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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษาการผลิตชิ้นส่วนสมอเพลท จากการศึกษากระบวนการ
ผลิตสมอเพลท พบปัญหาของเสียในขั้นตอนที่ 2 เจาะรูเล็ก มาก
ถึงร้อยละ 83.49 จากนั้นท าการแยกลักษณะของเสียและท าการ
วิเคราะห์ของเสียตามลักษณะที่เกิดขึ้น โดยใช้หลักการพาเรโต 
พบว่าของเสียล าดับที่ 1 คือเจาะรูไม่ตรง ร้อยละ 91.84 และของ
เสียล าดับที่ 2 คือแผ่นเพลทไม่ตรง ร้อยละ 5.81 จึงเลือกด าเนิน
เเก้ไขปัญหาทั้งสอง จากนั้นใช้หลักการ ECRS ในการก าหนดแนว
ทางการแก้ปัญหา และออกเเบบอุปกรณ์โดยใช้หลักการ Tool 
Engineering เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งรูเจาะ ซึ่งหลังจาก
สร้างอุปกรณ์ช่วยในการก าหนดต าแหน่ง พบว่าสามารถลดของ
เสียลงได้ จากร้อยละ 6.22 เหลือร้อยละ 0.29  

 

ค าส าคัญ: ลดของเสีย ปรับปรุงกระบวนการ อุปกรณ์ก าหนด
ต าแหน่ง 
 
 

ABSTRACT  

This research aimed to reduce defect in the 

manufacturing process: a case study of the production 

of anchor plate parts. The study of the anchor plate 

manufacturing process revealed a defect in the second 

step, drilling small holes, which accounted for 83.49%. 

Waste characteristics were then analyzed using the 

Pareto principle. The first defect was misaligned holes, 

was found to be 91.84% and the second was misaligned 

plates, was 5.81%. Remediation efforts were 

undertaken to address both problems. ECRS principles 

were used to identify solutions and design equipment 

using tool engineering principles to assist with hole 

positioning. After the design of the positioning device, 

defect was reduced from 6.22% to 0.29%. 

 
Keywords: Reduce defect, Process improvement, 

Positioning jig 

 
1. บทน า 

บริษัทกรณีศึกษา เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนวัสดุส าหรับงาน
ก่อสร้าง ท่ีมีความมุ่งมั่นในการผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพสูงในราคาท่ี
เหมาะสม แม้บริษัทจะมีความมุ่งมั่นในเรื่องคุณภาพของสินค้า แต่ก็
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ยังพบปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิตรวมสูงถึงร้อยละ 7.63 ซ่ึง
ของเสียส่วนมากเกิดขึ้นท่ีกระบวนการเจาะรูเล็ก จึงจ าเป็นต้อง
ด าเนินการแก้ไขปัญหาอย่างจริงจัง เพื่อลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนสมอเพลท โดยใช้ความรู้ด้านวิศวกรรมศาสตร์ ท้ัง
หลักการ ECRS และหลักการ Tool Engineering มาประยุกต์ใช้ใน
การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต ซ่ึงส่งผลโดยตรงให้ของเสียลดลง 
และความบกพร่องในกระบวนการผลิตถูกควบคุมและจ ากัดให้เหลือ
น้อยท่ีสุด 

จากปัญหาข้างต้นน้ี เป็นท่ีมาของการปรับปรุงกระบวนการผลิต
สมอเพลท โดยมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน 
ส าหรับกระบวนการท่ีมีปัญหาของเสียจ านวนมาก เพื่อลดของเสีย 
รวมถึงโอกาสท่ีจะเกิดของเสีย อุปกรณ์ช่วยในการท างานจะถูก
ออกแบบให้พนักงานสามารถใช้งานได้ง่าย โดยในหัวข้อท่ี 2 จะ
อธิบายเกี่ยวกับทฤษฎีท่ีใช้ในการด าเนินงาน หัวข้อท่ี 3 จะกล่าวถึง
รายละเอียดการด าเนินงาน และการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อ
การแก้ไข หัวข้อท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงาน และสรุปผลในหัวข้อ
ท่ี 5 
   

2. ทฤษฏีในการด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานใช้ทฤษฏีในการวิเคราะห์ปัญหา และแก้ไข
ปัญหาดังต่อไปน้ี 

 

2.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  
แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีแสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์

ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 
แผนภูมิพา เร โตใช้กราฟแท่ง ในการ เปรี ยบเ ทียบล าดับ

ความส าคัญของข้อมูล พร้อมกับระบุขนาดหรือปริมาณของ
ความส าคัญของข้อมูลท่ีน าเสนอ ท าให้ง่ายในการตัดสินใจ และเห็น
ภาพรวมได้ชัดเจน 

แผนภูมิพาเรโตสามารถใช้ในการก าหนดสาเหตุส าคัญ (Critical 
Factor) ของปัญหาเพื่อแยกออกจากสาเหตุอื่น ๆ ใช้เมื่อต้องการ
ยืนยันผลลัพธ์ ท่ีเกิดขึ้นจากการแก้ปัญหาโดยเปรียบเทียบก่อน
ปรับปรุง และหลังปรับปรุง หรือเมื่อต้องการค้นหาปัญหาและหา
ค าตอบในการด าเนินกิจกรรมแก้ปัญหา ในการใช้งานแผนภูมิพาเรโต
ต้องมั่นใจว่าข้อมูลท่ีจัดเก็บและน ามาวิเคราะห์ เป็นไปตามหลักการ
ของพาเรโต เพื่อให้มั่นใจว่าข้อมูลอยู่ในสภาวะเสถียรภาพและ

สามารถน ามาใช้คาดการณ์ได้ [1] 
 

2.2 หลักการ ECRS 
หลักการ ECRS เป็นหลักการง่าย ๆ ท่ีสามารถใช้ลดความสูญ

เปล่า ได้อย่างมีประสิทธิภาพ หลักการ ECRS น้ีประกอบด้วย การ
ก าจัดขั้นตอนการท างาน (E: Eliminate) การรวมขั้นตอนการท างาน 
(C : Combine) การจัดล าดับขั้นตอนใหม่ให้เหมาะสม               
(R: Rearrange) และการท าให้การท างานง่ายขึ้น (S: Simplify) 
อธิบายรายละเอียดได้ดังนี้ 

1) การก าจัดขั้นตอนการท างาน (E: Eliminate) เป็นการก าจัด
ขั้นตอนการท างานท่ีสามารถตัดออกได้ โดยต้องพิจารณาขั้นตอนท่ี
สามารถก าจัดได้โดยไม่กระทบต่อระบบการผลิต สภาพความจ าเป็น
พื้นฐานของพนักงาน หรือไม่เกิดผลกระทบในด้านลบ นอกจากน้ีการ
ก าจัดขั้นตอนน้ันต้องไม่มีผลต่อการควบคุมกระบวนการ และการ
ควบคุมคุณภาพของสินค้า  

2) การรวมขั้นตอนการท างาน (C: Combine) เป็นการรวม
ขั้นตอนการท างานให้เหลือน้อยลง โดยพิจารณาขั้นตอนการท างานท่ี
สามารถรวมกันได้ และไม่ส่งผลกระทบต่อการท างาน และคุณภาพ
ของสินค้า ซ่ึงในการรวมขั้นตอนการท างานจะต้องลดเวลาการ
เคลื่อนท่ีของชิ้นงาน หรือลดระยะทางในการท างานลงได้ 

3) การจัดล าดับขั้นตอนใหม่ให้เหมาะสม (R: Rearrange) เป็น
การจัดขั้นตอนใหม่ หรือการสลับขั้นตอนของการท างาน เพื่อลดการ
รอคอย หรือการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น  

4) การท าให้การท างานง่ายขึ้น (S: Simplify)  เป็นการปรับปรุง
การท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยส่วนมากจะท าการออกแบบ
และสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เพื่อให้การท างานสะดวกและ
รวดเร็วขึ้น และยังสามารถลดการเคลื่อนไหวท่ีไม่จ าเป็นในการ
ท างานในกระบวนการเดิมลงได้ [2] 

 

2.3 หลักการวิศวกรรมเคร่ืองมือ (Tool Engineering)  

วิศวกรรมเครื่องมือ (Tool Engineering) เป็นแนวทางในการ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วย เพื่อใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมีการ
วิเคราะห์ วางแผน และออกแบบก่อนการสร้างอุปกรณ์ใช้จริง [3] 

การสร้างจิ๊กซ์ (Jig) หรือฟิกซ์เจอร์ (Fixture) มีวิธีออกแบบ 4 
ขั้นตอน คือ 

1) วิเคราะห์แบบและแผนการผลิตชิ้นงาน เป็นการศึกษาแบบ
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ของชิ้นงานร่วมกับแผนการผลิตอย่างละเอียด ท าให้เกิดระบบ
ก าหนดต าแหน่งของชิ้นงานในจิ๊กซ์หรือฟิกซ์เจอร์ จุดส่งแรงยึด และ
จุดรองรับต่าง ๆ บนผิวชิ้นงาน 

2) ออกแบบเบื้องต้น และการก าหนดขนาดของชิ้นส่วน 
พิจารณาเลือกใช้ตัวก าหนดต าแหน่ง กลไกการยึดชิ้นงาน และตัว
รองรับ แล้วจึงวาดเป็นภาพแบบประกอบ โดยแสดงเป็นภาพฉายตั้ง
ฉากในสามมุมมอง ประกอบด้วย ด้านหน้า ด้านบน และด้านข้าง 

3) ก าหนดรายละเอียดของวัสดุและขนาดให้กับชิ้นส่วนแต่ละชิ้น 
เลือกวัสดุส าหรับสร้างชิ้นส่วนแต่ละชิ้น รวมไปถึงการก าหนด
กรรมวิธีทางความร้อนท่ีต้องใช้ เพื่อให้ชิ้นส่วนมีคุณสมบัติตามท่ี
ต้องการ และก าหนดขนาดและความคลาดเคลื่อนให้กับมิติต่าง ๆ ซ่ึง
อาจจ าเป็นต้องใช้วิธีประมาณแรงท่ีเกิดจากการตัดโลหะ และการ
ค านวณในด้านความแข็งแรง หรือใช้เทคนิคของการวิเคราะห์ความ
คลาดเคลื่อน เพื่อควบคุมขนาดของมิติให้สามารถท าหน้าท่ีได้ตาม
ต้องการ 

4) เขียนแบบวิศวกรรม น ารายละเอียดท้ังหมดจากการออกแบบ
ข้างต้นมาแสดงเป็นแบบวิศวกรรม 

การจัดท าอุปกรณ์  ต้อ งมี ขั้ นตอนการ เตรี ยมงาน และ
ท าการศึกษาแบบของอุปกรณ์ จากน้ันก าหนดขนาดของวัสดุแต่ละ
ชิ้น โดยเผื่อวัสดุส าหรับการตัดออก และเผื่อการจับชิ้นงาน จากน้ัน
ผ่านกระบวนการตัด และกลึง ให้ได้ตามขนาดรูปทรงท่ีก าหนดไว้ 
แล้วน ามาประกอบกันให้ได้ตามแบบท่ีวางไว้ [4] 

 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การด าเนินการแก้ไขปัญหาส าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีความ
หลากหลาย ท าให้เกิดการวิจัยท่ีหลากหลาย โดยผู้วิจัยมีการใช้ทฤษฏี
ต่าง ๆ และการด าเนินการท่ีมีความแตกต่างกันไป ขึ้นอยู่กับความ
เหมาะสม หน่ึงในน้ันคือการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เช่น 
การลดเวลาในกระบวนการผลิตกล่องเก็บรองเท้า ซ่ึงสามารถผลิต
สินค้าได้เพียง 116 กล่องต่อเดือน ไม่เพียงพอต่อความต้องการท่ี 
150 กล่องต่อเดือน ในปัจจุบันมีรอบเวลาในการผลิตจริงเท่ากับ 
99.12 นาทีต่อกล่อง จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่า ขั้นตอนท่ีใช้
เวลานานคือขั้นตอนประกอบและแต่งสี ซ่ึงเป็นงานท่ีต้องใช้ฝีมือและ
ความประณีตสูง จึงมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ประกอบ และใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เพื่อโยกย้ายงาน 
หลังการปรับปรุงพบว่าเวลาในการประกอบลดลงจาก 89.41 เหลือ 

53.75 นาทีต่อกล่อง และเวลาในกระบวนการแต่งสีลดลงจาก 99.12 
เหลือ 73.71 นาทีต่อกล่อง โดยสามารถเพิ่มก าลังการผลิตสูงสุดได้
เท่ากับ 150 กล่องต่อเดือน [5] 

การเพิ่มก าลังการผลิตของสายการผลิตปั๊มคอมมอนเรล 
เน่ืองจากการผลิตปัจจุบันไม่สามารถรองรับความต้องการของลูกค้า
ได ้จึงน าแนวคิดการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการ โดยเริ่มจากการศึกษาข้อมูลการผลิต
กระบวนการผลิต และประเมินรอบเวลาการผลิตเปรียบเทียบกับ
ค าสั่งซ้ือของลูกค้า เพื่อคัดเลือกหาสถานีงานท่ีต้องท าการปรับปรุง 
จากนั้นใช้แผนผังสาเหตุและผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
และใช้หลักการ ECRS ในการขจัดกิจกรรมท่ีไม่จ าเป็นใน
กระบวนการผลิต ผลการวิจัยพบว่าสามารถลดรอบเวลาการผลิตของ
สายการผลิตปั๊มคอมมอนเรลจาก 49.8 วินาทีต่อตัว ลดลงเหลือ 
41.1 วินาทีต่อตัว และก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 26,053 ตัวต่อ
เดือน เพิ่มขึ้นเป็น 31,568 ตัวต่อเดือน [6] 

และงานวิจัยท่ีมีการประยุกต์ใช้กระบวนความคิดเชิงออกแบบ
ร่วมกับหลักการ ECRS ในการออกแบบท่ีแขวนด้ามจับก๊อกน้ า เพื่อ
ลดขั้นตอนการผลิต ลดการใช้แรงงานคน ผลจากกระบวนการ
ความคิดเชิงออกแบบท้ัง 5 ขั้นตอน ท าให้ได้ต้นแบบท่ี 1 ซ่ึงเป็น
ต้นแบบท่ีมีความไปได้ในการน ามาใช้จริงมากท่ีสุด เน่ืองจากสามารถ
ท าให้ด้ามจับอยู่น่ิงได้และไม่มีส่วนประกอบท่ีเป็นสปริง ซ่ึงสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีขึ้นได้จริง [7] 

 

3. การด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานมีขั้นตอนการศึกษาการท างาน การวิเคราะห์
ปัญหา และการแก้ไขปัญหาดังน้ี 

 

3.1 การศึกษากระบวนการท างาน 

จากการศึกษากระบวนการผลิตสมอเพลท พบว่าเป็นการ
ปฏิบัติงานของพนักงานร่วมกับเครื่องจักร และในการผลิตมี
กระบวนการท างานหลัก 6 กระบวนการ แสดงดังตารางท่ี 1 และ
แสดงรูปสมอเพลท ดังรูปท่ี 1 
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ตารางที่ 1 กระบวนการผลิตสมอเพลท 

กระบวนการ 
(รายละเอียด) 

รูปภาพประกอบ 

1. เจาะรูกลาง 
 
เป็นการเจาะรูกลาง
แผ่นเพลท ด้วย
เครื่องกลึง 

 

 

 

2. เจาะรูเล็ก 
 
เป็นการเจาะรู
ขนาดเล็กด้านข้าง
แผ่นเพลทและต๊าป
เกลียว 

 

 

3. ขัดผิวชิ้นงาน 
 
เป็นการขัดผิวหนา้
ชิ้นงานด้วย
กระดาษทราย 

 

 

4. ตัดท่อ 
 
เป็นการตัดท่อตาม
ขนาดที่ก าหนด 
จ านวน 2 ชิ้น 

 

 

กระบวนการ 
(รายละเอียด) 

รูปภาพประกอบ 

5. เช่ือมท่อ  
 

เป็นการเชื่อมท่อทั้ง 
2 ท่อเข้าด้วยกัน  

 

 

 

6. เช่ือมแผ่นเพลท 
 
เป็นการเชื่อมแผ่น
เพลทเข้ากับท่อ 

 

 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 1 ชิ้นงานสมอเพลท 
 

จากการเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตสมอเพลท ช่วงเดือน
กันยายน – พฤศจิกายน พบว่าบริษัทมีการบันทึกของเสียโดยแยก
ตามกระบวนการในการผลิต 6 กระบวนการ โดยนับเป็นจ านวนของ
เสียรวม (ชิ้น) จึงน าข้อมูลมาค านวณเป็นร้อยละของของเสีย โดย
เทียบกับจ านวนผลิตรวม (ชิ้นต่อเดือน) แสดงข้อมูลของเสียดังตาราง
ท่ี 2 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลร้อยละของเสีย เดือนกันยายน - พฤศจิกายน 

กระบวนการ 
เดือน ร้อยละ 

ของเสียเฉลี่ย ก.ย. ต.ค. พ.ย. 
1. เจาะรูกลาง 0.00 0.00 0.00 0.00 
2. เจาะรูเล็ก 6.67 6.00 6.44 6.37 
3. ขัดผิวชิ้นงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 
4. ตัดท่อ 0.89 1.33 0.67 0.96 
5. เช่ือมท่อ  0.22 0.22 0.44 0.30 
6. เช่ือมแผ่นเพลท 0.00 0.00 0.00 0.00 
ร้อยละของเสียรวม  7.78 7.55 7.55 7.63 

  

จากน้ันน าข้อมูลร้อยละของเสียเฉลี่ยในกระบวนการผลิตสมอเพลท 
มาท าการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภูมิพาเรโต แสดงข้อมูลดังรูปท่ี 2 
 

 
 

รูปท่ี 2 แผนภูมิพาเรโตของเสียในกระบวนการผลิตสมอเพลท 
 

จากข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตสมอเพลท ในรูปท่ี 2 จะ
เห็นได้ว่าของเสียส่วนใหญ่เกิดท่ีกระบวนการท่ี 2 เจาะรูเล็ก สูงถึง
ของร้อยละ 83.49 ของของเสียท้ังหมด จึงมุ่งเน้นการแก้ปัญหาหลัก
ในการเกิดของเสียจากกระบวนการท่ี 2 เจาะรูเล็ก เพียงปัญหาเดียว  

จากน้ันท าการศึกษาลักษณะของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท่ี 
2 เจาะรูเล็ก อย่างละเอียด ซ่ึงสามารถจ าแนกตามลักษณะการเกิด
ของเสียได้ โดยมีลักษณะของเสีย แบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ คือ  

1) เจาะรูไม่ตรงต าแหน่ง ลักษณะคือรูท่ีเจาะคลาดเคลื่อนไปจาก
ต าแหน่งท่ีก าหนดไว้  

2) แผ่นเพลทไม่ตรง ลักษณะคือแผ่นเพลทไม่เรียบตรง ท าให้การ
ก าหนดต าแหน่งคลาดเคลื่อน  แม้จะเจาะรูตรงต าแหน่งก็ยัง
คลาดเคลื่อน 

3) ดอกเจาะเบี้ยว ลักษณะคือ ดอกเจาะไม่ร่วมศูนย์ ท าให้รูท่ี
เจาะมีลักษณะเบี้ยว 

 

ตารางที่ 3 ข้อมูลของเสียแยกตามลักษณะของของเสีย 

ลักษณะของเสีย 
ร้อยละ 

ของเสียเฉลี่ย 
ร้อยละ ร้อยละสะสม 

เจาะรูไม่ตรง 5.85 91.84 91.84 
แผนเพลทไม่ตรง 0.37 5.81 97.65 
ดอกเจาะเบีย้ว 0.15 2.35 100 

รวม 6.37 100 100 
 

จากนั้นน าข้อมูลร้อยละในกระบวนการผลิตสมอเพลท มาท าการ
วิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภูมิพาเรโต แสดงข้อมูลดังรูปท่ี 3 
 

 

รูปที่ 3 แผนภูมิพาเรโตลักษณะของเสียในกระบวนการผลิตสมอ
เพลท 
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จากข้อมูลของเสียจ าแนกตามลักษณะของเสีย ในรูปท่ี 3 จะเห็น
ได้ว่าของเสียส่วนใหญ่เกิดในลักษณะเจาะรูไม่ตรงต าแหน่ง แต่จะ
สังเกตได้ว่าลักษณะแผ่นเพลทไม่ตรงก็อาจจะสามารถแก้ไขไปพร้อม
กันได้ เน่ืองจากแผ่นเพลทไม่ตรงไม่ได้ส่งผลต่อคุณภาพ แต่ส่งผลต่อ
การก าหนดต าแหน่งรูเจาะ จึงมีแนวคิดท่ีจะด าเนินการแก้ปัญหาท้ัง 
2 ลักษณะ คือ เจาะรูไม่ตรงต าแหน่ง และแผ่นเพลทไม่ตรง 

 

3.2 การวิเคราะห์ปัญหา 

จากการศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตสมอเพลท โดย
การศึกษาจากชิ้นงานท่ีมีปัญหาของเสีย จะเห็นได้ว่าพนักงานต้องท า
การวัดต าแหน่งโดยใช้เวอร์เนียคาลิปเปอร์ พนักงานจะท าการวัดจาก
ขอบของชิ้นงานท้ังสองด้าน เพื่อก าหนดต าแหน่งรูเจาะ ซ่ึงหากเจอ
ปัญหาแผ่นเพลทไม่ตรง ไม่ได้ระนาบ (อ้างอิงเส้นระนาบสีแดง) หรือ
ขอบไม่เรียบ (แม้ระนาบของแผนเพลทท่ีไม่ตรงจะอยู่ในค่าท่ียอมรับ
ได้ ซ่ึงถือว่าเป็นชิ้นงานดี) ก็อาจส่งผลท าให้การวัดต าแหน่งรูเจาะ
คลาดเคลื่อน แสดงดังรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 4 แผ่นเพลทไม่ตรง 
 

หากแผ่นเพลทเรียบตรงเป็นปกติ พนักงานจะสามารถวัดระยะ
ได้ตรงตามมาตรฐาน ซ่ึงก็ยังสามารถเกิดปัญหาในกระบวนการเจาะ
คลาดเคลื่ อนไปจากต าแหน่งได้อีก  โดยปกติพนักงานจะท า
เครื่องหมายต าแหน่งท่ีต้องเจาะด้วยจุดสีขาว (ต าแหน่งท่ีลูกศรสีแดง
ชี้) แล้วเล็งต าแหน่งดอกสว่างให้ตรงกับต าแหน่งจุดสีขาว หาก
พนักงานเล็งพลาดจะท าให้เจาะรูคลาดเคลื่อนไปด้วย แสดงดังรูปท่ี 5 

 
 

รูปท่ี 5 เจาะรูไม่ตรงต าแหน่ง 
 

จากลักษณะการเกิดของเสียท้ัง 2 ลักษณะ จะน าหลักการ ECRS 
มาช่วยในการแก้ไขปัญหา ดังน้ี 

การก าจัดขั้นตอนการท างาน (E: Eliminate) โดยจะท าการ
ก าจัดขั้นตอนในการวัดระยะเพื่อหาต าแหน่งรูเจาะ ซ่ึงหากสามารถ
ท าการก าหนดต าแหน่งรูเจาะได้ โดยพนักงานไม่ต้องวัดด้วยเวอร์เนีย
คาลิปเปอร์ แม้มีปัญหาแผ่นเพลทไม่ตรง (แต่อยู่ในช่วงท่ียอมรับได้) 
ก็ยังสามารถก าหนดต าแหน่งได้อย่างแม่นย า  

การท าให้การท างานง่ายขึ้น (S: Simplify)  โดยจะท าการ
ออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยในการก าหนดต าแหน่ง เพื่อใช้ช่วย
ก าหนดต าแหน่งในการเจาะพร้อมกับมีรูน าเจาะ ท าให้พนักงาน
สามารถเจาะได้ตรงต าแหน่งโดยไม่ต้องเล็งต าแหน่งรูเจาะด้วยสายตา  

 

3.3 การออกแบบอุปกรณ์ 

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง จะประยุกต์ใช้
หลักการวิศวกรรมเครื่องมือ (Tool Engineering) มาใช้ในการ
ออกแบบ ซ่ึงมีขั้นตอนการออกแบบดังต่อไปน้ี 

1.) การออกแบบและวิเคราะห์แบบ ในการออกแบบได้พิจารณา
ลักษณะของเครื่องจักร ซ่ึงเครื่องจักรท่ีใช้เป็นเครื่องเจาะ ท่ี
จ าเป็นต้องเล็งต าแหน่งเจาะกับหัวเจาะให้ตรงกันก่อนเจาะ จึงท าการ
ออกแบบให้อุปกรณ์โดยค านึงส่วนส าคัญ 2 ส่วนคือ 

ส่วนท่ี 1 แผ่นยึดเพลทและรูน าเจาะ โดยแผ่นยึดเพลทจะ
ออกแบบให้มีขนาดพอดีกับขนาดสมอเพลท และมีตัวยึดแผ่นเพลท
ด้านซ้ายและขวาท้ัง 2 ด้าน เพื่อใช้เป็นระนาบอ้างอิงในการก าหนด
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ต าแหน่งรูเจาะ แผ่นยึดเพลทถูกออกแบบให้มีรูตรงกลาง เพื่อให้
สามารถใช้ได้กับสมอเพลทหลายรุ่นท่ีมีขนาดเท่ากัน แต่แตกต่างกันท่ี
รูกลาง โดยใช้การเปลี่ยนตัวยึดรูเจาะซ่ึงมีหลายขนาด และในการ
ออกแบบรูน าเจาะท้ัง 2 รู จะเพิ่มตัวประคองดอกเจาะ เพื่อน าการ
เจาะให้ตรงต าแหน่ง โดยไม่ต้องเล็งต าแหน่ง 

ส่วนท่ี 2 มือจับและตัวยึดมือจับ มือจับจะออกแบบให้มีลักษณะ
กลมเป็นห่วง เพื่อให้ง่ายในการหมุนและไม่ขัดขวางการท างาน มือ
จับจะถูกเชื่อมกับสกรูเกลียวส าหรับใช้หมุนยึดกับตัวยึดมือจับ ซ่ึงตัว
ยึดมือจับสามารถเปล่ียนได้หลายขนาดตามรุ่นของชิ้นงาน 

แสดงแบบ 3 มิติของอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่งดังรูปท่ี 6 
 

 
 

รูปท่ี 6 แบบอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่งส่วนท่ี 1 และ 2 
 

2.) การก าหนดขนาดและการเขียนแบบวิศวกรรม โดยแบ่งเป็น
ชิ้นส่วนหลัก 2 ชิ้นส่วน คือส่วนท่ี 1 แผ่นยึดเพลทและรูน าเจาะ ส่วน
ท่ี 2 มือจับและตัวยึด ดังน้ี 

ส่วนท่ี 1 แผ่นยึดเพลทและรูน าเจาะ เป็นชิ้นส่วนส าคัญในการ
ก าหนดต าแหน่งและประคองดอกเจาะให้ตรง โดยแผ่นยึดเพลท เป็น
ส่วนของแผนยึดชิ้นงาน เพื่อก าหนดต าแหน่งรูเจาะ ก าหนดขนาด
ความกว้าง 150 มิลลิเมตร ความยาว 150 มิลลิเมตร ความหนา 3 
มิลลิเมตร อ้างอิงจากขนาดสมอเพลท  

ก าหนดเส้นผ่านศูนย์กลางรูน าเจาะวงใน 8 มิลลิเมตร และเส้น
ผ่านศูนย์กลางรูน าเจาะวงนอก 24 มิลลิเมตร สูง 22 มิลลิเมตร โดย
อ้างอิงจากขนาดของรูเจาะชิ้นงาน และรูมือจับตรงกลางมีเกลียววง
ในขนาด 10 มิลลิเมตร แบบและขนาดชิ้นงาน แสดงดังรูปท่ี 7  

 
 

รูปท่ี 7 ขนาดของแผ่นเพลทและรนู าเจาะ  
 

ตัวยึดแผ่นเพลทท้ัง 2 ด้านมีขนาดดังน้ี แผ่นใหญ่ มีขนาดเหล็ก
เพลทฉากสูง 30 มิลลิเมตร ยาว 124 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร 
และแผ่นเล็ก มีขนาดเหล็กเพลทฉากสูง 30 มิลลิเมตร ยาว 45 
มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร (การก าหนดขนาดบางต าแหน่งไม่
สามารถระบุในงานวิจัยได้ เนื่องจากสอดคล้องกับแบบชิ้นงานเฉพาะ
ของบริษัท) แบบและขนาดชิ้นงาน แสดงดังรูปท่ี 8 - 9  
 

 
 

รูปท่ี 8 ขนาดของตัวยึดแผ่นเพลท แผ่นใหญ่ 
 

1 

1 

2 
1 

2 
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รูปท่ี 9 ขนาดของตัวยึดแผ่นเพลท แผ่นเล็ก 
 

ส่วนท่ี 2 มือจับและตัวยึดมือจับ เป็นส่วนท่ีใช้จับยึดชิ้นงาน มือ
จับมีลักษณะกลมเป็นห่วงเส้นผ่านศูนย์กลางวงใน 25 มิลลิเมตร เส้น
ผ่านศูนย์กลางวงนอก 48 มิลลิเมตร หนา 5 มิลลิเมตร เชื่อมติดกับ
สกรูเกลียวเส้นผ่านศูนย์กลาง 9 มิลลิเมตร ยาว 25 มิลลิเมตร ตัวยึด
เป็นเหล็กหล่อใช้ยึดกับมือจับเส้นผ่านศูนย์กลาง 43 มิลลิเมตร 
เกลียววงในขนาด 9 มิลลิเมตร สูง 41 มิลลิเมตร แสดงแบบและ
ขนาดของชิ้นส่วนโครงสร้างดังรูปท่ี 10 – 12 
 

 
 

รูปท่ี 10 ขนาดของมือจับ 
 

 
 

รูปท่ี 11 ขนาดของสกรูเกลียว 
 

 
 

รูปท่ี 12 ขนาดของตัวยึดมือจับ 
 

3.) วิเคราะห์วัสดุ พิจารณาเลือกวัสดุท่ีเหมาะสม โดยพิจารณา
ลักษณะการใช้งานเป็นหลัก โดยอุปกรณ์ช่วยไม่มีผลกระทบต่อความ
เสียหายของชิ้นงาน จึงเลือกวัสดุเป็นเหล็กเพลท และเหล็กหล่อ มา
ใช้ในการสร้างอุปกรณ์ช่วยเจาะ ซ่ึงมีขายท่ัวไปตามท้องตลาด ราคา
ถูก ขึ้นรูปง่าย และมีความแข็งแรงและทนทานเพียงพอต่อการใช้งาน 
แม้อาจจะมีข้อเสียเรื่องการเกิดสนิม แต่ก็ยังเหมาะสมในการน ามา
สร้างต้นแบบ หากต้องการสร้างเพื่อใช้งานระยะยาวก็สามารถน าไป
ชุบเคลือบกันสนิม หรือพ่นสีกันสนิมได้ในขั้นต่อ ๆ ไป 

 

3.4 การสร้างอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 

หลังจากการออกแบบ ก าหนดขนาด และเลือกวัสดุท่ีใช้ในการ
ผลิตอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งแล้ว ได้มีการพิจารณาแบบร่วมกับ
วิศวกรฝ่ายผลิต เพื่อยืนยันแบบ แล้วจึงสั่งผลิตอุปกรณ์ช่วยก าหนด
ต าแหน่ง ซ่ึงอุปกรณ์น้ีถือเป็นต้นแบบ เพื่อทดลองใช้งาน จึงยังไม่ได้
ท าการเก็บรายละเอียด และชุบเคลือบกันสนิม แสดงดังรูปท่ี 13 
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รูปท่ี 13 อุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 
 

3.5 ข้อควรระวังและการดูแลรักษาอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 

1.) อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งน้ี ใช้ได้เฉพาะสมอเพลทขนาดท่ี
ก าหนดเท่าน้ัน 

2.) ห้ามโยนหรือกระแทกอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง ซ่ึงอาจ
ท าให้อุปกรณ์ช ารุดเสียหายได้ 

3.) ตรวจสอบความสมบูรณ์ของอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง 
ก่อนน าไปใช้งานทุกครั้ง 

4.) เมื่อใช้อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งเสร็จแล้ว ควรท าความ
สะอาด โดยเฉพาะรูน าเจาะ และน าไปเก็บไว้ท่ีห้องเก็บเครื่องมือ 

5) น าอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งไปชุบเคลือบกันสนิม เพื่อให้
อายุการใช้งานยาวนานขึ้น 
 

4. ผลการด าเนินงาน 

หลังจากสร้างอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งในการเจาะรู และน า
อุปกรณ์มาใช้งานจริง ในกระบวนการท่ี 2 เจาะรูเล็ก สามารถ
เปรียบเทียบก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งชิ้นงาน 
ได้ดังตารางที่ 4 

จากการใช้งานอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง พบว่าพนักงาน
สามารถท างานได้สะดวกขึ้น และสามารถเจาะรูได้ตรงต าแหน่ง 
ส่งผลให้ปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นลดลง จากน้ันให้พนักงานใช้งาน
อุปกรณ์ต่อเนื่อง เพ่ือเก็บข้อมูลของเสียหลังจากการน าอุปกรณ์มาใช้
งานเป็นเวลา 3 เดือน โดยพิจารณาเฉพาะข้อมูลของเสียท่ีเกิดจาก
การเจาะรูไม่ตรง และแผนเพลทไม่ตรง แสดงข้อมูลของเสียระหว่าง

เดือน มีนาคม - พฤษภาคม ดังตารางท่ี 5 
 

ตารางที่ 4 เปรียบเทียบขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการใช้
อุปกรณ์ 

ขั้นตอนที่ไม่ใช้อุปกรณ์ช่วย
ก าหนดต าแหน่ง (กอ่น) 

ขั้นตอนที่ใช้อุปกรณ์ช่วยก าหนด
ต าแหน่ง (หลัง) 

 

 

 

 
 

 

ตารางที่ 5 ข้อมูลของเสียหลังการใช้อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง 

ลักษณะของเสีย เดือน ร้อยละของเสีย 

เจาะรูไม่ตรง 
มีนาคม 0.00 
เมษายน 0.00 

พฤษภาคม 0.00 
ค่าเฉลี่ย 0.00 

แผนเพลทไม่ตรง 
มีนาคม 0.22 
เมษายน 0.44 

พฤษภาคม 0.22 
ค่าเฉลี่ย 0.29 

 

จากข้อมูลของเสียหลังการใช้อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง จะ
เห็นได้ว่าไม่มีของเสียท่ีเกิดขึ้นจากการเจาะรูไม่ตรง แต่ยังมีของเสียท่ี
เกิดจากแผนเพลทไม่ตรง ซ่ึงเกิดจากพนักงานไม่ตรวจสอบว่าระนาบ
ของแผ่นเพลทไม่ตรงเกินมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ ท าให้เกิดของเสียขึ้น 
ซ่ึงในภาพรวมแม้จะยังมีของเสียเกิดขึ้น แต่ก็อยู่ในระดับท่ีหัวหน้า
งานยอมรับได้ แสดงให้เห็นว่าอุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งน้ี 
สามารถท าให้ของเสียในกระบวนการเจาะรูเล็กลดลงได้จริง สามารถ
แสดงการเปรียบเทียบข้อมูลของเสียก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ช่วย
ก าหนดต าแหน่ง ดังตารางท่ี 6 

 
 
 
 



84 ENGINEERING TRANSACTIONS: A Research Publication of Mahanakorn University of Technology, VOL. 28, NO.2 (59) JULY-DEC 2025 

 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบข้อมูลของเสียก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ 
 

ลักษณะของเสีย 
ร้อยละของเสีย 

ก่อนใช้อุปกรณ์ หลังใช้อุปกรณ์ 
เจาะรูไม่ตรง 5.85 0.00 

แผนเพลทไม่ตรง 0.37 0.29 
ของเสียรวม 6.22 0.29 

  

จากตารางที่ 6 จะเห็นได้ว่ายังพบของเสียจากลักษณะแผนเพลท
ไม่ตรงอยู่ จึงมีข้อเสนอแนะให้ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบแผ่น
เพลท เพื่อ คัดแยกแผ่นเพลทท่ีไม่ ได้มาตรฐานก่อนน า เข้ าสู่
กระบวนการผลิต ซ่ึงจะสามารถท าให้ปัญหาของเสียหมดไปอย่าง
สมบูรณ์ 

 

5. ผลสรุป 

จากการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน โดยการสร้าง
อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่งการเจาะรูเล็ก ของกระบวนการผลิต
สมอเพลท พบว่าอุปกรณ์น้ีสามารถลดของเสียในกระบวนการได้ โดย
สามารถลดของเสียในลักษณะการเจาะรูไม่ตรง จากก่อนใช้อุปกรณ์มี
ของเสียร้อยละ 6.22 หลังใช้อุปกรณ์มีของเสียร้อยละ 0.29 หรือคิด
เป็นของเสียท่ีลดได้ร้อยละ 95.34 แสดงกราฟการเปรียบเทียบข้อมูล
ร้อยละของเสียก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ช่วยก าหนดต าแหน่ง รูป
ท่ี 14  

 

 
 

รูปท่ี 14 กราฟเปรียบเทียบร้อยละของเสียก่อนและหลังการใช้
อุปกรณ์ 
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