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สำขำวิชำ  : เทคนิคการผลิต 
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ปีกำรศึกษำ  : 2567  

บทคัดย่อ 

 โครงการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นงาน SCI ในกระบวนการเชื่อม นี้เป็น

การศึกษาและแก้ไข Defect ในกระบวนการผลิต โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อออกแบบและปรับปรุง

กระบวนการผลิตชิ้นงาน SCI เนื่องจาก มีการผลิตเพิ่มอย่างต่อเนื่อง และ Robot ผลิตชิ้นงานไม่ได้

ต่อเนื่อง Robot    ยังทำงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ และได้ทำการแก้ไข Defect และต้องการให้ได้

ตามเป้าหมาย จึงได้ศึกษาค้นคว้า เรื่องการแก้ไข Defect รองชิ้นงานโดยการศึกษาข้อมูล โดยศึกษา

ตามเว็บไซต์ต่างๆ สรุปผลและรายงานโครงการ  

 ผลการดำเนินการได้ Jig สำหรับใช้รองชิ้นงานของเครื่อง Robot 3 Laser การตรวจสอบ

ประสิทธิภาพในการปรับปรุงกระบวนการเชื่อม ผลปรากฏว่าเวลาในการ ได้ชิ้นงานเพิ่มมากขึ้น และ

ยังสามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างต่อเนื่อง Robot ทำงานได้เต็มประสิทธิภาพมากขึ้น  

 จากการศึกษาและสืบค้นข้อมูลก่อนการลงมือปฏิบัติทางคณะผู้จัดทำได้รับความรู้ในเรื ่อง

ต่างๆ และยังได้รับประสบการณ์ นอกห้องเรียนเป็นอย่างมากทางคณะผู้จัดทำจึงหวังเป็นอย่างมากว่า

โครงการเล่มนี้จะมีประโยชน์ตอผู้พบเห็นไม่มากก็น้อยตามความเหมาะสม 
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กิตติกรรมประกาศ 

การจัดทำโครงการครั ้งนี ้ได้ร ับการสนับสนุนจากผู ้อำนวยการ ท่านรองผู ้อำนวยการ           

ฝ่ายวิชาการได้อนุมัติ และเห็นชอบในการจัดทำโครงการร่วมกับ บริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดรัสทรี 

จำกัด ที ่ได้ให ้การอนุเคราะห์สถานที ่ในการจัดทำโครงการและให้คำปรึ กษาด้านวิชาการ 

ในการจัดทำคร ั ้งนี้โดยเฉพาะอย่างยิ ่ง อาจารย์ที ่ปรึกษาในสถานประกอบการ อาจารย์ ถนอม 

ศรีหะชัย ซึ่งให้แนวทางในการจัดทำโครงการ และอาจารย์ประจำวิชาที่ให้ความกรุณา แนะนำ 

ตรวจสอบ และแก้ไขข้อบกพร้องต่างๆ  ของการดำเนินโครงการครั ้งนี ้  ตลอดจนคณะกรรม 

การสอบทุกท่าน ที่สละเวลาให้คำแนะนำทำให้ การจัดทำโครงการในครั้งนี้สำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 

ขอขอบพระคุณ บริษัท จินป่าว พรีซิซ ั ่น อินดรัสทร ี จำกัด อาจารย์ทุกท่าน ตลอดจนพี่ๆ 

เพื ่อนๆ ร่วมงาน ทุกท่านที ่มีส่วนร่วมในการจัดทำโครงการ ได้ให้การสนับสนุน ความร่วมมือ 

คำแนะนำ และสิ่งอำนวยความสะดวกในการจัดทำโครงการในครั้งนี้เป็นอย่างดี 

สุดท้ายน ี ้ผ ู ้จัดทำโครงการขอขอบพระคุณ บิดา มารดา ท ี ่ให้การสนับสนุนและให้กำลังใจ 

แก่ผ ู ้จ ัดทำโครงการเสมอมา  จนสำเร ็จการศ ึกษาท ุกท ่าน  ที ่ ให ้การสน ับสน ุนช ่วยเหล ือ 

ขอบคุณสมาชิกในกลุ ่มที ่ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี ขอบพระคุณผู ้ที ่ม ีส ่วนร่วมทุกท่านที ่ไม ่

สามารากล่าวนามทั้งหมดได้และคุณประโยชน์ของการดำเนินโครงการครั้งนี้ย่อมเป็นผลมาจากความ  

กรุณาของทุกท่านจนกระท้ังประสบความสำเร็จด้วยดี ขอขอบพระคุณ ณ โอกาสนี้ 

นายสราวุธ ย่ิงคง
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บทที่ 1 

บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญ 

ปัจจุบัน บริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทร ี จำกัด (Jinpao Precision Industry Co.,Ltd.) 

ตั้งอยู่ที่ 631 หมู่ 4 น ิคมอุตสาหกรรมบางปูซอย 12 ตำบลแพรกษา อำเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ 

10280 เป ็นอ ุตสาหกรรมช ั ้นนำในการผล ิตเก ี ่ยวก ับงาน  โลหะแผ ่นงานข ึ ้นร ูปโลหะงาน 

ประกอบแม ่พ ิมพ ์  งานข ึ ้นร ูปด ้วยเคร ื ่องจ ักร  CNC การประกอบช ิ ้นงานอ ิ เล ็กทรอน ิกส ์ 

งานชิ้นส่วนยานยนต์ และงานชิ้นส่วนอากาศยาน ด้วยเครื่องจักรที่ทันสมัยโดยมีกระบวนการผลิตที่

หลากหลายกระบวนการ 

หลังจากที่ได้เข้ารับการฟิกประสบการณ์ที่ บริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทร ี จำกัด ในส่วน

ของแผนก LaserWeldingAMP ทำให้พบปัญหาการเชื่อมชิ้นงานแตกหักและปัญหาเชื่อมชิ้นงานทะลุ    

ทำให้ต้องเสียเวลาในการ Rework งานใหม่ส่งผลให้เกิดการส่งงานล่าข้า 

จากข้อข้อความข้างต้นทำให้ผู ้จัยคิดจัดทำโครงการเรื ่อง Reduction Laser Welding 

Defect ที่เกิดจาการเชื ่อมด้วยแสงเลเซอร์ของ SCI เพื่อลดการเกิด Defect และลดการ Rework 

งานที่เกิดจากงานระเบิด โดยสาเหตุที่ทาให้เกิดงานระเบิดคือ 1. ค่าพารามิเตอร์ไฟสูงเกินไป 2. 

ความเร็วในการเชื่อมงานและ 3. จุดโฟกัสจึงนาปัญหาที่พบกลับมาแก้ไข 

1.2 วัตถุประสงค์ 

 1.2.1 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 

 1.2.2 เพ่ือลดของเสียที่เกิดข้ึนในงานเชื่อม 

1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 1.3.1 สามารถลดเวลาRework 

 1.3.2 สามารถผลิตงานได้ตรงตามแบบDrawing 

1.4 ขอบเขตการวิจัย 

 1.4.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง : กลุ่มพนักงานในแผนก Laser Welding AMP 

 1.4.2 สถานที่ดำเนินการ          : บริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทร ี จำกัด แผนก Laser 

Welding AMP 



 

2 
 

 

 1.4.3 ขอบเขตด้านเนื้อหา  : ศึกษากระบวนการทำงานของ Welding Laser แผนก AMP 

   : ศึกษาการแก้ไขปัญหาของชิ้นงานระเบิด 

   : เปรียบเทียบงานเสียก่อนและหลังจากเทสเครื่อง 

 1.4.4 ขอบเขตด้านเวลา  : ระยะเวลาดำเนินโครงการ สัปดาห์ที่ 1-18 (25 ตุลาคม 2567 – 

24 กุมภาพันธ์ 2568)    

1.5 แผนการด าเนินการ 
 
 

ล ำดับที่ 

 
 

ก ิจกรรม 
ตุลำคม 
2567 

พฤศจิกำยน 
2567 

ธ ันวำคม 
2567 

มกรำคม 
2568 

ก ุมภำพ ันธ์ 
2568 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ขออนุมัตโิครงการ                     

2. ศึกษาค้นคว้าข้อมูล/
ออกแบบชิ้นงาน 

                    

3. จัดหาวัสดุ  อุปกรณ์                     
4. ลงมือปฏิบัติงาน                     
5. ทดลองใช้/เก็บขอมูล                      
6. นำเสนอ/รายงานผล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                     
ตำรำงท่ี 1.1 แผนการดำเนินงาน 

1.6 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 1.6.1 Laser Welding หมายถึง กระบวนการเชื่อมที่ใช้ด้วยลาแสงของเลเซอร์แบบ
รวมกันที่จุดหนึ่ง 
 1.6.2 Jig หมายถึง อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน
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บทที่ 2 

แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

การดำเนินโครงการในครั ้งนี ้ ผู ้จ ัดทำโครงการได้ศึกษาขั ้นตอนการทำงานลักษณะ 

การทำงานของกระบวนการ LASERWELDING ภายใน บริษัท จินป่าว พร ีซิซั ่น อินดัสทรี จำกัด 

(Jinpao PrecisionIndustry Co.,Ltd.) ตั ้งอยู ่ท ี ่  631 หมู ่  4 นิคมอุตสาหกรรมบางปูซอย 12B           

ตำบลแพรกษา อำเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ เพื ่อเป็นแนวทางในการจ ัดทำโครงการ 

ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตเบื่องต้น ของนักศึกษาหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ระบบทวิภาคี 

วิทยาลัยการอาชีพสังขะ ดังต่อไปนี้ 

 2.1 แนวคิดเก่ียวกับหลัก 5 ประการของ Lean  

 2.2 แนวความคิดเก ี ่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพช ิ ้นงาน SCI ในกระบวนการเชื ่อม 

 2.3 มาตรฐานของความปลอดภัยภายในโรงงานอุตสาหกรรม 

2.1 แนวคิดเกี่ยวกับหลัก 5 ประการของ Lean 

การใช้ Leanmanagement อย่างไรให้ได้ผลด้วยหลัก 5 ข้อ ที่จะทำให้การลีนองค์กรไปถึง 

เป้าหมายอย่างท่ีตั้งใจ 

 2.1.1 กำหนดเป ้าหมายและคุณค่า (DefineValue) ประการแรก คือ การหาคำตอบให้       

ชัดเจนถึงคุณค่าของสิ่งที่บริษัทต้องการทำการมองหาส ิ ่งที่ลูกค้าต้องการจากสินค้าหรือบริการ 

ขององค์กร และยึดสิ ่งดังกล่าวเป็นคุณค่าของการใช้แนวคิดแบบลีน เพื ่อให้สินค้ าหรือบริการ 

ตอบโจทย์ลูกค้าได้อย่างตรงจุดที ่สุดซ ึ ่งสามารถหาคำตอบได้หลากหลายวิธี เช่น การสัมภาษณ์ 

ทดลองแบบสอบถาม สังเกตพฤติกรรม ฯลฯ 

 
รูปภำพ 2.1 กำหนดเป ้าหมายและคุณค่า (DefineValue) 



รูปภาพ2.1.1 กาหนดเป้าหมายและคุณคา่(Define Value) 
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 2.1.1  วางแผนดำเนินงาน (Map The Value Stream) ประการที่สองของแนวคิดแบบดีน 

คือ การวางแผนดำเนินงานโดยยึดคุณค่าที ่ล ูกค้าต้องการ   จากสินค้าและบริการเป็นหลัก 

จากนั ้นจ ึงแตกประเด ็นและเนื ้องานในการดำเน ินงานออกมาเป็นส ่วน ในขั ้นตอนนี ้จะทำ

ให้เห็นว่ามีอะไรในกระบวนการที่ไม่จำเป็นบ้าง สิ่งนี้จะเรียกว่า ความสูญเปล่า หรือ Waste นั่นเอง 

สามารถแบ่งความสูญเปล่าเป็น 2 รูปแบบด้วยกัน คือ 

- Non-valued added but necessary คือ ความส ูญเปล ่าเน ื ่องจาก ไม ่ม ีคุณค่าแต ่ 

จำเป็นสำหรับการดำเนินงาน 

 - Nonvalue&unnecessary คือ ความส ูญเปล ่าเน ื ่องจาก ไม ่มีค ุณค ่าและไม ่จำเป ็น       

สำหรับการดำเนินงาน 

เมื่อระบุความสูญเปล่าได้แล้ว ก็เป็นขั้นตอนของการกำจัดส ิ่งนี้ออกจากงานที่ต้องดำเนินการ 

ไมว่่าจะเปน็ขั้นตอนหรืองบประมาณ 

 
รูปภาพ 2.2 วางแผนดำเนินงาน (Map The Value Stream) 

 2.1.3 สร้างขั ้นตอนการดำเนินงาน (Create Flow) ประการที ่สาม คือ การออกแบบ 

ข ั ้นตอนการทำงานท ี ่เหมาะสมให้งานออกมาอย่างราบร ื ่นโดยเน้นที่ขั ้นตอนซึ่งเป็นประโยชน์ต่อ  

วัตถุประสงค์จบงานได้ไวแบบไม่สะดุด โดยกลยุทธ์ที่นำมาใช้อาจเป็นการแยกย่อยงานออกเป็นส่วนๆ 

การคิดกระบวนการทำงานอีกครั้งหน ึ่งการกำจัด Workload หรือการทำงานแบบข้ามแผน
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รูปภำพ 2.3 สร้างข้ันตอนการดำเนินงาน (Create Flow) 

 2.1.4 การผลิตแบบทันเวลา (Establish Pull) ประการที่สี่ คือ การผลิตแบบทันเวลาพอดีซึ่ง

หมายถึง การหาทางเพื่อจะได้ผลิตสินค้าจามความต้องการจริงของลูกค้า ไม่จำเป็นต้องค้างสต็อก

เอาไว้จำนวนมาก ซึ่งทำให้เพิ่มทั้งต้นทุนวัตถุดิบ พ้ืนที่จัดเก็บ 

 
รูปภำพ 2.4 การผลิตแบบทันเวลา (Establish Pull) 

2.1.5 วัดผลความสมบูรณ์แบบ (PursuePerfection) ประการสุดท้ายเป็นเรื่องของการวัดผล 

การทำงานเมื่อจัดการสะสางทำงานด้วยระบบใหม่ เน้นลดเน้น Lean แล้วผลเป็นไปตามที่ตั้งไว้หรือ 

ไม่ม ีอะไรที่ต้องปรับปรุงแก้ไขหรือทำได้ดีกว่าเดิมรวมถึงการกลับไปคิดและหาส่วนที่เป็นความสูญ 

เปล่าอ่ืนๆ ที่อาจซ่อนอยู่ในเนื้องานอีกด้วย 
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รูปภาพ 2.5 วัดผลความสมบูรณ์แบบ (Pursue Perfection) 

2.2 แนวคิดเกี่ยวกับ การปรับปรุงประสิทธิภาพชิ้นงาน SCI ในกระบวนการเชื่อม 

การปรับปรุงประสิทธิภาพชิ้นงาน SCI ในกระบวนการเชื่อมขั้นตอนที่เป็นกระบวนการเชื่อม 

ด้วยเลเซอร์หรือการเชื่อมอลูมิเนียมด้วยเลเซอร์ เพราะการเชื่อมด้วยเลเซอร์สามารถควบคุมความร้อน 

ให้กระจายไปในชิ้นงานตามที่กำหนดได้ และยังมีความแม่นยำสูงใน กระบวนการเชื่อมการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพชิ้นงาน SCI ในกระบวนการเชื่อม มีการเพิ่มผลผลิตชิ้นงานขั้นอย่างต่อเนื่องจึงได้มีการ  

ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตชิ ้นการ SCI เพี ่อให้ได้ผลผลิตเพิ ่มขั ้นตามความต้องการ 

ในอุตสาหกรรม 

2.3 มาตรฐานของความปลอดภัยภายในโรงงานอุตสาหกรรม 

การก่อตั้งโรงงานอุตสาหกรรมมีปัจจัยหลายด้านที่ผู้ประกอบการต้องคำนึงถึง หน ึ่งในนั้นก็คือ 

เร ื ่องของ “ความปลอดภัย” หรือมาตรฐานความปลอดภัยในโรงงานซึ ่งถือเป็นเร ื ่องที ่ทาง                        

ผู้ประกอบการ ต้องศึกษาให้ดีเพ ื่อป ้องกัน และเตรียมรับมือกับปัญหาที่อาจเกิดข้ึนได้อย่างทันท ่วงที 

กฎระเบียบหรือข้อปฏิบัติด้านความปลอดภัย ที่ผู ้ประกอบการควรทราบมีรายละเอียด 

หลายด้านส่วนหนึ่งก็คือ “มาตรฐานความปลอดภัยในการทางานในโรงงานอุตสาหกรรม” เพ่ือนำไปส ู่

ก า ร ว า ง ร ะ บ บ แ ล ะ ก า ร จ ั ด ร ะ เ บ ี ย บ ภ า ย ใ น โ ร ง ง า น ใ ห ้ เ ห ม า ะ ส ม แ ล ะ ส อ ด ค ล ้ อ ง  

กับความปลอดภัยเบื้องต้น 
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2.3.1 มาตรฐานความปลอดภัยในโรงงาน 4 ด้านที่ผู้ประกอบการควรรู้ 

 2.3.1.1 สภาพความร้อนในโรงงานความร้อน 

 1.สภาพความร้อนภายในโรงงาน ก็เป็นเรื ่องที ่เกี ่ยวข้องกับ มาตรฐานความปลอดภัย 

ในการทำงานภายในโรงงานอุตสาหกรรม เช่นกัน ประการแรกเลย คือ ไม่ควรปล่อยให้อุณหภูมิ 

ภายในโรงงานสูงเกินไปกระทั่งส่งผลให้ลูกจ้างมีอุณหภูมิในร่างกายสูงเกิน 38  องศาเซลเซียส 

หากลูกจ้างมีอุณหภูมิในร่างกายสูง เกินจากค่านี ้เป็นไปได้ว่าโรงงานนั้นมี  ระบบการจัดการที ่ 

ไม่ได้มาตรฐานความปลอดภัยในโรงงานอุตสาหกรรม ด้านความร้อนซึ่งควรได้รับการแก้ไขต่อไป 

 2. เครื่องมือและมาตรการในเรื่องของเครื่องมือและมาตรการจัดการกับความร้อนก็เป็นเรื่อง

ที่ต้องใส่ใจเช่นกัน เพราะคือเป็นเรื ่องที ่เกี ่ยวข้องกับความปลอดภัยในโรงงานโดยตรงควรจัด  

เตรียมเครื ่องมือหรืออุปกรณ์ป้องกันความร้อนให้กับลูกจ้างอย่างเหมาะสม  มีความสอดคล้อง 

กับการทำงานนอกจากนี้ควรมีมาตรการจัดการกับความร้อนอย่างทันท ่วงที หากเกิดเหตุการณ์ที่ทำ

ให้อุณหภูมิภายในโรงงานสูงมากเกินไป จนส่งผลให้อุณหภูมิภายในร่างกายของลูกจ้างมีค่าสูงเกิน                           

38 องศาเซลเซียส 

 3. การพักเมื่ออุณหภูมิร่างกายสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส ระหว่างการดำเนินงานหากภาย 

ในโรงงานเกิดสถานการณ์ที ่ทำให้อุณหภูมิสูงขึ ้น จนกระทั่งส่งผลต่อร่างกายของลูกจ้างทำให้ 

ลูกจ้างมีอุณหภูมิสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส จะต้องมีการจัดให้ลูกจ้างได้หยุดพักชั ่วคราวเพื ่อ 

ให้ร่างกายของลูกจ้างมีการปรับตัวจนกว่าอุณหภูมิในร่างกายของลูกค้าจะกลับเข้าสู่ภาวะปกติ 

 4. การแจ้งเตือนสำคัญภายในโรงงานควรมีการปิดประกาศแจ้งเตือนในจุดท ี่มีความร้อนสูง 

จนเส ี ่ยงอ ันตรายให ้ครบทุกจ ุด  เพ ื ่อป ้องก ันไม่ให ้ล ูกจ ้างเข ้าใกล ้บร ิ เวณนั ้นหร ือถ ้าหาก

มีส่วนเกี่ยวข้องกับบริเวณนั้นลูกจ้างก็จะได้กระทำการอย่างระมัดระวัง และปฏิบัติตามข้อบังคับ 

อย่างเคร่งครัดยกตัวอย่างจุดที่ควรปิดประกาศแจ้งเตือน เช่น จุดที่เป็นแหล่งกำเนิดความร้อนที่มี 

อุณหภูมิสูงจนส่งผลต่อสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยของบุคคล 

 5. มาตรการการทำงานเพื ่อความปลอดภัยสำหรับลูกจ ้างที ่ต ้องทำงานกับบริเวณ 

ที่มีอุณหภูมิสูงเกิน 45 องศาเซลเซียส ทางโรงงานควรกำหนดมาตรการ การทำงานชัดเจนให้มี 

การปฏิบัติตนอย่างเหมาะสมเพื่อความปลอดภัย อาทิการแต่งกายรัดให้กุมการอสวมหมวกนิรภัย 

การสวมหน้ากากกันความร้อนและอื ่นๆ ตลอดระยะเวลาการทางานทั้งนี ้ก็เพื ่อความปลอดภัย 

และป้องกันอันตรายจากความร้อน 
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 2.3.1.2 มาตรฐานความปลอดภัยด้านแสงสว่างโดยตามความละเอียดในงาน ดังน ี้ 

 1. แสงสว ่างสาหร ับงานที ่ ไม ่ต ้องใช ้ความละเอ ียดส ูงในส ่วนของงานที ่ ไม่ต ้องใช ้ 

ความละเอียดสูงมีการกำหนดแสงสว่างที่เหมาะสมตามมาตรฐานคือควรมีแสงสว่างที่มีค่าความ  

เข้มของแสงมากกว่า 50 Lux ตัวอย่างงานในลักษณะนี้ เช่น การบด การขนย้าย หรือการบรรจุ 

 2. แสงสว่างสำหรับเก็บวัสดุสำหรับพื้นที่ที่ใช้สำหรับเก็บวัสดุ ไม่ว่าจะเป็นโกดัง คลังสินค้า 

ห้องเก็บของและวัสดุเฉลียงและบันไดภายในโรงงานได้มี ข้อกาหนดเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที ่มี 

ค่าความเข้มของแสงมากกว่า 50 Lux 

 3. แสงสว่างสำหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดเล็กน้อยในส่วนของงานที่ต้องใช้ความละเอียด 

เล็กน้อยในการดำเนินงาน มีข้อกำหนดเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า          

100 Lux ตัวอย่างงานในลักษณะนี้ เช่น การสีข้าวหรือการผลิต และประกอบชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ 

อย่างง่าย  

 4.แสงสว่างสำหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดปานกลางในงานที ่ต้องใช้ความละเอียด 

ปานกลางเพื ่อดำเนินงาน มีข้อกำหนดเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า             

200 Lux ตัวอย่างงานในลักษณะนี้ เช่น การประกอบชิ้นส่วนภาชนะ การเย็บผ้าหรือการเย็บหนัง 

 5. แสงสว่างสำหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูงในส่วนของานที่ต้องใช้ความละเอียด 

สูงในการดำเนินงานนั้น ควรมีแสงสว่างให้มากเข้าไว้โดยมีข้อกำหนดเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่ม ี

ค่าความเข้มของแสงส ูงมากกว ่า 300 Lux ตัวอย่างงานในลักษณะ เช ่น การทดสอบและการ 

ตรวจสอบผลิตภัณฑ ์ การซอมแซมเครื่องจักร หรือการกลึงแต่งโลหะ 

 6. แสงสว่างสำหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูงมากเป็นพิเศษเนื่องจากความละเอียดสูง  

มากเป็นพิเศษในการดำเนินงานจึงมีข้อกำหนดไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 

1000 Lux ตัวอย่างงานในลักษณะนี้ เช่น การเย็บผ้าสีมืดทึบ การประกอบชิ้นส่วนที่มีขนาดเล็ก 

หรือการเจียระไนเพชรพลอย 

 7. แสงสว่างสำหรับพ้ืนที่ Outdoor สำหรับพ้ืนที่ภายนอกอาคาร รวมถึงทางเดินและถนนซ ึ่งมี 

แสงสว่างจากธรรมชาติค่อนข้างมากอยู่แล้วจึงได้มีการกำหนดค่าความสว่างเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่

มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 20 Lux เท่านั้น 

 2.3.1.3 มาตรฐานความปลอดภัยต้านเสียงมาตรฐานความปลอดภัยในการทางานด้านเสียงได้ 

กำหนดเอาไว้โดยพิจารณาจากระยะเวลาในการทางาน ได้แก่ 
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 1. เวลาทำงานไม่เกิน 7 ชั่วโมง/วันสำหรับพนักงานที่ต้องทำงานต่อเนื่องภายในโรงงาน 

โดยมีระยะเวลาในการทำงานไม่เกิน 7 ชั ่วโมงต่อวันได้มีการกำหนดมาตรฐานความปลอดภัย 

ในการทำงานในโรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที ่ไต้ร ับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม ่เกิน                  

91 เดซิเบล 

 2. เวลาทำงาน7-8 ชั่วโมง/วัน สำหรับพนักงานที่ต้องทำงานต่อเนื่องภายในโรงงาน โดยมี 

ระยะเวลาในการท ำงาน  78 ช ั ่ ว โมงต ่อว ัน ได ้ม ี การกาหนดมาตรฐานความปลอดภ ัย 

ในการทางานในโรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที ่ได้ร ับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม ่เกิน                 

90 เดซิเบล 

 3. เวลาทางานมากกว่า 8 ชั่วโมง/วัน สำหรับพนักงานที่ต้องทำงานต่อเนื่องภายในโรงงาน 

โดยมีระยะเวลาในการทำงานมากกว่า 8 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการกำหนดมาตรฐานความปลอดภัย 

ในการทางานในโรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที ่ไต้ร ับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม ่เกิน           

80 เดซิเบล 

 4. เสียงภายในสถานประกอบการนอกจากการกำหนดระดับเสียงที่เหมาะสมตามระยะ 

เวลาในการทำงานของบุคคลแล้วยังมีการกำหนดระดับเสียง ภาพรวมภายในสถานประกอบการ 

ซึ่งตามมาตรฐานความปลอดภัยในโรงงานกำหนดเอาไว้ว่าระดับเสียงที่ลูกจ้างได้รับจะต้องมีค่าไม ่เกิน 

140 เดซิเบล 

 2.3.1.4 มาตรฐานความปลอดภัยด้านสารเคมีและอนุภาค 10 

 1. บรรยากาศมาตรฐานความปลอดภัยในการทำงานในเรื่องของสารเคมีและอนุภาคได้มีการ 

กำหนดเอาไว้ว ่าการทำงานของลูกจ้างจะต้องอยู ่ภายใต้ปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีใน 

บรรยากาศโดยเฉลี่ยไม ่เกินค่ามาตรฐานท่ีกฎหมายกำหนดไว้ 

 2. ระยะเวลานอกจากในเรื่องของบรรยากาศแล้วไม่ว่าลูกจ้างจะทำงานในระยะเวลาใดก็ตาม 

จะต้องอยู ่ภายใต้ปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีในบรรยากาศโดยเฉลี ่ยไม ่เกินค่ามาตรฐาน 

ที่กฎหมายกำหนดไว้ 

 3. บริเวณหากบริเวณใดมีปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีเกินมาตรฐานที่กฎหมายกำหนด 

บริเวณนั้นย่อมไม่ใช่ที่ที่เหมาะสมในการทำงานของลูกจ้าง 

 4. ฝุ่นและแร่การทำงานของลูกจ้างจะต้องมีปริมาณของฝุ่นและแร่ปะปนอยู่ในบรรยากาศ 

โดยเฉลี่ยแล้วจะต้องเกินไม ่เกินค่ามาตรฐานที่กฎหมายกาหนดไว้ทั้งหมดนี้ก็เป็นเรื่องราว รายละเอียด 
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เกี่ยวกับมาตรฐานความปลอดภัยในการทำงานที่ผู้ประกอบการหรือนายจ้างควรรู้เพ่ือให้สามารถนำไป

ปฏิบัติและกำหนดมาตรการเกี่ยวกับความปลอดภัยเกี่ยวกับโรงงาน  
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บทที่ 3 

วิธีด าเนินการวิจัย 

 ในการดำเนินโครงการในครั้งนี้ เพื่อศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตชิ้นงาน SCI ที่ทำให้เกิด 

ผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตของบริษัท โดยมุ ่งเน้นที ่จะดำเนินการการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

ของการทำงานให้เพิ่มมากขึ้น และลดระยะเวลาการสูญเสียไปกับการทำงาน อีกทั้งยังคงพิจารณาถึง 

เรื่องปริมาณคำสั่งซื้อในอนาคต เพ่ือที่จะได้รองรับคำสั่งซื้อที่ผันผวนอย่างทันท ่วงที ผู้ดำเนินโครงการ 

ได้ศึกษาทฤษฎีต่างๆ ที่เกี่ยวข้องเพื่อใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงการดำเนินโครงการ มีวิธีการดำเนินโครงการ

ตามโครงสร้างดังนี้ 

3.1 วิธีด าเนินการ 

 
 

รูปภำพ 3.1 ผังการดำเนินงาน
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3.2 ปรึกษาหัวข้อโครงการ 

 การปรึกษาหัวข้อการทำโครงการนักศึกษาและครูในสถานประกอบการได้มีการศึกษาและ 

ปรึกษาถึงปัญหาในการปฏิบัติงานภายในสถานประกอบการกรณีศึกษา  บริษัท จินป่าว พร ีซิซั่น 

อินดัสทรี จำกัด นักศึกษาปฏิบัติงานอยู ่แผนก Welding (AMP) จึงทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ ้นใน 

กระบวนการผลิตชิ้นงาน นักศึกษาจึงมีความคิดที่จะทำโครงการ ปรับปรุงแก้ไขจัดทำกระบวนการ 

ผลิตชิ้นงาน SCI ของ บริษัท จินป่าว พร ีซิซั่น อินดัสทร ี จำกัด ดำเนินการการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

ของการทำงานให้เพิ่มมากขึ้นและลดระยะเวลาการสูญเสีย ทำให้พนักงานปฏิบัติงานเป็นมาตรฐาน  

เดียวกัน และลดเวลาในกานผลิตชิ้นงาน 

 3.2.1 นำเสนอหัวข้อโครงการ 

 การนำเสนอหัวข้อโครงการนักศึกษาได้จัดทำเค้าโครง (คก.1) และจัดทำ Reduction Laser 

Welding Defect เพื่อเสนอหัวข้อแก่ทางวิทยาลัยและสถานประกอบการให้ทราบถึงปัญหาในการ  

ปฏิบัติการและเป็นการขออนุมัติการจัดทำโครงการการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้น

SCI ในกระบวนการการเชื่อมข้ันตอนที่ 1 กับทางวิทยาลัยและทางสถานประกอบการ 

แผนภูมิ 3 whys 
การระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุที่แท้จริง (root cause) 

 
รูปภำพ 3.2 แผนภูมิ 3 whys 

 3.2.2 การกำหนดปัญหา 
 ประชุมกับทางที ่ปรึกษาและหัวหน้าแผนก Welding (AMP) เพื ่อหาปัญหา และสาเหตุ 
ในกระบวนการทำงาน Process laser welding (AMP) ตามมาตรฐานปัจจัยที่เกิดขึ้น 
 การศ ึกษาคร ั ้ งน ี ้  ทำการศ ึกษากระบวนการผล ิตช ิ ้นงาน DEFECT PART NUMBER 
A21950008500 (SCI) รายละเอียดการวิเคราะห์ โดยการนำข้อมูลมาเรียบเรียงและแยกกลุ่ม 
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3.3 วิเคราะห์ปัญหา 5 why analysis 

 3.3.1 ทำการวิเคราะห์ข้อมูลการทำงานจาการเช ื ่อมงานในแต่ละคร ั ้งแล้วนำข้อมูลก่อน 

และหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบ 

 3.3.2 ทำการวิเคราะห์ข้อมูลโดยการเก็บข้อมูลการทำงานต่อหน ึ ่งรอบกระบวนการผลิตก่อน 

และหลังการปรับปรุงนามาแก้ไข 

 3.3.3 ทำการเปรียบเทียบการ Reduction Defects ใช ้ในการผลิตทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง 

กระบวนการปัญหาที ่พบในการผลิตพบได้ว ่าชิ ้นงาน Defect ในตัวชิ ้นงาน จำนวน 1848 ตัว 

ซ ึ ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นเท่ากับ 100% ชิ้น ข ้อกำหนดของลูกค้าไม ่อนุญาติให้มีงานระเบิด Defect บน       

ชิ้นงาน  

  
รูปภาพ 3.3 แสดงงานระเบิด Defect บนชิ้นงาน 

3.3.4 พนักงานจึงต้องทำการการแก้ไขชิ้นงาน โดยการเอางานระเป็ด Defect ในชิ้นงาน 

ซ่ึงทำให้เกิดการสูญเสียเวลาเพ่ิมในกระบวนการผลิตชิ้นงาน A21950008500 (SCI)

 
รูปภำพ 3.4 แสดงวิธีแก้ไขชิ้นงานที่ระเบิด 
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3.4 รวบรวมข้อมูลขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน A201950008500 (SCI) 

 โดยทำการศึกษากระบวนการชิ้นส่วน A201950008500 (SCI) โดยทำการเก็บข้อมูลชิ้นงาน 

ที่เกิด DEFECT แล้วนำมาวิเคราะห์ในกระบวนการเชื่อม เมื่อทราบข้อมูลเบื้องต้นดังกล่าว ซ่ึงพบว่าใน 

กระบวนการเชื่อมยังมี DEFECT จงึทำการเรียนรู้และนำหลักทฤษฎีมาประยุกต์ใช้ 

Record las er welding Defect 

บันทึกปัญหางานเชื่อมเลเซอร์ไม่ได้คุณภาพ 

ลำดับ Mo No. Lot/Batch Jp Spec 

Description 

Defect 

รายละเอียด 

ของปัญหา 

Date 

วันที่เจอ 

Photo 

รูปภาพ 

ปัญหา 

Rework 

(แก้ไข 

ได้) 

Scrap 

(เสีย) 

1 
5104- 

20240618014 

3A 1000 

ตัว 
A21950008500 

เกิดงาน 

ระเบิดบน 

ชิ้นงานรCI 

29/08/24 

ถึงวันที่ 

14/09/24 
 

1000 0 

2 
5104- 

20240523037 

5A200 

ตัว 
A21950008500 

เกิดงาน 

ระเบิดบน 

ชิ้นงานรCI 

16/08/24 

ถึงวันที่ 

19/08/24 
 

200 0 

3 
5104- 

20240712016 

8A100 

ตัว 
A21950008500 

เกิดงาน 

ระเบิดบน 

ชิ้นงานรCI 

25/10/24 

ถึงวันที่ 

26/10/24 

 

100 0 

4 
5014- 

20240826005 
0A 50 ตัว A21950008500 

เกิดงาน 

ระเบิดบน 

ชิ้นงานรCI 

21/09/24 

 

50 0 

ตำรำงท่ี 3.1 บันทึกปัญหางานเชื่อมเลเซอร์ไม่ได้คุณภาพ 

 การเก ็บข ้อม ูลของการเก ิด DEFECT จากการศ ึกษาข ้อม ูลในแผนก Welding AMP 

ในส่วนของ Laser welding ของงาน A21950008500 (ร0) มีจำนวนทั้งหมด 4 Lot มี Lot 5A4J 

จำนวน 200 Lot 3A4JI จำนวน1000 ต ัว Lot 8Ar จำนวน 100 ต ัว Lot 0A จำนวน 50 ต ัว 

รวมทั้งหมด 1350 ตัว จากการเก็บข้อมูล
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บทที่ 4 

ผลการด าเนินการ 

4.1 ผลการด าเนินการ 
 ผลการดำเนินโครงการเรื่อง Reduction Laser Welding Defect เพ่ือลดการเกิดเม็ดโลหะที่ 

เกิดจากการเชื ่อมด้วยแสงเลเซอร์ของ A201950008500 (SCI) ลดการชิ้นงานระเบิดทางผู้จัดทำ 

ได้ทำการปรึกษาและหาแนวทาจากหัวหน้างาน เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่ต้องนำมาปรับปรุงพัฒนาใน 

AMP welding 

4.2 สรุปผลการด าเนินการ 

 ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน SCI ในกระบวนการเชื่อมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 

การทางานของเครื ่อง 3D Laser และลดระยะเวลาที่สูญเสียในการทำงานผู้จัดทำได้นำแนวทาง 

การพัฒนาการปรับปรุงพัฒนาแก้ไขในกระบวนการผลิต ตามแนวทางการปรับปรุงและพัฒนา  

ท ี ่กำหนดการไว ้แล ้วนาข ้อม ูลการผล ิตก ่อนปร ับปร ุงกระบวนการผล ิตช ิ ้นงาน SCI Part 

A201950008500W มาเปรียบเทียบกับข้อมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต  ชิ ้นงาน SCI 

หลังการปร ับปร ุงกระบวนการเช ื ่อมของเคร ื ่อง 3D Laser ให ้สามารถเช ื ่อมงานมา 70 ต ัว 

แต ่สามารถผล ิตช ิ ้นงานได ้แค ่  62ต ัว/ว ัน  หล ังจากทำการปร ับปร ุ งกระบวนการเช ื ่อม 

สามารถผลิตชิ้นงานเพิ่มเป็น 82ตัว/วัน คิดเป็น 15% 

A201950008500 
การเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

สรุป 
ก่อน หลัง 

จำนวนงาน 

ใน 1 วัน Plan งานมา 

70 ตัว แต่สามารถผลิต 

ชิ้นงานได้แค, 62 ตัว/วัน 

ใน 1 วัน Plan งานมา 70 ตัว 

แต่สามารถผลิตชิ้นงานได้แค ่ 

82 ตัว/วัน 

จากเดิม Plan งานมา 70 ตัว 

แต่สามารถผลิต ชิ้นงานได้แค่ 

62 ตัว/วัน หลังทำการปรับปรุง 

กระบวนการเชื่อมสามารถผลิต 

ชิ้นงานเพิ่มขึ้นเป็น 82 ตัว/วัน 

คิดเป็น 15% 

ตำรำงท่ี 4.1 การเปรียบเทียบกระบวนการผลิตชิ้นงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 5 

สรุปผลอภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินการ 
 การดำเนินโครงการเรื่อง Reduction Laser Welding Defect เริ ่มต้นตั้งแต่การนำเสนอ 

เร ื ่องโครงการต่ออาจารย์และหัวหน้างานในการสร ้างทางหัวหน้างานได้หาข้อมูลเพิ ่มเติม 

เก ี ่ยวกับการทำโครงการจ ึง ได ้ร ับการอนุม ัต ิจากอาจารย ์และหัวหน้างานในการปร ับปร ุง 

กระบวนการผลิตชิ ้นงาน SCI และไต้ศึกษาหาข้อมูลรายละเอียดของอุปกรณ์  แล้วจึงวางแผน 

การดำเนินโครงการ โดยเก็บข้อมูลและได้ดำเนินการการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ ้นงาน  SCI 

ของเครื่อง 3DLaser หลังจากนั้นได้ทำการทดสอบการปรับปรุงผลการดำเนินโครงการปรับปรุง  

การกระบวนการผลิตชิ ้นงาน  SCI ไม ่ทำให้เกิดรอยเชื ่อมแตกหรือระเบิดทำให้ผลิตชิ ้นงาน 

ได้ต่อเนื ่องจากเดิมผลิตได้ 62ตัว/วัน หลังจากทำการการปรับปรุงกระบวนการเชื ่อมสามารถ 

ผลิตชิ้นงานเพิ่มเป็น 82 ตัว/วัน คิดเป็น 15% และเป็นไปตามเป้าหมาย 

5.2 อภิปรายผลการด าเนินการ 

 จากผลของการดำเนินโครงการนี้คือว่าประสบความสำเร็จตามที่ตั้งจุดประสงค์ไว้คือได้เพิ่ม  

ประสิทธิภาพให้ กับกระบวนการผลิตชิ้นงาน SCI และไม่ทำให้รอยเชื่อมแตกหรือระเบิดทำงาน 

ได้เต็มที่และยังได้ชิ้นงานเพิ่มมากขึ้นและทำให้มีเวลาในการนำชิ้นงานไปใส่ในแต่ละ Station 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 เน ื ่องจากการพัฒนา 3D Laser ในคร ั ้งน ี ้ เป ็นครั ้งแรก ด ังน ั ้นผ ู ้จ ัดทำโครงการจึงมี         

ข้อเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงเพิ่มเติม คือ ควรได้รับการพัฒนาทางกระบวนผลิตชิ้นงาน SCI หาก 

ต้องการจะปรับปรุง ให้ปรับปรุงต่อจากกระบวนผลิตชิ้นงาน SCI ของแผนก Laser Welding AMP 

หรือผู้ที ่จะทำการนำไปพัฒนาต่อให้กับ กระบวนการผลิต ตามความเหมาะสมของหน้างานนั้นๆ 

ไต้เลย 
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