. จ านวน 70 EA พบรอยแตกบน
ช้ินงานจ านวน 2 รอย ขนาดความกวา้งร่องต ่า
กวา่แบบก าหนด 3.5 mm. (±0.1) Actual 3.1 
mm. ขนาดต ่ากวา่แบบ 0.4 mm. จ านวน 6 EA 
ขนาดความกวา้งร่องไม่ตรงตามแบบ มีผลต่อ
การใชง้าน B.ช้ินงานมีครีบคมหลงัจาก M/C 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 



 

89 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

19 Apr 17 เม.ย. Atomizing propeller GR4 (Left Screw) 76 Dimension 
ความกวา้งร่อง ขนาดเกินกวา่แบบก าหนด 
ส่งผลต่อการใชง้าน 

  Scrap 

40 25 Apr 17 เม.ย. Shell Inner Cover 5 Surface Damage 
พบ Damage surface มีลกัษณะป็นรอยลึก
เขา้เน้ือวสัดุตามบริเวณผิวดา้นในและดา้น
นอก Shell 

เจียร์แต่ง Rework 

41 4 May 17 พ.ค. V-COSTING_BATH 1 Heat damage 
พบความร้อนบริเวณแกน Shaft ในขณะท า
การ Test Drive เน่ืองจากไม่ไดใ้ส่สารหล่อล่ืน
ก่อน Test 

เติมสารหล่อล่ืนและ Retest Rework 

42 

4/5/2017 พ.ค. Bit for Grinding Electrode 10 DIMENSION 
มุมองศาใบมีดเกินกวา่แบบก าหนด ส่งผลต่อ
การใชง้าน 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

4/5/2017 พ.ค. Bit for Grinding Electrode 10 DIMENSION 
มุมองศาใบมีดเกินกวา่แบบก าหนด ส่งผลต่อ
การใชง้าน 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

4/5/2017 พ.ค. Bit for Grinding Electrode 10 DIMENSION 
มุมองศาใบมีดเกินกวา่แบบก าหนด ส่งผลต่อ
การใชง้าน 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

4/5/2017 พ.ค. Bit for Grinding Electrode 10 Dimension 
มุมองศาใบมีดเกินกวา่แบบก าหนด ส่งผลต่อ
การใชง้าน 

  Scrap 



 

90 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

43 

22/5/2017 พ.ค. BUSH WELDER 7 Dimension 
A. ร่องจาระบี ต ่ากวา่แบบ B ความยาวช้ินงาน
เกินกวา่แบบ C.ร่องช้ินงานเป็น 2 Step D.
ช้ินงานเป็นผิวดิบ 

  Rework  

22/5/2017 พ.ค. BUSH WELDER 7 Dimension 
A. ร่องจาระบี ต  ่ากวา่แบบ B ความยาวช้ินงาน
เกินกวา่แบบ C.ร่องช้ินงานเป็น 2 Step D.
ช้ินงานเป็นผิวดิบ 

A. แกไ้ขความยาวช้ินงานให้
ไดต้ามแบบ B. M/C ร่อง 2 
Step ช้ินงานให้เรียบ C. ขดัผิว
ดิบให้เรียบ 

Rework  

22/5/2017 พ.ค. BUSH WELDER 7 Dimension 
A. ร่องจาระบี ต  ่ากวา่แบบ B ความยาวช้ินงาน
เกินกวา่แบบ C.ร่องช้ินงานเป็น 2 Step D.
ช้ินงานเป็นผิวดิบ 

A. แกไ้ขความยาวช้ินงานให้
ไดต้ามแบบ B. M/C ร่อง 2 
Step ช้ินงานให้เรียบ C. ขดัผิว
ดิบให้เรียบ 

Rework  

44 23 May 17 พ.ค. Basin 1 Welding 
พบช้ินงานมีบริเวณพ้ืนมีการยบุตวั ต าแหน่ง
ขอบมีการบิดตวั และ Defect หลงัจากท าการ
เช่ือม  

ดดัและเช่ือม+เจียร์ ต  าแหน่ง 
Defect ท่ีพบ  

Rework 

45 25 May 17 พ.ค. Roller Rough Profile (Customer suply) 4 Surface rust 
พบคราบสนิมฝังตวัในเน้ือของวสัดุต  าแหน่ง 
Barel Roll  

ชุด Roll ของลูกคา้ ขดัและ
เคลือบสารป้องกนัสนิม 

Rework 

46 25 May 17 พ.ค. Air knife pipe 1 Dimension 
พบต าแหน่งครีบ PL 5t มีการบิดตวัจากงาน
เช่ือมช่วงปลายของช้ินงานทั้งสองดา้น 

ดดัให้ตรง Rework 



 

91 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

47 26 May 17 พ.ค. Edger Roll 1 Welding พบรอยแตกบนช้ินงานจ านวน 2 รอย 
เช่ือมเพ่ิมต่อให้ไดข้นาดตาม
แบบ 

Rework 

48 30/5/2017 พ.ค. TONG STRUCTURE 1 CRACK 

1. ขนาดแนวเช่ือมในแต่ละต าแหน่งเลก็กวา่
แบบก าหนดทุกจุด 
2. แบบก าหนดขนาด 20-25 มม. งานจริงเช่ือม 
10-15 มม. 

  Rework  

49 5/6/2017 มิ.ย. BEARING PIN 2 DIMENSION 
จากการวดัช้ินงานพบ OD ช้ินงานต ่ากวา่แบบ
ก าหนด Dwg.98.43 (+0.07/+0.12) Act.90.7 , 
90.8 (-7.73 , -7.63) 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

50 

7/6/2017 มิ.ย. SLIDING BLOCK Pos.22 2 DIMENSION 
พบระยะ Center รู ขนาดไม่ไดต้ามแบบ และ
ผิวช้ินงานเป็นเส้น ไม่เรียบ 

  repair 

7/6/2017 มิ.ย. SLIDING BLOCK Pos.22 2 DIMENSION 
พบระยะ Center รู ขนาดไม่ไดต้ามแบบ และ
ผิวช้ินงานเป็นเส้น ไม่เรียบ 

  Rework 

51 7 Jun 17 มิ.ย. SLIDING BLOCK Pos.22 2 Dimension 
พบระยะ Center รู ขนาดไม่ไดต้ามแบบ และ
ผิวช้ินงานเป็นเส้น ไม่เรียบ 

ท า Slot ให้ระยะรูได ้และขดั
ผิวเป็นเส้นให้เรียบ 

Rework 

52 8/6/2017 มิ.ย. 
ANTI COIL BREAK BACK UP 
ROLL 

1 Hardness 
พบค่าความแขง็ช้ินงานเฉล่ีย ต ่ากวา่แบบ
ก าหนด 

  rework 



 

92 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

53 

8/6/2017 มิ.ย. FLANG FOR BALANCE 2 DIMENSION 
พบระยะ ร่อง Wear Ring ขนาดเกินกวา่แบบ
ก าหนด Dwg.ø105 (0.000, +0.040), Act. 
105.10 to 105.20 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

8/6/2017 มิ.ย. FLANG FOR BALANCE 2 DIMENSION 
พบระยะ ร่อง Wear Ring ขนาดเกินกวา่แบบ
ก าหนด Dwg.ø105 (0.000, +0.040), Act. 
105.10 to 105.21 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

8/6/2017 มิ.ย. FLANG FOR BALANCE 2 DIMENSION 
พบระยะ ร่อง Wear Ring ขนาดเกินกวา่แบบ
ก าหนด Dwg.ø105 (0.000, +0.040), Act. 
105.10 to 105.22 

แจง้ผูผ้ลิตเพ่ือทราบและผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

54 

9/6/2017 มิ.ย. 
ANTI COIL BREAK BACK UP 
ROLL 

1 Hardness 
พบค่าความแขง็ช้ินงานเฉล่ีย ต  ่ากวา่แบบ
ก าหนด 

Re Induction Repair 

9/6/2017 มิ.ย. 
ANTI COIL BREAK BACK UP 
ROLL 

1 Hardness 
พบค่าความแขง็ช้ินงานเฉล่ีย ต  ่ากวา่แบบ
ก าหนด 

Re Induction Repair 

9/6/2017 มิ.ย. 
ANTI COIL BREAK BACK UP 
ROLL 

1 Hardness 
พบค่าความแขง็ช้ินงานเฉล่ีย ต  ่ากวา่แบบ
ก าหนด 

Re Induction Rework 

9/6/2017 มิ.ย. 
ANTI COIL BREAK BACK UP 
ROLL 

1 Hardness 
พบค่าความแขง็ช้ินงานเฉล่ีย ต  ่ากวา่แบบ
ก าหนด 

Re Induction Rework 



 

93 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

55 8/6/2017 มิ.ย. PLATE FOR STRIP ENTRY 2 DIMENSION 
ระยะ Chamfer เกินกวา่แบบก าหนดระยะ 
M/C Chamfer ขนาดตามแบบ 20 มม. วดัจริง
ได ้26 มม. ขนาดเกินกวา่แบบก าหนด +6 มม. 

พิจารณาส่งมอบ TQ 

56 

10/6/2017 มิ.ย. 
Segment Mandrel A174391 for 
tension Reel 

1 DIMENSION 
พบช้ินงานหล่อมาไม่ไดฉ้าก ท าให้ขนาด
ดา้นบน Segment ไม่ไดต้ามแบบ 

เช่ือมซ่อมแกไ้ขตามเอกสาร 
Technical Repair 

Repair 

12/6/2017 มิ.ย. 
Segment Mandrel A174391 for 
tension Reel 

1 DIMENSION 
พบช้ินงานหล่อมาไม่ไดฉ้าก ท าให้ขนาด
ดา้นบน Segment ไม่ไดต้ามแบบ 

เช่ือมพอกเติมผิวดา้นขา้งตาม 
Procedure แนบ 

Repair 

57 

13/6/2017 มิ.ย. Wedge 1 CRACK 
A.พบแนวเช่ือมบนช้ินงาน 10x27 mm. มีรอย
ร้าวจากการเช่ือมซ่อม B.ผิว R เป็นรอย C. ผิว
มีรอยกระแทก 

Reject ช้ินงานมีรอยร้าว 

Scrap 

13/6/2017 มิ.ย. Wedge 1 CRACK 
A.พบแนวเช่ือมบนช้ินงาน 10x27 mm. มีรอย
ร้าวจากการเช่ือมซ่อม B.ผิว R เป็นรอย C. ผิว
มีรอยกระแทก 

Scrap 

58 

13/6/2017 มิ.ย. Anti Coil Break Roll 1 CRACK 
พบรอยแตกร่อนบนผิวช้ินงาน ความยาว 28 
mm. 

อยูร่ะหวา่งตรวจสอบ 

Scrap 

14/6/2017 มิ.ย. Anti Coil Break Roll 1 CRACK 
พบรอยแตกร่อนบนผิวช้ินงาน ความยาว 28 
mm. 

Scrap 

59 14/6/2017 มิ.ย. HOUSING BEARING 1 Dimension เช่ือมแกไ้ขตามเอกสารแจง้แกไ้ข MMS Rework 



 

94 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

60 15/6/2017 มิ.ย. 
วา่จา้ง M/C Support Breaking Coil Car 
Pos 1 และ Pos 2  

1 SURFACE 

ช้ินท่ี 1 
1. ขนาดไม่ไดต้ามแบบ DWG. 3 +/-0.1 , Act 
3.5 
2. ผิวเป็นรอยสะทา้น  
ช้ินท่ี 2 
1. ขนาดไม่ไดต้ามแบบ DWG. 3 +/-0.1 , Act 
3.5 

แกไ้ขตามเอกสารแจง้แกไ้ข Repair 

61 16/6/2017 มิ.ย. 
NOZZLE HEAD GR14 FN1&2 Z1&3 
POS.5 

9 SURFACE 
ผิวช้ินงานเป็นเส้น ผิวสะทา้นจากการลบคม
ขอบรู 

Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 

62 16/6/2017 มิ.ย. 
NOZZLE HEAD GR16 FN1&2 Z2&4 
POS.5 

23 SURFACE ผิวช้ินงานเป็นเส้น Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 

63 19/6/2017 มิ.ย. 
NOZZLE HEAD GR10 FN1&2 Z6 
POS.5 

56 
SURFACE , 
Dimension 

ขนาดช้ินงานเล็กกวา่แบบ , ผิวช้ินงานเป็นรอย Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 

64 19/6/2017 มิ.ย. 
CENTER GUIDE F2-F6 G05451-54 
POS.65 (G04748 REV.M # FIM 

1 SURFACE ผิวช้ินงานเป็นรอยแหวง่ พิจารณาส่งมอบ TQ 

65 19/6/2017 มิ.ย. แผน่รับลูกยาง 1 DIMENSION ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด แกไ้ขตามเอกสารแจง้แกไ้ข Rework 

66 20/6/2017 มิ.ย. 
NOZZLE HEAD GR4 FN1&2 Z5 
POS.5 

25 SURFACE ผิวเป็นรอยจากการ M/C Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 

67 22/6/2017 มิ.ย. 
Spacer ID. 31mm.OD. 53mm. T. 
5mm. For Bolt Differential Of 
Fantuzzi 

3 DIMENSION ขนาด ID เกินจากแบบท่ีก าหนด พิจารณาส่งมอบ TQ 



 

95 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

68 20/6/2017 มิ.ย. 
HOLDER FOR DISCHARGING 
DIAPHRAGM (MMDDD006680) 
FOR FURNACE 1,2 

1 DIMENSION 

1.ขนาดไม่ไดต้ามแบบ DWG. 200 (+/-0.5) , 
Act. 199 
2.ขนาดไม่ไดต้ามแบบ DWG. 95 (+/-0.3) , 
Act. 93.7 
3.ขนาดไม่ไดต้ามแบบ DWG. 250 (+/-0.5) , 
Act. 249.2 

Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 

69 20/6/2017 มิ.ย. 
ท า Spare Part Horn Radar Level 
Transmitter 

10 DIMENSION ขนาดความโคง้ไม่ไดต้ามแบบ 
สอบถามลูกคา้สามารถใชง้าน
ได ้

TQ 

70 22 Jun 17 มิ.ย. Rack for Autoclave Trolley HS-1 LP 1 Dimension 
พบค่าระดบัความราบเกินจากแบบก าหนด 
(DWG= 0.5mm Act.= 3 mm.) 

แกะ Pleate และ ปรับระดบัค่า
ใหม ่

Rework 

71 22/6/2017 มิ.ย. BAKALITE 1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
ทดลองประกอบแลว้สามารถ
ใชง้านได ้

Rework 

72 23/6/2017 มิ.ย. PART No. 33  1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
PART No.33 ท าการแกไ้ข
ตามเอกสาร Rework 

Rework 

73 23/6/2017 มิ.ย. PART  No. 35 1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
PART No.35 Reject sup ผลิต
ช้ินงานใหม่ 

Scrap 

74 23/6/2017 มิ.ย. 
สัง่ท  า Special bolt & Nut M48x3 For 
clevis charging door 

1   ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด ส่งกลบั Sup แกไ้ข rework 

75 23 Jun 17 มิ.ย. Rack for Autoclave trolley 10 Dimension 
พบขนาดความยาว Beam ไม่ไดต้ามแบบ 
(DWG= 4,980 mm Act.= 4,975 - 4,977 mm.) 

เช่ือมเติมเน้ือ+เจียร์แต่ง Rework 



 

96 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

76 23 Jun 17 มิ.ย. 
Seat Semi-Finished 4108A 4''''3K 
2Way Valve 56324-098 

1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด พิจารณาส่งมอบ TQ 

77 24 Jun 17 มิ.ย. 
UNWINDING ROLL SKIN PASS 
A/74779 (POLYMER) WITH 
MAT.CERT. FOR SKM#1,2 

1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด แกไ้ขตามเอกสารแจง้แกไ้ข Rework 

78 26 Jun 17 มิ.ย. Beam & Truss 6 
Dimension & 

Painting 

1. Beam งานสี Top coat ไม่เรียบร้อย และสี
บางสามารถมองเห็นสีรองพ้ืนไดด้ว้ยตาเปล่า 
2. พบระยะของกระดูกค ้ากลางไม่เท่ากนั และ 
Defect งานเช่ือม 

เก็บงานสีใหม่+รอสรุปแนว
ทางแกไ้ข 

Rework 

79 26 Jun 17 มิ.ย. Beam & Truss 1 Welding 
Truss ยงัไม่ไดเ้ช่ือมต่อ Pipe ก่อนท่ีจะน ามา
ประกอบกบัตวัค  ้า  

เจียร์กระดูกค ้าออก+เช่ือม 
Pipe ให้รอบก่อน Fit-up 
กระดูกค ้ากลาง 

Rework 

80 26 Jun 17 มิ.ย. Table Board 4 
Welding & 

Painting 

1. พบแนวเช่ือมไม่สมบูรณ์ ( Undercut, Under 
fill, Porosity, Spatter and แนวไม่สม ่าเสมอ
สมบูรณ์ ) 
2. งานสีไม่เรียบร้อยมีลกัษณะ ยอ้ยและหลุด
ร่อน 

แกไ้ขงานเช่ือม+เก็บงานสี
ใหม ่

Rework 

81 26 Jun 17 มิ.ย. 
Support Absorber WR.DC.Com.Set 
G05700 Pos 2,3,64 ( 
G028525,G02526,G08377 ) 

3 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 



 

97 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

82 27 Jun 17 มิ.ย. 

HUB FLANGE (R/S) BOTTOM 
PINCH ROLL CB. 
DWG.MMDDD006050 +KEY 
(MMDDD006051) 

1 Dimension 

1.ร่อง Key กวา้งกวา่แบบก าหนด 28 
(+0.026/-0.026) ค่าท่ีวดัได ้29 มม. 
2.ขนาดของ ø รูเล็กกวา่แบบก าหนด 18.1 
(+0.021/0.000) วดัได ้18.00 มม. เล็กกวา่ 0.1 
มม.  

Reject ส่งกลบั Sup แกไ้ข Scrap 

83 5 Jul 17 ก.ค. 
Bearing As'sy For Fork Unit Of 
Fantuzzi MMDDD004439-
MMDDD004448 

10 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
1. ขดัผิวรูในให้เรียบ2.ควบคุม
ขนาดให้ไดต้ามแบบ 

Rework 

84 6 Jul 17 ก.ค. 
CYLINDER ARM P/N AE4.243035 
(RIGHT SIDE) MMDDD004336 FOR 
STEERING OF FANTUZZII 

3 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด เช่ือม + M/C Repair 

85 6 Jul 17 ก.ค. 
CYLINDER ARM P/N AE4.243035 
(LEFT SIDE) MMDDD004331 FOR 
STEERING OF FANTUZZI 

3 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด เช่ือม + M/C Repair 

86 10 Jul 17 ก.ค. 
Slinding Block Mat G25 G05476 Pos 
8  

7 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด M/C ขนาดให้ไดต้ามแบบ Repair 

87 12 Jul 17 ก.ค. 
Guide ROD G08275 (360218A) No 
Key Lock 

1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด M/C ขนาดให้ไดต้ามแบบ Repair 

88 17 Jul 17 ก.ค. 
DISCHARGING BAR G05080 
POS.3,13,14 FOR FURNACE 

2 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด ขดัรูในให้ไดต้ามแบบ Repair 



 

98 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

89 18 Jul 17 ก.ค. 
Bearing As'sy For Fork Unit Of 
Fantuzzi MMDDD004439-
MMDDD004448 

7 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด ขดัรูในให้ไดต้ามแบบ Repair 

90 17 Jul 17 ก.ค. 
Hook Model F10,A=75mm. (Aisi 
310S) Dwg.G09218 Pos.8   

65 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
ปาดความนาว + ท าเกลียวให้
ไดร้ะยะตามแบบ 

Repair 

91 18 Jul 17 ก.ค. 
Weld Plate 110x140x10 MM For 
"Dropsa" Grease Dist 6 Way # 
Balancing Block FM 

20 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด M/C ขนาดให้ไดต้ามแบบ Repair 

92 22 Jul 17 ก.ค. Rack for Autoclave Trolley HS-1 LP 10 Dimension 
พบขนาดความยาวและความกวา้ง H Beam 
ของ Frame หลงัเช่ือมประกอบค่าไม่ไดต้าม
แบบ 

เจียยแ์นวเช่ือมเดิมและ
ประกอบเช่ือมใหม ่

Rework 

93 11 Jul 17 ก.ค. 

Back wedge B/74392 For Skm 4 

Dimension 
1. ผิวช้ินงานเป็นตามด 
2.ขนาดความกวา้งเล็กกวา่แบบ 
3.ระยะความสูงของฟันไม่ไดต้ามแบบ 

1. ผิวเป็นตามดซ่อมดว้ย Iron 
Comont 
2. ขนาดความกวา้งพิจารณา
ส่งมอบ 
3. ระยะความสูงและขนาด R 
แกไ้ขให้ไดต้ามแบบ 

Repair Front wedge for segments expansion 
(A/74392); with mat.cert. For Tension 
Reel Skm#1,2 

4 

94 18 Jul 17 ก.ค. 
Pin Structure P/N 105394 For Lifting 
O Kress 

1 Dimension 
1.แนวเช่ือมเจียรเก็บไม่หมด 
2.ต าแหน่ง Plate เช่ือมติดไม่ตรง Center 
3.ความยาวช้ินงานเกินขนาด 

1.ปาดความยาวช้ินงานออก 
2.เจียรเก็บแนวเช่ือมให้
เรียบร้อย 

Repair 



 

99 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

95 1 Aug 17 ส.ค. Rack for Autoclave Trolley HS-1 LP 4 Welding 
พบ Defect งานเช่ือม ประเภท Imcomplete 
fusion, Porosity, Undercut  และแนวเช่ือมไม่
สม ่าเสมอ 

แกไ้ขงานเช่ือม Rework 

96 2 Aug 17 ส.ค. 
Wheel Of Extractor Car C/7641 With 
Mat Cert For Stand Mill # SKM1,2 

2 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
พิจารณาส่งมอบ / ขดัรูในให้
ไดต้ามแบบ 

Repair 

97 27 Jul 17 ก.ค. 
SEGMENT BEARING (BRONZE) 
G03657 (MOTOR SIDE)  

1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด M/C ให้ไดต้ามแบบ Repair 

98 25 Jul 17 ก.ค. 
Support Blade Top Exit Guide 
G05464 POS.7-1(G04002) # FIM 

1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ Repair 

99 3 Aug 17 ส.ค. 
THREAD PIECE M80x6 FOR 
DISCHARGING DOOR FUR.1,2 
DWG.G09223 POS.38,59,60 

1 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด พิจารณาส่งมอบ TQ 

100 8 Aug 17 ส.ค. 
Pin Structure P/N 105394 For Lifting 
O Kress 

1 Dimension 
ติด Plate ไม่ได ้Center รูเกลียว (Plate เยื้อง
ศูนย ์Center รูเกลียว) 

แกต้  าแหน่งติด Plate / เช่ือม
ติดให้ตรงกบัต าแหน่ง Center 
รูเกลียว 

Repair 

101 8 Aug 17 ส.ค. 
SLIDING CASTING DWG.G09220 
POS.9  FURNACE 1,2 

2 SURFACE ผิวเป็นรอยกระแทก 

M/C ปรับผิวหนา้พอเรียบเพ่ือ
เอารอยต าหนิออก โดย
ควบคุมความหนาไม่ให้เกิน 
34 (-0.3) 

Repair 

102 8 Aug 17 ส.ค. 
Sliding Block (Mat.G25) G05476 
Pos.8 (G-04114)  # FIM 

7 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด 
1. ขนาด ø รู Bore โตกวา่แบบ
พิจารณาส่งมอบ 

Repair 



 

100 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

2. มีต  าหนิตามดแกไขโดยใช ้
Iron Cement 
3. ระยะ Center รูไม่ตรงให้ 
M/C 

103 8 Aug 17 ส.ค. 
Lever G05482 POS.2 (G03382) WR 
BUR Clamp F1-F6 

4 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ Repair 

104   มิ.ย. 
Pin P/N.5J1806 (MMDDD003629 
Rev.A) For Hitch And Steering Of 
Kress 

2 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด Reject ส่งกลบั Sup Scrap 

105   มิ.ย. 
PIN  P/N. 5J1807 (MMDDD003628) 
FOR HITCH AND STEERING  OF 
KRESS 

2 Dimension ขนาดไม่ไดต้ามแบบก าหนด Reject ส่งกลบั Sup Scrap 

106   มิ.ย. 
SLIDING CASTING DWG.G09220 
POS.11 FURNACE 1,2 ส่งก่อน 5 EA 

13 Dimension ช้ินงานมีลกัษณะเป็นโพรงอากาศท่ีผิวช้ินงาน Reject ส่งกลบั Sup Scrap 

107 8 Aug 17 ส.ค. 
LEVER G05482 POS.3 (G03383)  
WR BUR Clamp F1-F6 

4 Dimension 

1.ผิวดา้นในเป็นรอยต าหนิจากการ M/C 
2.ขนาด ø89 H8 ไม่กลมเลก็และโตกวา่แบบ
ก าหนด 
3.ผิวช้ินงานไม่เรียบเป็นรอยจากการ M/C  
4.ขนาดแนวเช่ือมเล็กกวา่แบบ 

Reject ส่งกลบั Sup Scrap 



 

101 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

108 14 Aug 17 ส.ค. 
WEARING PLATE G05452 
POS.117-1 (MMDDD002658) 
MODIFY -FRONT 

31 Dimension 

1.องศาช้ินงานบริเวณส่วนปลายไม่ตรงตาม
แบบ2.ระยะความลึกรู BORE เกินจากแบบ 2-
3 มม. 3.ระยะบากช้ินงานเกินจากแบบ 2 
มม.4.ความหนาต ่ากว่าแบบ 1.3 มม.5.ระยะ
เซ็นเตอร์รูต  ่ากว่าแบบ 1-2.5 มม.6.ความยาว
ช้ินงานเกินจากแบบ 3-4 มม.7.ระยะเซ็นเตอร์รู
ต  ่ากวา่แบบ 1 มม.8.ความยาวรวม 362.19 มม. 
เกินจากแบบ 3-4 มม. 

1.แกไ้ขเอกสารแจง้แกไ้ข 26 
EA2.Reject 3 EA3.พิจารณา
ส่งมอบ 2 EA 

Repair 26 
EA 

Scrap 3 
EA 

109 25 Aug 17 ส.ค. 
วา่จา้งท า Pin Entryand Plate Lock ( 2 
Set) # DOC  

2 Dimension ช้ินงานเล็กกวา่แบบท่ีก าหนด   Scrap 

110   ส.ค. 
Piston Rod Pos.1 (Mat.S45C-H) Size : 
28 x 491 mm. Drawing : MA-
5153644.03 

1 Dimension 
ค่า ø เกินกวา่แบบก าหนด ø24 (-0.020 , -
0.053) ค่าจริง ø24.01 (+0.01) 

m/c ให้ไดต้ามแบบก าหนด Rework 

111 1 Sep 17 ก.ย. 

SUPPORT ABSORBER 
WR.DC.COMP.SET G05700 
POS.2,3,64 
(G028525,G02526,G08377) 

2 Dimension 
ขนาดความกวา้งร่อง Slot ต ่ากว่าแบบก าหนด 
0.5-0.7 mm. 

m/c ให้ไดต้ามแบบก าหนด Rework 



 

102 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

112 7 Sep 17 ก.ย. Sigth Glass Of Burner A,B,C,D  3 Dimension 

1. GLASS POS.4 ค่า OUTSIDE DIAMETER 
เล็กกวา่แบบก าหนด 
2. GASKET POS.3 ช้ินงานตามแบบก าหนด 
8 ช้ิน ช้ินงานจริงจ านวน 4 ช้ิน 
ขนาดรูในโตกวา่แบบก าหนด DWG. 
ø12.7mm. / ACT. Ø 13.2 , Ø 13.7 , Ø 13.5 mm. 
3. พบช้ินงานเป็ยรอย Nipple Pos.1 

Reject ส่งกลบั Sup Scrap 

113 1 Sep 17 ก.ย. BUSH POS.10 2 Dimension 

1.ขนาด ø142.8 (-0.03/-0.05) เล็กกวา่แบบ
ก าหนด ขนาดจริง ø142.2-ø142.3 
2. ขนาด ø130.2 (-0.04/-0.05) เล็กกวา่แบบ
ก าหนด ขนาดจริง ø130.06 

Reject ส่งกลบั Sup Scrap 

114 8 Sep 17 ก.ย. BUSHING POS.16 2 Dimension 
OUTSIDE DIAMETER ร่องขนาดเล็กกวา่
แบบก าหนด DWG.ø139 (0.00/+0.10) 

Reject ส่งกลบั Sup Scrap 

115 8 Sep 17 ก.ย. 
BLADE CROP SHEAR (SHIPMENT 
AREA) FOR CROP SHEAR OF 
CUTTING MACHINE 

2 Dimension 

ความยาวช้ินงานเกินกวา่แบบก าหนด DWG. 
1980 mm. , ACT 1983 mm.(+3.0) 
และระยะ Center รูถึงขอบช้ินงาน ค่าโตกวา่
แบบก าหนด DWG. 75 mm. , ACT. No.1 = 
76 mm. (+1.0) , No. 2 = 75.7 mm. (+0.7) 

แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ Repair 



 

103 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

116 8 Sep 17 ก.ย. 
WHEEL OF PLATE FLOOR FIM 
(HORIZONTAL) COMPLETE SET 
G05652 POS.8-13 

12 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด 
แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ 
และผลิตช้ินงานใหม ่

Scrap 

117 11 Sep 17 ก.ย. SPACER 6 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ  Repair 

118 12 Sep 17 ก.ย. 
Nut M48x5 Mat.SCM440H 
Dwg.G05710 Pos.80 (S87828) DOC 

2 Dimension ลองเกลียว M48 เกลียวหลวมคลอน Reject ผลิตใหม ่ Scrap 

119 12 Sep 17 ก.ย. 
Nut M48x5 Mat.SCM440H 
Dwg.G05710 Pos.80 (S87828) DOC 

2 Dimension ลองเกลียว M48 เกลียวหลวมคลอน Reject ผลิตใหม ่ Scrap 

120 13 Sep 17 ก.ย. 
วา่จา้งท า Support For Discharging 
Door Fur1,2 

4 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ  Repair 

121 13 Sep 17 ก.ย. 
PISTON G53540 POS.88 (G02915 
REV.D) FOR MANDREL 

16 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด   Repair 

122   ก.ย. 
ANTI COIL BREAK (BACK UP 
ROLL) DWG.A/74790 FOR SKM1,2 

2 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด สอบถามทางเทคนิคลูกคา้ TQ 

123   ก.ย. ROD POS.5 1 Dimension ความหนาผิว Hardchrome ต ่ากวา่แบบก าหนด สอบถามทางเทคนิคลูกคา้ TQ 

124 26 Sep 17 ก.ย. SPINDLE SHAFT for FANTUZZI 2 Hardness ความแขง็ช้ินงานต ่ากวา่แบบก าหนด สอบถามทางเทคนิคลูกคา้ TQ 

125 26 Sep 17 ก.ย. Roller Guide L side  ø375 mm. 1 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด   Repair 



 

104 

เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

126 16 Oct 17 ต.ค. 
TRAVELLING WHEEL BODY 
DWG.06445 POS.1 (006115)  

2 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด Reject ผลิตใหม ่ Scrap 

127 17 Oct 17 ต.ค. 
BUSHING (ID.19x25x77)G53540 
POS.71 (G50514) FOR MANDREL 
DC#3 

16 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด Reject ผลิตใหม ่ Scrap 

128 31 Oct 17 ต.ค. Shim G05406 Pos 14 ( G06650 ) COB 2 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด Reject ผลิตใหม ่ Scrap 

129 1-Nov-17 พ.ย. STUD BOLT POS.9 6 Dimension ความแขง็ไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด 
ส่งกลบั Sup ชุปความแขง็
ช้ินงานให้ไดต้ามแบบ 

Rework 

130 2-Nov-17 พ.ย. 
Bottom leveling ARM Dwg.15038227 
REV.B For SHL 

1 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด 
แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ
ก าหนด 

Rework 

131 13-Nov-17 พ.ย. 
Cantilever Platform 1 Welding  พบช้ินงาน Angle bar ท าการเช่ือมบริเวณ

ทอ้งฉากยดึกบัโครงสร้างหลกัเกินความ
จ าเป็น  

เจียร์แต่ง Rework 

132 22-Nov-17 พ.ย. Inner Cover No.1 (Thainox) 1 Welding แนวเช่ือมมีคราบด า ท าความสะอาดไม่หมด ไม่มีการแกไ้ขงาน Rework 

133 27-Nov-17 พ.ย. Rack for Autoclave Trolley HS-1 LP 4 Welding 
พบ Defect งานเช่ือม ประเภท Imcomplete 
fusion, Porosity, Undercut  และแนวเช่ือมไม่
สม ่าเสมอ 

แกไ้ขงานเช่ือม Rework 
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เลขที ่ วนัที ่ เดือน ช่ืองาน 
จ านวน 

NC 
ชนิดปัญหา รายละเอยีดปัญหา รายะละเอยีดการแก้ไข สรุปผล 

134 4 Dec 17 ธ.ค. แผน่ SUS 304 No.01A หนา 4 mm. 2 Welding 
แนวเช่ือมมีรอยยบุตวั ตีนแนวมีรอยลกัณะ
คลา้ย undercut และมีการเจียร์แนวจนต ่ากวา่
ความหนาของแผน่สแตนเลส 

เช่ือมเติมเน้ือและเจียวแต่ง Repair 

135 6 Dec 17 ธ.ค. 
REPAIR HYD. ROTARY 
ACTUATOR 

2 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด Reject ผลิตใหม ่ Scrap 

136 11/12/2017 ธ.ค. 
Shim Back Up Roll G05641 
Pos.15,19,20 (G04509) T = 60 MM. 

4 Dimension ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบก าหนด 
แกไ้ขช้ินงานให้ไดต้ามแบบ
ก าหนด 

Repair 
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ภาคผนวก ข 
แบบสอบถาม 
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แบบสอบถาม 
 

1.สาเหตุของการเกิดของเสีย/ขอ้ผดิพลาดในส่วนท่ีท่านรับผดิชอบมีสาเหตุมาจากอะไร และมีผลต่อ
การท างานอยา่งไร 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
 
2.วธีิด าเนินการอยา่งไรให้เกิดของเสีย/ขอ้ผดิพลาดลดลงหรือเกิดข้ึนนอ้ยลง 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
 
3.ท่านคิดวา่ท่านมีขอ้ผดิพลาดหรือความช านาญดา้นใดนอ้ยในการปฏิบติังานของท่าน 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
 
 แบบสอบถามจดัท าข้ึนเพื่อเป็นส่วนประกอบการวจิยั เพื่อน าผลท่ีไดจ้ากการสอบถามมาหา
สาเหตุและแนวทางในการลดของเสียจากการผลิต  

ขอขอบพระคุณพนกังานทุกท่านท่ีใหค้วามร่วมมือมา ณ ท่ีน่ี 
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แบบสอบถาม 
 

1.ท่านคิดวา่การด าเนินกิจกรรมการลดของเสีย/ขอ้บกพร่องมีผลดีอยา่งไรในส่วนงานท่ีท่าน
รับผดิชอบ 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
 
2.อุปสรรคของการด าเนินการลดของเสีย/ขอ้บกพร่องและมีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 

 
3.ท่านมีขอ้เสนอแนะในการด าเนินการลดขอ้เสีย/ขอ้บกพร่องของบริษทัอยา่งไร 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
 

แบบสอบถามจดัท าข้ึนเพื่อเป็นส่วนประกอบการวจิยั เพื่อน าผลท่ีไดจ้ากการสอบถามมาหา
สาเหตุและแนวทางในการลดของเสียจากการผลิต  

ขอขอบพระคุณพนกังานทุกท่านท่ีใหค้วามร่วมมือมา ณ ท่ีน่ี 
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ภาคผนวก ค 
ตวัอยา่งช้ินงานท่ีบริษทัท าการผลิต 
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ภาพท่ี ค-1 
HEAD MOTION ASSEMBLY 

 

  
 

ภาพท่ี ค-2 
INDUCED 4 ROLLED MAGNETIC TYPE B 

 
 



111 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี ค-3 
KERNEW SHAFT 

 

 
 

ภาพท่ี ค-5 
FABRICATION OF NEW THRESHING DRUM 
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ภาพท่ี ค-6 
Cutting, Bending, Folding and Rolling 

 

  
 

ภาพท่ี ค-7 
ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม (Spare Part) 
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ภาคผนวก ง 
ผลงานตีพิมพเ์ผยแพร่ 
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ประวตัิผู้ศึกษา 
 
 
ช่ือ นางสาวกนกวรรณ  สืบสาย 
วนั เดือน ปีเกดิ 10 ธนัวาคม พ.ศ.2533 
สถานทีเ่กดิ อ าเภอบางสะพาน จงัหวปัระจวบคีรีขนัธ์ 
ประวตัิการศึกษา วศิวกรรมศาสตรบณัฑิต (วศ.บ.)  สาขาวศิวกรรมเคร่ืองกล 
 มหาวทิยาศิลปากร ปี พ.ศ.2556 
สถานทีท่ างาน บริษทั เค.เอส.บางสะพานเอ็นจิเนียร่ิง จ  ากดั 
ต าแหน่ง วศิวกร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


