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 ศุภวชิญ์ พรหมพฤกษ์ : การลดของเสยีในกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด
ของกระบวนการผลติชิน้สว่นยานยนต.์  อาจารยท์ีป่รกึษา : รองศาสตราจารย ์ดร. พชิติ  
สขุเจรญิพงษ์, 68 หน้า. 

            
 งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการเชื่อมความต้านทาน
แบบจุดของโรงงานกรณีศกึษา โดยในปจัจุบนักําลงัประสบปญัหาในดา้นคุณภาพ เกดิของเสยี
ในลกัษณะต่างๆและหลุดรอดไปยงัลูกคา้หลายครัง้ ส่งผลกระทบต่อความเชื่อมัน่ของลูกคา้ทีม่ี
ใหก้บัโรงงานกรณีศกึษา ผูว้จิยัไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการของควิซสีตอรแีละ QC 7 Tools รวมไป
ถงึหลกัการ 4M อนัประกอบไปดว้ย Man Machine Method และ Material โดยไดเ้กบ็รวบรวม
ขอ้มลูการผลติและของเสยีทีเ่กดิขึน้ดว้ยใบตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นระยะเวลา 3 เดอืน
ตัง้แต่เดอืนมนีาคม 2562 ถงึ เดอืนพฤษภาคม 2562 และนําขอ้มูลที่ได้มาแจกแจงปญัหาและ
ความถีด่ว้ยแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อลําดบัความสาํคญัและหาประเดน็ปญัหาที่
ควรเรง่แกไ้ข ศกึษากระบวนการผลติและวเิคราะหด์ว้ยผงัแสดงเหตุและผล โดยประยุกตใ์ชห้ลกัการ 
4M เพื่อคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิทีท่าํใหเ้กดิปญัหาชิน้งานเสยีในการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 
และเตรยีมมาตรการในการตอบโตป้ญัหา 
 ผลการดําเนินงานหลงัการปรบัปรุงกระบวนการตัง้แต่เดอืน มถุินายน 2562 จนถึง
เดอืนสงิหาคม 2562 เป็นระยะเวลา 3 เดอืน สามารถลดของเสยีประเภทนัทเยือ้งศูนยจ์ากเดมิ 
248 ชิ้น ลดลงเหลอื 32 ชิ้น ลดลงรอ้ยละ 87 และไม่มขีองเสยีที่หลุดรอดไปถงึลูกคา้ ส่งผลให้
ความเชื่อมัน่ของลกูคา้ทีม่ต่ีอโรงงานกรณศีกึษากลบัมาดขีึน้ 
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 The purpose of this research was to reduce the waste in resistance spot 
welding process of factory case study. It was currently experiencing quality problems 
about waste in various ways and reached to the customer many times. It affected the 
confidence that the customers had for the factory case study. The researchers applied 
the principles of QC Story and QC 7 Tools, as well as 4M, including Man Machine 
Method and Material. Production and waste data were collected by Check Sheet for 3 
months from March 2019 to May 2019. The data were distributed to identify problems 
and frequencies by the Pareto Diagram to prioritize and find the important issues that 
need to be solved. The researcher studied the production process. Cause and effect 
chart were used for analysis by applying the 4M principle to find the real cause of 
broken workpiece in point resistance welding. Measures to counter the problem were 
prepared as well.  
 Performance after the process improvement from June 2019 to August 2019 
for 3 months could reduce the eccentric waste from the original 248 pieces to 216 
pieces which decreased by 87 percent. There was no waste that reached the 
customers. It resulted in improved customer confidence in the factory case study. 
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 งานวจิยัฉบบัน้ีสาํเรจ็ลงไดด้ว้ยด ีเน่ืองจากไดร้บัความกรุณาอย่างสงูจาก รองศาสตราจารย ์
ดร. พชิติ สุขเจรญิพงษ์ อาจารยท์ีป่รกึษางานวจิยั ทีก่รุณาใหค้ําแนะนําปรกึษา ตลอดจนปรบัปรุง
แกไ้ขขอ้บกพรอ่งต่างๆ ดว้ยความเอาใจใสอ่ยา่งดยีิง่ ผูว้จิยัตระหนกัถงึความตัง้ใจจรงิและความ
ทุม่เทของอาจารยแ์ละขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสงูไว ้ณ ทีน้ี่  
 กราบขอบพระคุณผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. จกัร ติงศภทัิย์ ประธานกรรมการและ 
ผูช้่วยศาสตราจารย ์ดร. ปาลรีฐั เลขะวฒันะ การการสอบที่สละเวลาอนัมคี่ายิง่มาเพื่อมาเป็น
ประธานและกรรมการในการสอบครัง้น้ี 
 ขอขอบพระคุณ คุณนิรนัด ์พ่วงเตง็ และทมีงานทีม่สี่วนร่วมในการเขา้มาแกไ้ขปญัหา
ทุกท่านที่ ใหค้ําปรกึษารวมถงึขอ้มูลต่างๆ ที่เอื้อต่อการทํางานวจิยั จนทําใหง้านวจิยัน้ีสําเรจ็
ลุล่วงไป ดว้ยด ี 
 อน่ึง ผูว้จิยัหวงัว่า งานวจิยัฉบบัน้ีจะมปีระโยชน์อยูไ่มน้่อย จงึขอมอบส่วนด ีทัง้หมดน้ี
ใหแ้ก่เหล่าคณาจารยท์ีไ่ดป้ระสทิธปิระสาทวชิาจนทําใหผ้ลงานวจิยัเป็น ประโยชน์ต่อผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง
และขอมอบความกตญัญกูตเวทติาคุณ แด่บดิา มารดา และผูม้พีระคุณทุกท่าน สาํหรบัขอ้บกพร่อง
ต่างๆ ทีอ่าจจะเกดิขึน้นัน้ ผูว้จิยัขอน้อมรบัผดิเพยีงผูเ้ดยีว และยนิดทีีจ่ะรบัฟงัคาํแนะนําจากทุก
ทา่นทีไ่ดเ้ขา้มาศกึษา เพือ่เป็นประโยชน์ในอนาคตต่อไป 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 ในสภาวการณ์ปจัจุบนัของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วนอะไหล่ยานยนต์นับเป็น
อุตสาหกรรมที่มกีารแข่งขนัที่ค่อนขา้งสูง มบีรษิทัเกดิใหม่ขึน้มากมายประกอบกบัขอ้มูลของ
กระทรวงอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม (2560) เกีย่วกบัมตเิหน็ชอบของคณะรฐัมนตรต่ีอ
ขอ้เสนอของกระทรวงอุตสาหกรรมในเรื่อง “10 อุตสาหกรรมเป้าหมาย กลไกขบัเคลื่อนเศรษฐกจิ
เพือ่อนาคต” ซึง่อุตสาหกรรมยานยนตก์เ็ป็นหน่ึงในนัน้ จงึสง่ผลใหป้ระเทศไทยไดร้บัความสนใจ
จากบรษิทัยานยนต์หลายค่ายในการเขา้มาตัง้โรงงานประกอบในประเทศ จงึเป็นความทา้ทาย
ของผูป้ระกอบการในการตอบสนองความพงึพอใจของลูกค้าไว้ใหไ้ด้มากที่สุด การแข่งขนัใน
ดา้นของราคา และคุณภาพของสนิคา้ตามมาตรฐานจงึไม่สามารถหลกีเลีย่งไดเ้น่ืองจากลูกคา้มี
อาํนาจในการต่อรองสงูขึน้ และมผีูผ้ลติหลายรายใหเ้ลอืกใช ้เพื่อรกัษาฐานธุรกจิเดมิไวผู้ป้ระกอบการ
จาํเป็นตอ้งมกีารปรบัตวัและปรบัปรงุกระบวนการผลติ เพื่อสรา้งศกัยภาพใหม้ากพอทีจ่ะมคีวาม 
สามารถในการแขง่ขนัต่อไปไดอ้ยา่งยัง่ยนื แต่ในความเป็นจรงิยอ่มมขีองเสยีเกดิขึน้เสมอ  
 โรงงานศกึษา ก่อตัง้ขึน้ในปี 2536 ซึง่เป็นโรงงานทีร่บัผลติแมพ่มิพ ์(Die), อุปกรณ์
ตรวจสอบชิน้สว่น (Checking Fixture), รวมถงึรบัผลติชิน้สว่นยานยนตใ์นกลุ่ม ขึน้รปู (Press 
Part), เชื่อมความตา้นทานแบบจุด (Spot Welding) และงานประกอบฝาถงัน้ํามนัรถจกัรยานยนต ์
(Cap Comp Fuel Assy) ซึง่ในปจัจุบนัโรงงานกรณีศกึษาประสบปญัหาจากการพบชิน้งานที่
ไมไ่ดคุ้ณภาพจากกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุดทีเ่กดิขึน้เป็นจํานวนมากไดห้ลุดรอด
ไปถงึลูกคา้หลายครัง้ เกดิความสูญเปล่าและส่งผลต่อต้นทุนทีเ่พิม่ขึน้ในการเดนิทางเขา้ไปคดั
แยกชิน้งานทีเ่สยีออกและการผลติชิน้งานใหมเ่พื่อไปทดแทนรวมถงึความน่าเชื่อถอืของโรงงาน
กรณีศกึษาทีไ่ดร้บัการประเมนิคุณภาพของผูผ้ลติจากลูกคา้ในระดบัทีล่ดลงกว่าทีเ่คยเป็น จงึมี
ความสนใจและแนวคดิทีจ่ะศกึษาเพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิทีท่าํใหเ้กดิของเสยี โดยประยุกตใ์ชข้ ัน้ตอน
ของควิซสีตอร ีและเครื่องมอื QC 7 Tool เขา้มาวเิคราะหป์ญัหาพรอ้มทัง้แกไ้ขอยา่งเป็นระบบ 
ทัง้น้ีผลติภณัฑท์ัง้หมดของโรงงานกรณีศกึษาประกอบไปดว้ยกลุ่มของผลติภณัฑ ์3 กลุ่มหลกั
ไดแ้ก่ 
 1. Stamping Products 
 2. Spot & Welding Products 
 3. Assembly Products 
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รปูที ่1 ตวัอยา่งชิน้งาน Stamping Products 
 

    
 

รปูที ่2 ตวัอยา่งชิน้งาน Spot Welding Products 
 

    
 

รปูที ่3 ตวัอยา่งชิน้งาน Assembly Products 
 

 จาก 3 กลุ่มผลติภณัฑน้ี์ ผูว้จิยัเลอืกผลติภณัฑใ์นกลุ่ม Spot & Welding Products เพราะ
เป็นผลติภณัฑท์ีม่ขีองเสยีเกดิขึน้และหลุดรอดไปยงัลูกคา้ในปรมิาณทีส่งูทีสุ่ด รวมถงึมขีอ้รอ้งเรยีน
จากลกูคา้ในเรือ่งปญัหาดา้นคุณภาพจากผลติภณัฑท์ีไ่มไ่ดคุ้ณภาพเป็นจาํนวนคอ่นขา้งมาก 
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 การวจิยัไดท้ําการศกึษาและแกไ้ขปญัหาดว้ยขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหาแบบควิซสีตอรี
และ QC 7 Tools ซึง่เครื่องมอืชนิดน้ีจะช่วยใหส้ามารถคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาไดอ้ยา่ง
เป็นระบบ ผูป้ฏบิตังิานสามารถปรบัปรุงกระบวนการทํางาน กระบวนการผลติไดอ้ย่างตรงจุด
และมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ เพื่อลดของเสยีลดตน้ทุน เพิม่ผลกําไร และช่วยใหบ้รษิทัสามารถแขง่ขนั
กบัผูผ้ลติรายอื่นไดอ้ยา่งยัง่ยนื 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 ในการศกึษาและวจิยัในครัง้น้ีผูศ้กึษาไดต้ัง้ความมุง่หมายไวด้งัต่อไปน้ี 
 1. เพือ่ศกึษากระบวนการและวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิทีท่าํใหเ้กดิของเสยีในกระบวน 
การเชื่อมความตา้นทานแบบจุด  
 2. เพือ่ประยุกตใ์ชข้ ัน้ตอนของควิซสีตอรีแ่ละเครื่องมอื QC 7 TOOL ในการวเิคราะห์
หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาในกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 
 3. เพือ่ลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 50% และไมม่ี
ของเสยีหลุดไปยงัลกูคา้ 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศกึษาเพื่อวเิคราะหป์ญัหาและลดของเสยีในกระบวนการผลติชิน้ส่วน
ยานยนตโ์ดยมขีอบเขตดงัน้ี 
 1. ศกึษากระบวนการผลติชิน้สว่นยานยนตข์องโรงงานกรณศีกึษาเทา่นัน้ 
 2. ศกึษากระบวนการเชื่อมความตา้นแทนแบบจุด (Spot Welding) เทา่นัน้ 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่4 กรอบแนวคดิในการศกึษา 

ของเสยีจากกระบวนการ
เชื่อมความตา้นทานแบบจุด 

ลดของเสยีจากกระบวนการ
เชื่อความตา้นทานแบบจุด 

ขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหาแบบ
ควิซสีตอรแีละเครือ่งมอื QC 

7 TOOL 
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ขัน้ตอนการศึกษาและการดาํเนินงาน 
 1. รวบรวมและศกึษาทฤษฎ ีงานวจิยัรวมถงึวรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้ง 
 2. ศกึษาสภาพการทํางานและขัน้ตอนการเชื่อมความต้านทานแบบจุดของโรงงาน
กรณศีกึษารวมถงึขอ้กาํหนดและความตอ้งการของลกูคา้ 
 3. ศกึษาและออกแบบวธิกีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูรวมถงึคดัเลอืกเครือ่งมอืทีจ่ะนํามาใช ้
 4. เกบ็รวบรวมขอ้มลูและปญัหาดา้นคุณภาพจรงิทีเ่กดิขึน้ 
 5. ทาํการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ยเครือ่งมอืทีเ่ลอืกใชพ้รอ้มกาํหนดแนวทาง
ในการแกไ้ขปญัหา พรอ้มจดัทาํแผนการดาํเนินการปรบัปรงุคุณภาพ 
 6. ดําเนินการแกไ้ขปญัหาและปรบัปรุงคุณภาพ ตามแนวทางทีไ่ดก้ําหนดไว ้พรอ้มทัง้
เฝ้าสงัเกตและตดิตามผล 
 7. สรปุผลของการดาํเนินการแกไ้ขปญัหาและปรบัปรงุคุณภาพ 
 8. จดัทาํรปูเล่มสารนิพนธ ์
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 จากการวางแผนในการดาํเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติ เพื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้
ในกระบวนการเชื่อมความต้านทานแบบจุดด้วยการประยุกต์ใช้ข ัน้ตอนของคิวซีสตอรีและ
เครือ่งมอื QC 7 TOOL โดยผลทีค่าดหวงัหลงัจากการดาํเนินการมดีงัต่อไปน้ี 
 1.  สามารถทราบถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาทีเ่กดิขึน้ 
 2.  จาํนวนของเสยีจากการเชื่อมความตา้นทานแบบจุดลดลง 50% 
 3. ขอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้มจีํานวนลดลงและเพิม่ความน่าเชื่อถอืใหก้บับรษิทักรณีศกึษา
ในดา้นคุณภาพ 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
2562 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 
1 รวบรวมและศกึษาทฤษฎ ี

งานวจิยัรวมถงึวรรณกรรม 
ทีเ่กีย่วขอ้ง 

          

2 ศกึษาสภาพการทาํงานและ
ขัน้ตอนการเชือ่มความตา้นทาน
แบบจดุของโรงงาน กรณศีกึษา
รวมถงึขอ้กาํหนดและความ
ตอ้งการของลกูคา้ 
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ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน (ต่อ) 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
2562 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 
3 ศกึษาและออกแบบวธิกีารเกบ็

รวบรวมขอ้มลูรวมถงึคดัเลอืก
เครือ่งมอืทีจ่ะนํามาใช ้

          

4 เกบ็รวบรวมขอ้มลูและปญัหา
ดา้นคุณภาพจรงิทีเ่กดิขึน้ 

          

5 ทาํการวเิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหาดว้ยเครือ่งมอืทีเ่ลอืกใช้
พรอ้มกาํหนดแนวทางในการ
แกไ้ขปญัหา พรอ้มจดัทาํ
แผนการดาํเนินการปรบัปรงุ
คุณภาพ 

          

6 ดาํเนินการแกไ้ขปญัหาและปรบั 
ปรงุคุณภาพ ตามแนวทางทีไ่ด้
กาํหนดไว ้พรอ้มทัง้เฝ้าสงัเกต
และตดิตามผล 

          

7 สรปุผลของการดาํเนินการแกไ้ข
ปญัหาและปรบัปรงุคุณภาพ 

          

8 จดัทาํรปูเล่มสารนิพนธ ์           

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. ช้ินส่วน หมายถงึ ผลติภณัฑท์ีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้น้ีคอื ชิน้งานเชื่อมความตา้นทาน
แบบจุด (Spot Welding Part) 
 2. การเช่ือมความต้านทานแบบจุด หมายถึง การเชื่อมโดยใช้ความรอ้นที่ไดม้า
จากกระแสไฟฟ้าในปรมิาณสงูเขา้สู่ชิน้งานทีว่างซอ้นกนั กระแสไฟฟ้าจะไหลผ่านผวิสมัผสัของ
ชิน้งานทัง้สองทีม่คีวามตา้นทานทาํใหโ้ลหะเกดิหลอมละลายและยดึชิน้งานทัง้สองชิน้ใหต้ดิกนั 
 3. ของเสีย หมายถงึ ของที่มคีุณภาพไม่ครบสมบูรณ์ตามความต้องการของลูกค้า 
หรอืของทีม่คีุณสมบตัขิองคุณภาพ (เงือ่นไขทุกๆ ขอ้ของแบบ (Drawing)) ไมส่มบูรณ์ครบถว้น
ตามทีไ่ดก้าํหนดไว ้
 4. อตัราส่วนของเสียต่อล้านส่วน (Part Per Million : PPM) หมายถงึ หน่วยของ
สดัส่วนของเสยีทีเ่กดิขึน้เทยีบกบัยอดการจดัส่งสนิคา้ทีส่่งไปถงึลูกคา้ โดยเปรยีบเทยีบเป็นจาํนวน
ของเสยีต่อหน่ึงลา้นชิน้ ในหลายๆ บรษิทัอตัราส่วนน้ีมกัถูกใชเ้ป็นเกณฑป์ระเมนิประสทิธภิาพ
ของผูผ้ลติชิน้สว่น 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎี หลกัการ และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 
 ในงานวจิยัน้ี มวีตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสยีในกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบ
จุดโดยผูว้จิยัไดศ้กึษาทฤษฎแีละหลกัการต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งมาประยกุตใ์ชโ้ดยนําเสนอตามหวัขอ้
ดงัน้ี 
 1. ความรูท้ ัว่ไปเกีย่วกบังานเชื่อมโลหะแผน่ 
 2. นิยามของการปรบัปรงุกระบวนการและขัน้ตอนการแกป้ญัหาคุณภาพ 
 3. แนวคดิเกีย่วกบัการลดของเสยี 
 4. ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 
 5. QC 7 Tools 
 6. เทคนิค 4M 
 7. เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบังานเช่ือมโลหะแผน่  
 การเชื่อมโลหะ (Welding) หมายถงึ การต่อโลหะ 2 ชิน้ใหต้ดิกนัโดยการใหค้วามรอ้น
แก่โลหะจนหลอมละลาย ตดิเป็นเน้ือเดยีวกนัหรอืโดยการเตมิลวดเชื่อมเป็นตวัใหป้ระสานกนัก็
ไดก้รรมวธิใีนการเชื่อมโลหะทีเ่ป็นทีนิ่ยมใชก้นัอยา่งแพรห่ลายมดีงัต่อไปน้ีคอื  
 1.  การเชื่อมแกส็ (Gas Welding)  
 2.  การเชื่อมไฟฟ้า (Arc Welding)  
 3.  การเชื่อมอดั (Spot Welding)  
 4.  การเชื่อม TIG (Tungsten Inert Gas Welding)  
 5.  การเชื่อม MIG (Metal Inert Gas Welding)  
 6.  การเชื่อมใตฟ้ลกัซ ์(Submerged Arc Welding)  
 
 การเชื่อม Resistance 
 การเชื่อม Resistance เกีย่วขอ้งกบัการสรา้งความรอ้นจากการผา่นกระแสไฟฟ้าผา่น
โลหะทีม่คีวามตา้นทานไฟฟ้า ซึง่บรเิวณทีม่คีวามตา้นทานสงูคอืบรเิวณรอยทีผ่วิโลหะคนละชิน้
มาสมัผสักนั จะเกดิความรอ้นสงูสุด ทาใหโ้ลหะหลอมละลายเกดิเป็นบ่อหลอมเชื่อมต่อโลหะทัง้
สองชิน้เขา้ดว้ยกนั โดยทัว่ไปกระบวนการเชื่อมน้ีทาใหเ้กดิมลพษิตํ่า แต่มขีอ้จากดัดา้นการใช้
งานทีไ่มห่ลากหลาย และอุปกรณ์มรีาคาแพง 
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 การเชื่อมความตา้นทานแบบจุด (Spot Weld) 
 การเชื่อม Spot Weld เป็นการเชื่อม Resistance ชนิดหน่ึงทีเ่ป็นทีนิ่ยมใชง้านเชื่อม 
ต่อแผน่โลหะทีว่างซอ้นกนัโดยมคีวามหนาไดถ้งึ 3 มลิลเิมตร ในการเชื่อมนัน้ อเิลก็โทรดสองชิน้
จะทาหน้าทีน่ากระแสไฟฟ้าเขา้สู่ชิน้งานและ กดชิน้งานในเวลาเดยีวกนั ขอ้ดขีองกระบวนการน้ี
คอื ใชพ้ลงังานน้อย และไม่ทาํใหช้ิน้งานเสยีรปู ทาํงานไดเ้รว็ ทาํเป็นระบบอตัโนมตัไิดง้า่ย และ
ไม่จําเป็นต้องใชล้วดเตมิ แต่ความแขง็แรงของแนวเชื่อมทีไ่ดจ้ะตํ่ากว่าการเชื่อมดว้ยกระบวนการ
อื่นๆ กระบวนการเชื่อม Spot Weld น้ีใชม้ากใหอุ้ตสาหกรรมรถยนต ์โดยประยุกตใ์ชก้บัแขน
หุน่ยนต ์ในรถยนตค์นัหน่ึงอาจมรีอยเชื่อม Spot ไดม้ากถงึหลายพนัจุด การเชื่อม Seam Welding 
คลา้ยกบัการเชื่อม Spot แต่มขีอ้แตกต่างทีก่ารเชื่อมแบบ Seam นัน้ รอยเชื่อมต่อเน่ืองเป็นแนว 
ไมไ่ดเ้ป็นจุด เน่ืองจากไมไ่ดใ้ชอ้เิลก็โทรดรปูแทง่แบบ Spot Weld แต่ใชเ้ป็นลกัษณะวงลอ้ การเชื่อม
แบบจุดสรา้งการเชื่อมต่อทีแ่ขง็แกรง่โดยใชแ้รงดนัสงูบนพืน้ผวิขนาดเลก็สมัพทัธแ์ละพลงังานสงู
ในรปูแบบกระแสไฟฟ้า พารามเิตอรท์ีส่าํคญัในการเชื่อมแบบจุดไดแ้ก่ 
 1. กระแสไฟฟ้า 
 2. ความตา้นทาน 
 3. ความรอ้น 
 4. แรงดนั  
 

 
 

รปูที ่5 หลกัการเชื่อม Spot Weld 
 
 ทีม่า : อาํนาจ ทองแสน.  (2558).  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบือ้งต้น.  หน้า 45. 
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รปูที ่6 กระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 
 
 ทีม่า : อาํนาจ ทองแสน.  (2558).  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบือ้งต้น.  หน้า 48. 
 
นิยามของการปรบัปรงุกระบวนการและขัน้ตอนการแก้ปัญหาคณุภาพ 
 ความหมายของการปรบัปรุงกระบวนการ ไดม้ผีูใ้หค้วามหมายหลายๆ แบบแตกต่าง
กนัออกไป เชน่ การปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติเป็นการลดปรมิาณของเสยีจากการผลติ การ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติเป็นการลดขัน้ หรอื เวลาในการผลติ 
  การปรบัปรุงกระบวนการในทางเศรษฐกจิและสงัคมหมายถงึ การทีจ่ะแสวงหาแนวทาง
ปรบัปรุงสิง่ต่างๆ ใหด้ขีึน้อยู่เสมอ โดยมคีวามเชื่อว่าเราสามารถทําวนัน้ีใหด้กีว่าเมื่อวานน้ีและ
พรุ่งน้ีจะดกีว่าวนัน้ีซึ่งเป็นความสํานึกทางจติใจ ในเรื่องของการประหยดัทรพัยากร พลงังาน และ
เงนิตรา ทัง้น้ีเพือ่ความเจรญิมัน่คงทางเศรษฐกจิและสงัคมของประเทศ 
  การปรบัปรุงกระบวนการในทางวทิยาศาสตรห์มายถงึ การปรบัปรุงเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
เพื่อทีไ่ดผ้ลลพัธ์ตามทีต่้องการ การวดัการผลของการปรบัปรุงกระบวนการ ซึง่ทําไดท้ัง้การวดั 
ผลงานเป็น ชิน้ น้ําหนกั เวลา และการวดัเป็นตวัเงนิ 
 
 แนวทางในการแกป้ญัหา 
 1.  7 ขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหา QC Story ของ JUSE ทีถู่กคดิคน้โดยสมาพนัธ์
นกัวทิยาศาสตรแ์ละวศิวกรแหง่ประเทศญีปุ่น่ ไดเ้สนอถงึขัน้ตอน 7 ขัน้ตอน ในการแกป้ญัหาคุณภาพ
สาํหรบัเป็นวธิกีารแกป้ญัหาคุณภาพแสดงในตารางที ่2 
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ตารางที ่2 เจด็ขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหาแบบ QC   
ขัน้ตอนท่ี ช่ือขัน้ตอน กิจกรรมในขัน้ตอนน้ี 

1 คดัเลอืกหวัขอ้ 
(Select Topic) 

ระบุตวัปญัหา 
- ตกลงใจเลอืกชื่อหวัเรือ่ง 

2 ทาํความเขา้ใจสถานการณ์ 
ปญัหาและตัง้เป้าหมาย 
(Understand Situation 
and Set Targets) 

ทาํความเขา้ใจสถานการณ์ปญัหาโดย 
- เกบ็ขอ้มลู 
- เลอืกคุณลกัษณะเฉพาะทีจ่ะ 
  เขา้แกไ้ขตัง้เป้าหมาย 
- กาํหนดเป้าหมาย (ตวัเลขและกาํหนด 
  เสรจ็) 

3 วางแผนกจิกรรม 
(Plan Activities) 

กาํหนดวา่จะทาํอะไรบา้ง 
- จดัทาํตารางกาํหนดการและจดัแบ่ง 
  ความรบัผดิชอบ 

4 วเิคราะหห์าสาเหตุ 
(Analyze Causes) 

ตรวจสอบคา่ของคุณลกัษณะทีเ่ป็นปญัหา 
- เขยีนบรรดาสาเหตุทีอ่าจเป็นไปได ้
- วเิคราะหแ์ต่ละสาเหตุ 
- กาํหนดหวัขอ้หรอืประเดน็ทีจ่ะเขา้แกไ้ข 

5 พจิารณาและนํามาตรการ 
ตอบโตป้ญัหาไปปฏบิตั ิ
(Consider and Implement 
Countermeasures) 

พจิารณามาตรการตอบโตป้ญัหา 
- นําเสนอแนวคดิสาํหรบัมาตรการตอบโต ้
  ปญัหา 
- รว่มกนัพจิารณาวธิกีารทีจ่ะนํามาตรการ 
  ตอบโตไ้ปใช ้
- ตรวจสอบรายละเอยีดของมาตรการ 
  ตอบโตป้ญัหาใหร้อบคอบ นํามาตรการ 
  ตอบโตป้ญัหาไปปฏบิตั ิ
- วางแผน 
- ลงมอืปฏบิตัติามมาตรการตอบโตป้ญัหา 
  นัน้ๆ 
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ตารางที ่2 เจด็ขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหาแบบ QC (ต่อ)  
ขัน้ตอนท่ี ช่ือขัน้ตอน กิจกรรมในขัน้ตอนน้ี 

6 ประเมนิผลการแกป้ญัหา 
(Check Results) 

ประเมนิประสทิธผิลของมาตรการตอบโต้
ปญัหานัน้ 
- เปรยีบเทยีบผลทีไ่ดเ้ทยีบกบัเป้าหมาย 
- ระบุและแยกแยะผลประโยชน์ทางตรง 
  และทางออ้มทีไ่ดร้บั 

7 จดัทาํเป็นมาตรฐานปฏบิตั ิ
และจดัตัง้การควบคุม 
(Standardize and 
Establish Control) 
 

จดัทาํเป็นมาตรฐาน 
- จดัทาํมาตรฐานปฏบิตัอินัใหมแ่ละทบทวน 
  ของเก่า 
- กาํหนดวธิกีารควบคุมกาํหนดการควบคุม 
- ทาํความคุน้เคยในมาตรฐานใหมใ่หก้บั 
  ผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง 
- ฝึกอบรมใหก้บับุคคลทีต่อ้งนําไปปฏบิตั ิ
- ตดิตามประเมนิผลเพือ่ใหม้ัน่ใจวา่มกีาร 
  ธาํรงรกัษาคณุประโยชน์ 

 
 ทีม่า : คะทซยึะ โฮโซตานิ.  (2558).  การแก้ปัญหาแบบ QC วิธีแก้ปัญหาในงาน
ตามแบบฉบบัญ่ีปุ่ น.  หน้า 98. 
 
  ขัน้ตอนการแกป้ญัหาคุณภาพ 7 ขัน้ของสมาพนัธ ์JUSE น้ี มกีจิกรรมการแกไ้ข
ปญัหา โดยสาระสาํคญัของแต่ละขัน้ตอนมดีงัน้ี 
  1.1 การเลอืกหวัขอ้ การกําหนดภารกจิของตนเองว่ามคีวามรบัผดิชอบอะไร เพื่อ
บ่งชี้ คุณภาพแล้วทําการตรวจสอบผลการดําเนินงานในปจัจุบนัเพื่อการกําหนดปญัหาด้าน
คุณภาพจากนัน้จะทําการเลอืกปญัหาที่จะนํามากําหนดเป็นหวัขอ้ปญัหา โดยหวัขอ้ปญัหาจะต้อง
อยูใ่นรปูของการแกไ้ขสิง่ทีไ่มพ่งึปรารถนามากกวา่ความตอ้งการในสิง่ทีป่รารถนา 
  1.2 การทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์และตัง้เป้าหมาย ในขัน้ตอนน้ีจะประกอบดว้ย
การเลอืกคุณลกัษณะ เพื่อการควบคุม ทีใ่ชใ้นการตดัสนิใจถงึความมปีระสทิธผิลของการแกไ้ข
ปญัหาแล้วทําความเขา้ใจกบัสถานการณ์ที่มคีวามหมายว่า การค้นหาสิง่ที่ไม่พงึปรารถนาใน
ปจัจุบนัและความเป็นไปของสิง่ดงักล่าวในอดตี โดยวธิกีารสาํคญัประการหน่ึงของการวเิคราะห์
สถานการณ์คอื การใช้ความรูด้า้นความผนัแปรในการจําแนกประเภทขอ้มูลเพื่อการทําความ
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เขา้ใจกบัสถานการณ์ที่เกดิขึ้น จากนัน้ใหท้ําการกําหนดเป้าหมายการแก้ไขปญัหาในรูปของ
ปรมิาณทีต่อ้งการแกไ้ขภายในระยะเวลาทีก่าํหนด 
  1.3  การวางแผนกจิกรรมการแก้ไขปญัหา ขัน้ตอนที่มคีวามโดดเด่นของควิซสีตอรี
ของสมาพนัธ ์JUSE คอื การวางแผนกจิกรรมการแกไ้ขปญัหาว่า ใครทาํอะไร อยา่งไร โดยผา่น
แผนภูมขิองแกนต ์(Gantt Chart) โดยการดาํเนินการดงักล่าวจะตอ้งไดม้าจากการทาํความเขา้ใจ  
กบัสถานภาพปญัหาทีแ่กไ้ขในขัน้ตอนที ่(2) เพื่อกําหนดกจิกรรมทีต่อ้งใชใ้นการแกไ้ขปญัหา 
พรอ้มทรพัยากรทีใ่ชเ้พื่อการกําหนดตารางเวลาและมอบหมายผูร้บัผดิชอบ โดยแผนการน้ีจะ
เป็นเครือ่งมอืสาํคญัในการควบคุมโครงการแกไ้ขปญัหาต่อไป   
   1.4  การวเิคราะห์สาเหตุของปญัหา ในขัน้ตอนน้ีจะได้มาจากรวบรวมสาเหตุที่
เป็นไปได ้ทัง้หมดของปญัหา แลว้ทําการวเิคราะหค์วามสมัพนัธ์เชงิระบบระหว่างคุณลกัษณะ
คุณภาพทีศ่กึษา และสาเหตุทีม่คีวามสมัพนัธก์นัโดยใชเ้ครื่องมอื QC ทีม่คีวามเหมาะสม ก่อน
จะสรปุถงึสาเหตุรากเหงา้ของการเกดิปญัหาคุณภาพ 
   1.5  การพจิารณามาตรการตอบโต้และนําไปใช ้หลงัจากการศกึษาถงึสาเหตุรากเหงา้
ของปญัหาแล้วขัน้ตอนต่อไปคอืการกําหนดมาตรการตอบโต้ที่เหมาะสม โดยเริม่ต้นจากการ
กําหนดแนวความคดิของมาตรการตอบโต้ เช่น การกําจดัใหห้มดไป การกลบัทศิทาง การแยกกนั
ระหว่างความปกตแิละความผดิปกต ิค่าคงทีแ่ละความผนัแปร และเมื่อกําหนดแนวความคดิได้
แล้วให้ทําการสร้างทางเลือกสําหรบักําหนดเป็นมาตรการตอบโต้และเลือกมาตรการตอบโต้
สาํหรบันําไปปฏบิตัต่ิอไป 
   1.6  การยนืยนัผลลพัธ ์ในขัน้ตอนน้ีจะเป็นการพจิารณาผลจากการใชม้าตรการตอบโต้
ในขัน้ตอนที ่(5) เพื่อพจิารณาผลกระทบขา้งเคยีงทีอ่าจจะเกดิขึน้ แลว้พจิารณาถงึผลลพัธท์ีไ่ด้
จากการปรบัปรุงงานเพื่อทาํการเปรยีบเทยีบกบัเป้าหมายทีก่ําหนดไวใ้นขัน้ตอนที ่(2) และหาก
พบว่าผลลพัธท์ีไ่ดร้บัมคี่าตํ่ากว่าเป้าหมายแลว้กค็วรจะกลบัไปพจิารณาถงึสาเหตุรากเหงา้ของ
ปญัหาและกําหนดมาตรการตอบโต้ใหม่ และถ้าผลทีไ่ดร้บัตรงกบัเป้าหมายแลว้ ใหท้ําการระบุ
ถงึผลประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรงุ 
    1.7 การจดัทํามาตรฐานและกําหนดระบบควบคุม หลงัจากทีไ่ดก้ําหนดมาตรการ
ตอบโต ้ไปใชแ้ละผา่นการยนืยนัผลแลว้ว่าใหผ้ลตรงตามเป้าหมายทีก่ําหนด กค็วรจะดาํเนินการ
ต่อไปดว้ยการรา่งมาตรฐานเพือ่ใหทุ้กฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งไดท้ดลองใช ้แลว้ทาํการแกไ้ขใหเ้หมาะสม
กบักระบวนการทํางาน จากนัน้ใหท้าํการกําหนดถงึวธิกีารควบคุม ซึง่ควรจะมกีารกําหนดถงึหวัขอ้
การควบคุม และจุดตรวจสอบ จากนัน้จะทาํการใหก้ารศกึษาหรอืฝึกอบรมถงึความรบัผดิชอบใน
วธิกีารใหม ่แลว้ทาํการรกัษาผลประโยชน์ทีไ่ดร้บันัน้ไว ้
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  2.  QC Story ของ Japanese Standards Association ขัน้ตอนการแกป้ญัหาของ
สมาคมมาตรฐานแหง่ประเทศญีปุ่น่ (Japanese Standards Association : JSA) ไดร้บัการเผยแพร่
ในประเทศไทยผ่านโครงการนําร่องของกระทรวงอุตสาหกรรมภายใต้โครงการ “Japan-Asian 
TQM Project” โดย JSA ไดแ้นะนําใหใ้ช ้QC Story ในการแกป้ญัหาโดยอาศยัเหตุและผลและ
ลกัษณะทีส่มเหตุสมผล (Scientific and Rational Manner) ซึง่การแกป้ญัหาจะเป็นไปตามลาํดบั
ขัน้ตอน 8 ขัน้ตอน คอื 
  1. การคดัเลอืกหวัขอ้ปญัหา 
   2. การทาํความเขา้ใจกบัหวัขอ้ปญัหา 
   3. การทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์ปจัจุบนั 
   4. การวเิคราะห ์
   5. การปฏบิตักิารแกไ้ข 
   6. การตรวจสอบยนืยนัประสทิธผิลของมาตรการตอบโต ้
   7. การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน 
   8. การพจิารณาปญัหาทีย่งัดาํรงอยูเ่พือ่กาํหนดมาตรการตอบโตใ้นอนาคต 
  2.1  การคดัเลอืกหวัขอ้ปญัหา โดย JSA ไดนิ้ยามความหมายของปญัหาว่า หมายถงึ 
ผลลพัธ ์ของงานทีไ่มพ่งึพอใจ (Unsatisfactory Work Result) ดงันัน้ในการนิยามจะตอ้งกําหนด
ในเทอมผลลพัธท์ีไ่มด่ ีเช่น การลดคาํรอ้งเรยีนของลูกคา้ การลดผลติภณัฑบ์กพรอ่ง นอกจากน้ี
ยงัอาจจะกําหนดเป็นหวัขอ้ยอ่ยของปญัหาได ้รวมถงึการกําหนดถงึเป้าหมายทีเ่หมาะสมในการ
แกป้ญัหาดว้ย 
   2.2 การทําความเขา้ใจกบัหวัขอ้ปญัหา เมื่อกําหนดถึงปญัหาแล้ว ผู้แก้ปญัหา
จะต้องพจิารณาปญัหาดงักล่าวเป็นปญัหาเชงิควบคุมหรอืปญัหาเชงิปรบัปรุง โดยหวัขอ้ปญัหา
จะอยูใ่นรปูของลกัษณะดา้นคุณภาพ (Q) ตน้ทุน (C) และปรมิาณการผลติ (D) นอกจากน้ีจะตอ้ง
พจิารณาว่าปญัหาดงักล่าวอยู่ภายใต้ความรบัผดิชอบของใคร เป็นระดบัใดในลําดบัชัน้บงัคบั
บญัชาขององคก์ร 
   2.3 การทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์ปจัจุบนั หมายถงึ การตรวจจบัผลกระทบที่
มผีล จากสาเหตุหวัขอ้ปญัหา โดยการพจิารณาถงึความผนัแปรทีเ่กดิขึน้กบัเวลา สถานที ่อาการ 
และระบบกล่าวคอืใหพ้จิารณาว่าปญัหามกัจะเกดิขึน้ในเวลา วนั หรอืสปัดาหใ์ด โดยปญัหาที่
เกิดขึ้นมกัจะอยู่ในส่วนใดของผลิตภณัฑ์หรอืมกัจะเกิดจากกระบวนการใด คุณลกัษณะของ
เงื่อนไขทีผ่ดิปกตอิยู่ในลกัษณะใด และพจิารณาว่าอาการของปญัหามกัจะมาจากส่วนใดของระบบ 
เชน่เครือ่งจกัร พนกังานผูส้ง่มอบ ฯลฯ 
   2.4  การวเิคราะห ์หมายถงึ การบ่งชีส้าเหตุทีแ่ทจ้รงิ (Genuine Cause) ของปญัหา 
โดยการ วเิคราะหค์วรเริม่ตน้จากการตรวจจบัสภาพผดิปกตขิองเครื่องจกัร (Machine) รวมถงึ
อุปกรณ์และสิง่อาํนวยความสะดวกต่างๆ บุคลากร (Man) วตัถุดบิ (Material) วธิ ี(Method) และ
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สิง่แวดลอ้ม (Environment) และเมือ่พบสิง่ผดิปกต ิควรมกีารสบืคน้สาเหตุทีเ่กดิขึน้ดว้ยการถาม
คาํถามว่า “ทาํไม ?” และหากจะใหค้น้พบถงึสาเหตุรากเหงา้ของปญัหา อาจจะตอ้งตัง้คาํถามว่า
ทาํไมตดิต่อกนัอยา่งสมเหตุสมผลถงึ 5 ครัง้ และอาจเรยีกสัน้ๆ วา่ “ทาํไม 5 ครัง้” (5 Why) 
   2.5 การปฏิบัติการแก้ไข ในการแก้ไขปญัหาจะต้องเริ่มต้นจากการแก้ปญัหา
เฉพาะหน้า (Emergency Action) แลว้จงึดาํเนินการแกไ้ขกบัสาเหตุของปญัหาเพื่อป้องกนัการ
เกดิซํ้าของปญัหา โดยในขัน้ตอนน้ีจะประกอบดว้ยการกําหนดมาตรการตอบโตส้าเหตุรากเหงา้
ของปญัหาพรอ้มการพจิารณาถงึความเป็นไปไดข้องมาตรการตอบโตด้งักล่าวและวางแผนการ
ตอบโต ้โดยการกาํหนดแผนวา่จะใหใ้ครทาํอะไร ทีไ่หน เมือ่ไหร ่และอยา่งไร 
   2.6  การตรวจสอบยืนยนัประสิทธิผลของมาตรการตอบโต้ เมื่อได้ดําเนินการ
ปฏบิตักิาร แกไ้ขตามแผนการแลว้ จะต้องประเมนิถงึความมปีระสทิธผิลของมาตรการตอบโต้
ดงักล่าว โดยประสทิธผิลอาจจะอยู่ในรูปของรปูธรรม (Tangible) ทีส่ามารถวดัเป็นตวัเลขได ้
อาท ิขอ้บกพร่องหรอืต้นทุนทีล่ดลง ฯลฯ และทีอ่ยู่ในรูปของนามธรรม (Intangible) ทีไ่ม่สามารถ
ประเมนิผลเป็นตวัเลขได ้อาทคิวามสามารถทาํงานเป็นทมี ความสาํนึกดา้นคุณภาพ ฯลฯ 
   2.7  การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน กระบวนการทาํเป็นมาตรฐาน ตอ้งเริม่ตน้จากการทาํ
ใหว้ธิปีฏบิตังิานเป็นมาตรฐานก่อน รวมถงึการสรา้งกฎเกณฑแ์ละขอ้บงัคบัต่างๆ ดว้ย จากนัน้
ใหท้าํการระบุถงึความรบัผดิชอบใหใ้ครทาํอะไร ทีไ่หน เมือ่ไหร ่และอยา่งไร แลว้พยายามศกึษา
ถงึความสมัพนัธร์ะหว่างการปฏบิตักิารต้นน้ําและทา้ยน้ําของกระบวนการ และมาตรฐานทีก่ําหนด
ขึน้น้ีควรไดร้บัการพจิารณาทบทวนตามคาบเวลาทีเ่หมาะสม เพือ่ใหเ้กดิการปรบัปรงุอยูเ่สมอ 
   2.8  การพจิารณาปญัหาที่ยงัดํารงอยู่เพื่อกําหนดมาตรการตอบโต้ในอนาคต ใน 
กระบวนการแกป้ญัหานัน้จะไม่มวีนัสิน้สุด ทัง้น้ีเพราะว่าเมื่อความตอ้งการของลูกคา้เปลี่ยนไป
สถานการณ์กจ็ะเปลี่ยนไป กอ็าจจะทําใหเ้กดิปญัหาหรอืสถานการณ์ที่ไม่ต้องการเกดิขึน้อกีเสมอ
ดงันัน้เมือ่ปญัหาไดร้บัการแกไ้ขแลว้ ควรจะมกีารพจิารณาต่อไปอกีว่ายงัมปีญัหาอะไรทีด่าํรงอยู่
อกีรวมถงึกําหนดวธิใีนการแกป้ญัหาดงักล่าวในอนาคตกระบวนการแกป้ญัหาตาม QC Story 
ของ JSA จะมจุีดเด่นทีม่กีารผกูเรื่องราว สาํหรบักระบวนการแกป้ญัหาตามลําดบัขัน้ตอนอยา่ง
สมเหตุสมผล ซึ่งจะมผีลขา้งมากต่อการสรา้งองค์ความรูใ้หเ้กดิขึน้จากกระบวนการแก้ปญัหา 
นอกจากน้ียงัทาํใหก้ารแกป้ญัหาเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองไมรู่จ้บดว้ย 
 จากการศกึษาเปรยีบเทยีบขัน้ตอนการแกป้ญัหาคุณภาพ 7 ขัน้ของสมาพนัธ ์JUSE น้ี 
จะมคีวามเป็น QC Story เหมอืนของ JSA แต่จะมจุีดเดน่กวา่คอื ความพยายามใหแ้ก่ผูแ้กป้ญัหาได้
บรหิารโครงการผา่นการวางแผนกจิกรรมการแกไ้ขปญัหา และมขี ัน้ตอนน้อยกว่าของ JSA จงึมี
ความเหมาะสมในการทาํวจิยั ผูว้จิยัจงึเลอืกทีจ่ะใชว้ธิแีกป้ญัหาของ JUSE 
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แนวคิดเก่ียวกบัการลดของเสีย 
 ลดัดาวลัย ์มิง่กมลรตัน์ (2539) กล่าวไวว้่าของเสยี คอื ของทีม่คีุณภาพหรอืคุณสมบตัิ
ไม่สมบูรณ์ตามความต้องการของลูกค้า หรือผลิตภัณฑ์ที่มีคุณสมบตัิไม่ครบถ้วนตามที่ได้
กําหนดไว ้การลดของเสยีต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ นอกจากจะช่วยลดต้นทุนค่าใชจ้่าย  
ทีเ่กดิขึน้แลว้ ยงัชว่ยทาํใหเ้กดิการปรบัปรงุทางดา้นคุณภาพ ซึง่ถอืเป็นสิง่สาํคญัต่อกระบวนการ
ผลติโดยรวม ดงันัน้การนําเอาเครื่องมอืหรอืทฤษฎต่ีางๆ มาใชใ้นการแกป้ญัหาถอืเป็นสิง่สาํคญั
ที่จะนําไปสู่การแก้ปญัหาอย่างเป็นระบบ และด้วยคุณภาพถือเป็นสิง่สําคญัที่สุดที่ลูกค้าจะใช้
ประกอบการตดัสนิใจในการเลอืกผูผ้ลติทีม่กีารแขง่ขนัทีส่งูมากในปจัจุบนั การปรบัปรุงคุณภาพ
จงึเป็นปจัจยัสาํคญัทีจ่ะนําไปสูค่วามสาํเรจ็ขององคก์ร การเจรญิเตบิโต และเกดิความไดเ้ปรยีบ
ในการแขง่ขนั 
 
ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 
 ณฐพร ทองนาคโคกกรวด (2560) กล่าวไวว้่า ความสูญเสยี (Wastes) คอื การสูญเสยี
ทรพัยากรการผลติทีส่่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน คุณภาพ และการส่งมอบ ซึ่งเป็นแนวคดิที่
คดิคน้โดย Mr.Shigeo Shing และ Mr.Taiichi Ohno คอื ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System) ความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการ แมว้่าแนวคดิน้ีจะเกดิจากแวดวงอุตสาหกรรม
การผลติแต่ในภาคบรกิาร หรอืงานสนบัสนุนกส็ามารถนําหลกัการดงักล่าวไปพฒันาประยุกตใ์ช้
ได ้โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสยี 7 ประการ ซึ่งสิง่ทีสู่ญเสยีไปในกระบวนการผลติ
โดยไมก่่อใหเ้กดิประโยชน์ใดๆ แต่กลบัทาํใหป้ระสทิธภิาพการทาํงานลดลง ความสญูเสยีสงัเกต
ไดจ้ากสนิคา้หรอืผลติภณัฑด์อ้ยคุณภาพ แต่ตน้ทุนการผลติสงู ใชเ้วลาผลตินาน มขีองเสยีมาก 
วสัดุอุปกรณ์สญูหายบ่อย หรอืใชพ้นกังานมากเกนิความจาํเป็น 
 1. ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
 2. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 3. ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 
 4. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 5. ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
 6. ความสญูเสยีเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 7. ความสญูเสยีเน่ืองจากงานเสยี (Defect) 
 
 ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
 เป็นการผลติสนิคา้ปรมิาณมากเกนิความต้องการการใชง้านในขณะนัน้ หรอืผลติไว้
ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนว ความคดิเดมิทีว่า่แต่ละขัน้ตอนจะตอ้งผลติงานออกมาใหม้าก
ทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําได ้เพื่อใหเ้กดิตน้ทุนต่อหน่วยตํ่าสุดในแต่ละครัง้โดยไม่ไดค้ํานึงถงึว่าจะทําใหม้ี
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งานระหวา่งทาํ (Work in Process: WIP) ในกระบวนการเป็นจาํนวนมากและทาํใหก้ระบวนการ
ผลติขาดความยดืหยุน่ 
 
 ความสญูเสยีเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 เป็นความสญูเปล่าทีเ่กดิจากพสัดุคงคลงัดูเหมอืนว่าจะเป็นความสญูเปล่าทีจ่ะไม่เกีย่วขอ้ง
โดยตรงกบัการทํางาน แต่การทีต่อ้งสรา้งโกดงั เพื่อเกบ็ชิน้ส่วนประกอบ หรอืผลผลติสาํเรจ็รูป
แลว้โดยจะตอ้งจ่ายเพื่อการควบคุมดูแลรกัษา ค่าเช่า โกดงัค่าแรงงานต่างๆ ซึง่จะเป็นผลใหต้น้ทุน
การผลติสงูขึน้ ปญัหาน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการรือ้โกดงัเกบ็ชิน้สว่นทิง้เสยี และสรา้งคลงัสนิคา้
ย่อยๆ ขึน้มาในสายการผลติ เพื่อใหส้ามารถจดัส่งชิน้ส่วนทีต่อ้งการ ตามจํานวนทีต่อ้งการและ
ในเวลาทีต่้องการตวัอย่าง เช่น การเปลี่ยนมาซื้อวตัถุ ภายในประเทศแทนการซื้อจากต่างประเทศ 
การสัง่ซือ้จากบรษิทัในเครอื เป็นตน้ 
 
  ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 
 การขนส่ง เป็นกิจกรรมที่ทําให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนย้าย
เปลีย่นแปลงสถานทีเ่พื่อทาํใหก้ระบวนการผลติดําเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบรหิารจดัการ
และควบคุมการขนสง่ไมเ่หมาะสมกจ็ะทาํใหต้น้ทุนการขนสง่สงูขึน้ เช่น การขนถ่ายวสัดุซํ้าซอ้น 
เลอืกเสน้ทางการขนสง่ไมเ่หมาะสม ดงันัน้จงึตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนสง่วสัดุใหเ้หลอื
น้อยทีสุ่ดเท่าทีจ่ําเป็นเพราะการขนส่งเป็นกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ และในกรณีน้ีจะไม่
พจิารณาการขนสง่ภายนอกโรงงาน 
 
 ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 เป็นความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการเคลื่อนไหว หรอืการออกแบบสภาพการทํางานทีไ่ม่
เหมาะสม เช่น โต๊ะทํางาน หรอืวธิกีารทํางาน ก่อนอื่นจะต้องขจดัความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการ
เคลื่อนไหว ไดแ้ก่ การหยบิออกมาวางไวก่้อน การกม้การเอยีง เช่น การหยบิชิน้ส่วนจากดา้นหลงั 
หรอืการทํางานโดยใชม้อืเพยีงขา้งเดยีว ในสถานประกอบการทีต่อ้งทํางานแข่งกบัเวลา ความ
สญูเปล่าดา้นน้ีจะสําคญัมาก เช่น โรงงานเยบ็เสือ้ผา้ โรงงานผลติรองเทา้ และโรงงานผลติฟุตบอล 
เป็นตน้ ดงันัน้มกัจะพบไดภ้ายในโรงงานทัว่ไป โดยเกดิจากการออกแบบสภาพการทํางานทีไ่ม่
เหมาะสม และขาดมาตรฐานในการทํางาน ส่งผลใหคุ้ณภาพของงานทีอ่อกมาไม่มคีวามสมํ่าเสมอ 
หรอืตอ้งใชเ้วลาในการทาํงานมากขึน้ 
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 ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
   เป็นการมขี ัน้ตอนการผลติทีม่ากเกนิความจาํเป็นหรอืกระบวนการผลติทีม่กีารทาํงาน
ซํ้ากนัหลายขัน้ตอนเกนิความจาํเป็นจะทาํใหเ้กดิความล่าชา้ในการผลติเพราะงานเหล่านัน้ไมท่าํ
ใหเ้กดิมูลค่าเพิม่กบัผลติภณัฑ ์รวมทัง้กระบวนการผลติที่ไม่ช่วยใหผ้ลติภณัฑม์คีุณภาพดขีึน้ 
เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งไม่ทําใหเ้กดิมูลค่าเพิม่กบัผลติภณัฑ ์ดงันัน้การตรวจ
คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลติ โดยใหพ้นกังานผลติเป็นผูต้รวจสอบไปพรอ้มกบัการ
ทาํงานหรอืขณะคอยเครือ่งจกัรทาํงาน 
 
 ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการรอคอย (Waiting) 
 อนัเกดิจากการขาดความสมดุลอนัเน่ืองมาจากการวางแผนการไหลของวตัถุดบิใน
กระบวนการผลิตที่ไม่ลงตวัหรอืไม่ดพีอ ไม่ว่าจะเป็นจากความไม่สมดุลความเรว็ในการผลิต 
ความล่าชา้ในการผลติ ระยะทางระหว่างกระบวนการผลติทีห่่างไกลกนั การเตมิวตัถุดบิในคลงั 
สนิคา้ ความไม่สมัพนัธข์องเครื่องจกัรอตัโนมตักิบัพนักงานทีท่ํางานแบบ Manual หรอืแมก้ระทัง่
จากความสามารถของพนกังานเก่ากบัพนกังานใหมใ่นการสง่มอบงานต่อกนั เป็นตน้ 
 
 ความสญูเสยีเน่ืองจากงานเสยี (Defect) 
  เป็นความสูญเปล่าที่เกดิจากงานเสยีรวมไปถงึการที่ไม่สามารถแกไ้ขงานเสยีนัน้ได้
ทนัท ีโดยเฉพาะอย่างยิง่ในกรณีที่ทําการผลติเป็น Lot ใหญ่ๆ นัน้ จะมงีานคัง่คา้งสะสมอยู่
ระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนข้างมาก อนัมผีลทําให้การตรวจพบงานเสยีนัน้กระทําได้ช้า 
นอกจากน้ี ความสูญเปล่าของงานที่เสยี ยงัรวมไปถงึความสูญเปล่า ของการซ่อมงานในส่วน
ของสํานักงานกไ็ดแ้ก่ การพมิพร์ายงานผดิ ต้องเสยีเวลาพมิพใ์หม่ นอกจากน้ี เมื่อของเสยีถูก
ผลติออกมาอาจถูกนําไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบตัติามทีลู่กคา้ตอ้งการ หรอืถูกนําไปกําจดัทิง้ 
ดงันัน้จงึทาํใหม้กีารสญูเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยีขึน้ 
 
QC 7 Tools 
 ในการปรบัปรุงคุณภาพของกระบวนการผลติใหเ้กดิประสทิธภิาพยิง่ขึน้ จาํเป็นตอ้งมี
เครือ่งมอืทีเ่หมาะสมสาํหรบัเกบ็รวมรวมขอ้มลูเพือ่ใชใ้นการวเิคราะห ์จนนําไปสูก่ารแกไ้ขปญัหา
ไดอ้ยา่งตรงจุด ซึง่เครือ่งมอืของ QC 7 Tools มดีงัน้ี 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  
 2.  แผนผงัพาเรโต (Parato Diagram)  
 3.  กราฟ (Graph)  
 4.  แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  
 5.  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram)  
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 6.  ฮสิโตแกรม (Histogram) 
 7.  แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
 
 1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  
  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คอื เอกสารทีใ่ชบ้นัทกึขอ้มลู ซึง่แยกประเภทหวัขอ้
ต่างๆ ของขอ้มลูและสามารถทาเครื่องหมายต่างๆ แสดงใหเ้ขา้ใจได ้โดยมรีปูแบบการจดัการที่
ด ีประเภทของใบตรวจสอบแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คอื ใบตรวจสอบสาหรบัใบบนัทกึขอ้มลู ใบ
ตรวจสอบสาหรบัการคน้หาสาเหตุ ใบตรวจสอบสาหรบัสาํรวจการกระจายตวัของกระบวน การ
ผลติ และใบตรวจสอบสาหรบัระบุตําแหน่งการเกดิปญัหา และยงัสามารถใชใ้บตรวจสอบในการ
รวบรวมขอ้มลูเมื่อตอ้งการคน้หาสาเหตุไดแ้ละยงัระบุความผนัแปรได ้ แนวทางในการออกแบบ
ใบตรวจสอบทีส่าํคญัม ี3 ประการดงัน้ี 
  1. ช่วยใหส้ามารถเกบ็รวบรวมขอ้มูล ครบถ้วน ตรงตามวตัถุประสงค์ของการนํา 
ไปใชง้าน 
  2. ชว่ยใหก้ารเกบ็รวบรวมขอ้มลูทาํไดส้ะดวก งา่ยดาย และถูกตอ้งแมน่ยาํ 
  3. ช่วยใหอ้่านขอ้มูลเกบ็บนัทกึไวแ้ลว้เขา้ใจไดท้นัท ีและสามารถนําไปใชป้ระโยชน์
ต่อไดโ้ดยสะดวก 
 

 
 

รปูที ่7 ตวัอยา่งใบตรวจสอบสาํหรบัรวบรวมขอ้มลูแสดงขนาดของปญัหา 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 113. 
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รปูที ่8 ใบตรวจสอบสาํหรบัหาตําแหน่งทีเ่สยีหรอืมตีาํหนิ 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 114. 
 

 
 

รปูที ่9 ใบตรวจสอบการกระจายตวัของคา่คุณลกัษณะของชิน้งาน 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 114. 
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รปูที ่10 ใบตรวจสอบมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 115. 
 
 2. แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  
  แผนผงัพาเรโตคอือะไร ในปี 1952 ดร.โจเซฟ จูราน ผูเ้ชีย่วชาญดา้นการควบคุม
คุณภาพชาวอเมรกินั ไดส้งัเกตและทาการวจิยั พบว่า หากขอ้มูลที่เกบ็มาไดน้ัน้มเีสถยีรภาพแล้ว 
ขอ้มูลทีม่คีวามสําคญัมากจะมจีานวนเพยีงเลก็น้อย และขอ้มูลทีม่คีวามสําคญัน้อยจะมจีํานวน
มาก จงึไดต้ัง้ขื่อหลกัการน้ีว่า “หลกัการพาเรโต” และไดเ้รยีกการแยกแยะของขอ้มลูในกราฟ
แท่งโดยเรยีงลาดบัจากมากไปน้อยว่า แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) โดยหลกัการในการ
เขยีนดงัน้ี 
  1)  เกบ็รวบรวมขอ้มลูโดยการแจกแจงลกัษณะของปญัหาใหช้ดัเจน  
  2)  เรยีงลกัษณะปญัหาทัง้หมดตามจาํนวนความถีท่ีพ่บจากมากไปหาน้อย  
  3)  คาํนวณจาํนวนสะสมของทุกลกัษณะปญัหาตามลาํดบัจากมากไปหาน้อย  
  4)  คาํนวณ % สะสมของทุกลกัษณะปญัหาตามลาํดบัจากมากไปหาน้อย  
  5)  เขยีนกราฟโดยแกนตัง้ซา้ยมอืแสดงจาํนวนของปญัหาทีพ่บแต่ละลกัษณะ  
  6)  แกนตัง้ขวามอืแสดง % จาํนวนของปญัหาทีพ่บแต่ละลกัษณะ  
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  7)  แกนนอนแสดงลกัษณะปญัหาตามลําดบัจากมากไปหาน้อยโดยเรยีงจากซา้ย
ไปขวา  
  8)  เขยีนกราฟแทง่แสดงขนาดของลกัษณะปญัหา  
  9)  เขยีนกราฟเสน้แสดง % สะสมของลกัษณะปญัหา 
 
            ประโยชน์ของแผนภาพพาเรโต คอื  
  1) ชว่ยแยกปญัหาใหญ่ออกจากปญัหาเลก็ทาํใหม้องภาพรวมของปญัหาไดช้ดัเจน  
  2) ชว่ยเรยีงลาํดบัความสาํคญัของปญัหา ทาํใหส้ะดวกในการพจิารณาเลอืกปญัหาที่
สาํคญัมาทาํการแกไ้ข ซึง่โดยปกตจิะนําปญัหาทีอ่ยูภ่ายใตเ้ปอรเ์ซน็ตส์ะสม 80 เปอรเ์ซน็ตม์าทาํ
การแกไ้ขก่อน (หลกัการ 80:20)  
  3) ช่วยเปรยีบเทยีบใหเ้หน็ความแตกต่างของปญัหาก่อนและหลงัการปรบัปรุงงาน  
วา่ดขีึน้หรอืไมแ่ละมากน้อยเพยีงใด 
 

 
 

รปูที ่11 ตารางแจกแจงความถีต่ามลกัษณะการเสยีขอ้งตูเ้ยน็จาํนวน 160 ตู ้
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 120. 
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รปูที ่12 ผงัพาเรโตแสดงลาํดบัความถีต่ามลกัษณะการเสยีของตูเ้ยน็ 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 113. 
 
 3. กราฟ (Graph)  
  เป็นแผนภาพทีแ่สดงถงึ ตวัเลขการวเิคราะหท์างสถติทิีส่ามารถทาใหง้า่ยต่อความ
เขา้ใจโดยอาศยัการพจิารณาดว้ยตาเปล่า สามารถทาใหผู้ว้เิคราะหป์ญัหามคีวามเขา้ใจถงึความ
ผนัแปรทีเ่กดิขึน้ในภาพรวมมอียูห่ลายประเภทขึน้อยูก่บัจุดประสงคใ์นการใชง้าน  
  ขอ้ด ี 
  1. ใชใ้นการแสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลู  
  2. ใชก้ราฟเพือ่แสดงถงึความแตกต่างเชงิปรมิาณของขอ้มลู  
  ขอ้ควรระวงั  
  1. ไมใ่ชก้ราฟในการแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูหรอืสรปุผลขอ้มลู  
  2. ไมใ่ชก้ราฟในการแสดงถงึตวัแบบของขอ้มลู 
  โดยสามารถแบ่งประเภทของกราฟไดด้งัน้ี 
  -  กราฟแท่ง ใชเ้มื่อมขีอ้มลูมากกว่าหรอืเท่ากบั 2 ขอ้มลู โดยใชก้ารเปรยีบเทยีบที่
พื้นที่ของกราฟ ว่ามีขนาดใหญ่-เล็ก หรือปริมาณมากน้อยกว่ากันแต่ไม่เหมาะสมที่จะใช้ดู
แนวโน้มในระยะยาว แต่เหมาะสาํหรบัขอ้มลูในแต่ละชว่งเวลา 
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  - กราฟเสน้ ใชส้าํหรบัดแูนวโน้ม การเปลีย่นแปลงคา่ของขอ้มลูตามชว่งเวลาต่างๆ
การพยากรณ์ในอนาคต ทาํนายผลจากขอ้มลูในอดตีได ้หรอืใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้าม
เป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
  -  กราฟวงกลม พื้นที่ของกราฟเท่ากบั 100% แต่ละส่วนที่แบ่งออกมาตามแนว
รศัมจีะแสดงใหเ้หน็ถงึอตัราส่วนในแต่ละส่วนประกอบของขอ้มลูว่าเป็นกีส่่วนขององคป์ระกอบ
ทัง้หมด 
  -  กราฟใยแมงมุม  เป็นกราฟรปูหลายเหลีย่ม ซึง่จะแสดงการเปรยีบเทยีบปรมิาณ
ความมากน้อยของแต่ละส่วน โดยกําหนดตําแหน่งจุดลงในแต่ละเสน้แกนของกราฟ ใชเ้ปรยีบเทยีบ
ก่อน-หลงัการปรบัปรุง หรอืเมื่อเวลาเปลีย่นแปลงไป เหมาะกบัการใชเ้ปรยีบเทยีบขอ้มลูในหลายๆ 
มติ ิ
 

 
 

รปูที ่13 ตวัอยา่งกราฟเสน้ 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 116. 
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รปูที ่14 ตวัอยา่งกราฟแทง่ 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 117. 
 

 
 

รปูที ่15 ตวัอยา่งกราฟสดัสว่น 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 117. 
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รปูที ่16 ตวัอยา่งกราฟเรดาร ์
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 118. 
 
 4. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  
  เป็นผงัทีแ่สดงถงึความสมัพนัธ์ระหว่างปญัหากบัสาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจ
ก่อให้เกิดปญัหานัน้ แผนผงัแสดงเหตุและผลสามารถเรยีกได้หลายชื่อ คอืผงัก้างปลา (Fish 
Bone Diagram) หรอืหลายคนอาจรูจ้กัในชื่อของ แผนผงัอชิกิาว่า (Ishikawa Diagram) ซึง่
ไดร้บัการพฒันาครัง้แรกเมือ่ปี ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารยค์าโอร ุอชิกิาวา่ แหง่มหาลยัโตเกยีว 
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รปูที ่17 โครงสรา้งของผงักา้งปลา 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 123. 
 
  โครงสรา้งของผงักา้งปลา แสดงในรปูที ่17 มรีายละเอยีดดงัน้ี 
  1. ผงักา้งปลาระบุใหห้วัปลาเป็น “ปญัหา” และใหก้า้งปลาเป็น “สาเหตุ” ซึ่งในผงั
จะแสดงใหเ้หน็ถงึสาเหตุกา้งใดบา้งทีท่าํใหเ้กดิผลกระทบถงึหวัปลา 
  2. ก้างปลาในแต่ละก้างถูกกําหนดให้เป็น “สาเหตุหลกั” และในแต่ละก้างของ
สาเหตุหลกัจะมกีา้งรองยืน่ออกมาเรยีกว่า “สาเหตุรอง” โดยกา้งรองในทีน้ี่คอื สาเหตุรองทีท่าํให้
เกดิสาเหตุหลกั 
  3. สุดทา้ยของก้างปลาคอืก้างย่อย ก้างย่อยหรอื “สาเหตุย่อย” แต่ละก้างจะแยก
ออกมาจากกา้งรอง ในกา้งยอ่ยแต่ละกา้งเป็นสาเหตุยอ่ยทีท่าํใหเ้กดิสาเหตุรอง 
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รปูที ่18 ตวัอยา่งผงักา้งปลา 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 124. 
 
  การใชผ้งักา้งปลา 
  1. ผงักา้งปลาสรา้งเพื่อใหส้มาชกิในทมีหลายๆ คน ช่วยกนัระดมสมองในการหา
ปจัจยัทีเ่ป็นใดทีเ่ป็นสาเหตุของปญัหาในหลายๆ แงม่มุ 
  2. “ปญัหา” ในชอ่งหวัปลา ตอ้งเป็นหวัขอ้ทีม่ใีจความกระชบั ตรงจุด หลกีเลีย่งการ
ใชค้าํทีม่คีวามหมายกวา้งเกนิไปหรอืกาํกวม 
  3. ผู้วิเคราะห์ควรแบ่งแยก “ปญัหา” แต่ละตวัให้ชดัเจน ไม่ควรนําปญัหาหลายๆ 
อย่าง มารวมในหวัขอ้เดยีวกนัทีห่วัปลา เพราะจะทําใหส้มาชกิในทมี วเิคราะหป์ญัหาไดไ้ม่ตรง
จุดและกา้งปลาจะมคีวามซบัซอ้นมากเกนิความจาํเป็น 
  4. เขยีนสาเหตุหลกัของปญัหาและแตกประเดน็สาขายอ่ยออก หลกีเลีย่งการเขยีน
สาเหตุความหมายกวา้งเพราะจะทาํใหไ้มส่ามารถวเิคราะหไ์ปถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิได ้
  5. ผงักา้งปลาทีด่คีวรมกีารปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง เมื่อผูว้เิคราะหนํ์าผงักา้งปลาอนั
แรกไปไปทดสอบใชง้านจรงิ อาจจะพบว่าสาเหตุทีเ่กดิจากการระดมสมองนัน้ไม่เป็นความจรงิ  
ผูว้เิคราะห์จงึต้องนําผงัก้างปลาไปแก้ไขและปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองเพื่อให้เกดิการแก้ไขได้มี
ประสทิธภิาพยิง่ขึน้ 
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  ประโยชน์ของแผนผงักา้งปลา  
  1) ชว่ยใหส้ามารถวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาไดอ้ยา่งละเอยีดลกึซึง้ มเีหตุมผีล เจาะลกึ
ถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาไดง้า่ยและเป็นระบบทาํใหแ้กป้ญัหาไดอ้ยา่งตรงจุด  
  2) ชว่ยระดมความคดิเหน็จากสมาชกิหรอืผูเ้กีย่วขอ้ง ทาํใหเ้กดิความคดิทีห่ลากหลาย  
  3) ชว่ยในการเลอืกสาเหตุของปญัหาทีส่าํคญัมากาํหนดมาตรการแกไ้ขต่อไป  
 
 5. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
  คอืแผนภาพทีไ่ดจ้ากการศกึษาร่วมระหว่างตวัแปรหรอืขอ้มลูอย่างน้อย 2 ชนิด
หรอื 2 ตวัแปรทีม่คีวามสอดคลอ้งกนัแลว้นํามาเขยีนกราฟเพื่อแสดงความสมัพนัธข์องขอ้มลูว่า
มคีวามสมัพนัธ์ต่อกนัหรอืไม่ และถ้ามคีวามสมัพนัธ์กนัจะมคีวามสมัพนัธ์ในลกัษณะใด ในการ
ทาํการเกบ็ขอ้มลูนัน้จะทาํการเกบ็ขอ้มลูเป็นคู่ (Paired Observation) โดยตวัแปรหน่ึงจะเป็นตวั
แปรอสิระ กําหนดเป็นแกนนอนโดยใช ้X แทนค่าตวัแปรอสิระ และอกีตวัแปรหน่ึงคอืตวัแปรตาม 
กําหนดเป็นแกนตัง้ โดยใช ้Y แทนค่าตวัแปรตามจากนัน้จงึทาํการพลอตเป็นกราฟเพื่อจะทาํให้
ทราบถงึความสมัพนัธข์องขอ้มลูหรอืตวัแปรดงักล่าวได ้ตวัอยา่งแผนภาพกระจายแสดงในรปูที ่19 
 

 
 

รปูที ่19 ตวัอยา่งแผนภาพการกระจายแบบแปรผนัตามกนั 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 140. 
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รปูที ่20 ตวัอยา่งแผนภาพการกระจายแบบผกผนักนั 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 140. 
 
  ประโยชน์ของแผนภาพกระจาย 
  1. ใชป้ระเมนิระดบัการมคีวามสมัพนัธก์นัระหวา่งตวัแปร 2 ตวั 
  2. ใชค้น้หารปูแบบของความสมัพนัธร์ะหวา่ง 2 ตวัแปร 
  3. ใชต้รวจประเมนิว่าผลของการเปลี่ยนแปลงของตวัแปรหน่ึง จะมผีลต่อตวัแปร
อกีตวัหน่ึงหรอืไม ่เปลีย่นแปลงไปในทศิทางใด และดว้ยอตัราการเปลีย่นแปลงมากน้อยเพยีงไร 
  4. นํามาใชใ้นการกาํหนดค่ามาตรฐานของตวัแปรอสิระ เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธอ์อกมามี
คา่ของตวัแปรตามภายในขอบเขตขอ้กาํหนดทีต่อ้งการ 
 
 6. ฮสีโตแกรม (Histrogram) 
  คอื กราฟทีแ่สดงถงึความผนัแปรของขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการวดัของการชกัสิง่ตวัอย่าง
ในเวลาเดยีวกนั โดยมกีารพจิารณาตามลําดบัถงึรูปทรงการกระจาย และแนวโน้มเขา้สู่ศูนยก์ลาง 
การใชฮ้สีโตแกรมควรมขีอ้มลูมากกว่า 30 ตวัขึน้ไปเพราะตอ้งอาศยัการกรองตวั (Stacked up) 
ของขอ้มลูในแต่ละชว่งชัน้ หากขอ้มลูน้อยเกนิไป จะทาํใหก้ารกรองตวัของขอ้มลูไมแ่สดงรปูทรง
กระจายตวัของขอ้มลู หากมกีารแปรผนัตามธรรมชาตขิองกระบวนการผลติ รปูทรงของกราฟก็
จะมลีกัษณะเป็นรปูระฆงัควํ่า ดงัรปูที ่21 
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รปูที ่21 ตวัอยา่งฮสีโตแกรม 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 132. 
 

 
 

รปูที ่22 ลกัษณะของการกระจายตวัในกรณทีี ่Cp, Cpk มคีา่ตํ่า 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 134. 
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รปูที ่23 ลกัษณะของการกระจายตวัในกรณทีี ่Cp, Cpk มคีา่สงู 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 134. 
 

 
 

รปูที ่24 ลกัษณะของการกระจายตวัในกรณทีี ่Cp มคีา่สงูแต่ Cpk มคีา่ตํ่า 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 134. 
 
 7. แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
  ผงัภมูคิวบคุม (Control Chart) เป็นผงักราฟทีม่กันํามาใชเ้พื่อการควบคุมกระบวน 
การผลติ ตวักราฟนัน้จะแสดงใหเ้หน็ถงึขอบเขตควบคุมดา้นบน (Upper Control Limit, UCL) 
ขอบเขตควบคุมดา้นล่าง (Lower Control Limit, LCL) และเสน้ค่าเฉลีย่ซึง่อยูต่รงกลาง (Process 
Average หรอื Center Line) แลว้นําขอ้มลูดา้นคุณภาพของผลติภณัฑท์ีไ่ดจ้ากกระบวนการมา
พลอ็ต (Plot Point) เทยีบกบัขอบเขตทีต่ ัง้ไว ้ทาํใหรู้ว้่าเวลาใดในกระบวนการผลติ (เมื่อองิกบั 
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Time Sequence) มปีญัหาดา้นคุณภาพ จะไดร้บีดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรุงกระบวนการใหก้ลบัสู่
สภาพปกตโิดยเรว็ 
 

 
 

รปูที ่25 ตวัอยา่งแผนภมูคิวบคุมทีแ่สดงใหเ้หน็วา่กระบวนการอยูใ่นความเสถยีร 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 137. 
 

 
 

รปูที ่26 ตวัอยา่งแผนภมูคิวบคุมทีแ่สดงใหเ้หน็วา่กระบวนการอยูใ่นสภาวะไมเ่สถยีร 
 
 ทีม่า : วรีพจน์ ลอืประสทิธิส์กุล; และพฒันชยั กุลสริสิวสัดิ.์  (2554).  TQM Living 
Handbook ภาคเจด็ คู่มือปรบัปรงุคณุภาพงานด้วย QC Story and 14 QC Tools.  หน้า 137. 
 
เทคนิค 4M 
 การคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ จนนําไปสู่การแก้ไขปญัหา เพื่อใหส้มาชกิกลุ่มไดช้่วยกนั
ระดมสมอง (Brainstorms) เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลทีม่คีวามหลากหลาย และมคีวามเป็นไปไดท้ีจ่ะสามารถ
นําไปประยุกต์ใชใ้นการขจดัปญัหาเหล่านัน้ จงึจําเป็นต้องมกีรอบแนวคดิเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลทีต่รง
ประเดน็ ดงัเชน่ตารางที ่3 
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ตารางที ่3 กลยทุธก์ารผลติความคดิ (Idea-Generating Strategies) เทคนิค 4M 
4M ประมวลคาํถาม 

1. Manpower 
คน 

• พนกังานไดป้ฏบิตังิานตามมาตรฐานหรอืไม ่
• พวกเขามทีกัษะทีม่ากพอหรอืไม ่
• พวกเขาไดร้บัการมอบหมายหน้าทีใ่หเ้หมาะสมกบัความสามารถหรอืไม ่
• พวกเขามจีติสาํนึกต่อการป้องกนัปญัหาหรอืไม ่
• พวกเขามคีวามตอ้งการทีจ่ะปรบัปรงุงานทีท่าํอยูห่รอืไม ่
• มนุษยส์มัพนัธใ์นงานดเีพยีงใด 
• พวกเขามสีขุภาพพลานามยัดเีพยีงใด 

2. Machines 
เครือ่งจกัร 

• เครือ่งจกัรมขีนาดและกาํลงัการผลติเหมาะสมหรอืไม ่
• มกีารซ่อมบํารงุอยา่งถูกตอ้งแลว้หรอืไม ่
• เครือ่งจกัรมกีารชาํรดุหรอืหยดุเดนิบ่อยเพยีงใด 
• เครือ่งจกัรมคีวามคลาดเคลื่อนเกนิจากสเปคหรอืไม ่
• เครือ่งมอืกลต่างๆ มมีากเพยีงพอและเหมาะกบังานหรอืไม ่
• มคีวามผดิปกตอิะไรบา้งกบัเครือ่งจกัรแต่ละเครือ่ง 

3. Materials 
วสัดุ 

• คุณภาพ สเปคของวสัดุถกูตอ้งและตรงตามมาตรฐานกาํหนดหรอืไม ่
• มกีารจดัเกบ็วสัดุอยา่งถกูตอ้งและในสภาวะเหมาะสมหรอืไม ่
• มกีารขนสง่และบรรจุภาชนะอยา่งเหมาะสมหรอืไม ่
• มกีารใชง้านอยา่งผดิประเภทหรอืสิน้เปลอืงมากเพยีงใด 
• มกีารควบคมุการใชว้สัดุเพือ่ป้องกนัการปะปนกนัในขณะผลติหรอืไม ่
• มคีวามผดิปกตใิดๆ กบัวตัถุดบิในลอ็ตนัน้ๆ อะไรบา้ง 

4. Method 
วธิกีาร 

• มาตรฐานการปฏบิตังิานทีใ่ชอ้ยูเ่พยีงพอและเหมาะสมเพยีงใด 
• มาตรฐานงานในปจัจุบนัใหค้วามมัน่ใจวา่จะผลติงานคุณภาพไดด้เีพยีงใด 
• ลาํดบัขัน้การทาํงานไดด้เีพยีงใด 
• มกีารประสานงานระหวา่งหน่วยงานการผลติทีเ่กีย่วขอ้งกนัอยา่งไร 
• มรีะบบการสือ่ความและการปฏบิตักิารตอบโตป้ญัหาอยา่งไรบา้ง 
• มวีธิกีารทาํงานในปจัจุบนัมจุีดออ่นอะไรบา้ง 

 
 ทีม่า : คะทซยึะ โฮโซตานิ.  (2558).  การแก้ปัญหาแบบ QC วิธีแก้ปัญหาในงาน
ตามแบบฉบบัญ่ีปุ่ น.  หน้า 133. 
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เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ในการวจิยัครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดท้ําการทบทวนวรรณกรรมในเรื่องการแก้ไขปญัหาและ
การปรบัปรุงคุณภาพ โดยประยุกต์ใช้ข ัน้ตอนการแก้ไขปญัหาแบบคิวซีสตอรี และการใช้
เครื่องมอืแกไ้ขปญัหาพืน้ฐาน 7 ประการหรอื QC 7 Tools โดยเลอืกใชเ้ครื่องมอืบางตวัในการ
วเิคราะหป์ญัหาทีเ่กดิขึน้ในการผลติชิน้งานเชื่อมความต้านทานแบบจุดของโรงงานกรณีศกึษา 
โดยไดท้าํการศกึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัต่อไปน้ี 
 อนุรกัษ์ ผูฐ้านิสสร (2559) ไดศ้กึษาหาวธิกีารในการลดของเสยีในบรษิทัผลติและขึน้
รปูชิน้สว่นพลาสตกิโดยไดค้ดัเลอืกผลติภณัฑห์ลกัของกจิการคอื ตลบัพลาสตกิทีใ่ชใ้นการแพทย์
สาํหรบัทดสอบปสัสาวะเพื่อหาสารเสพตดิ มยีอดการผลติอยูท่ี ่1,500,000 ถงึ 2,000,000 ชุดต่อปี 
ซึง่ในปจัจุบนักําลงัพบปญัหาดา้นคุณภาพจากงานเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติเป็นจํานวน
มากโดยเฉพาะปญัหาจุดดําทีฝ่งับนเน้ือพลาสตกิ ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใชเ้ครื่องมอืในการแกไ้ขปญัหา
พืน้ฐาน 7 อยา่งหรอื QC 7 Tools พรอ้มพจิารณาตามเทคนิค 4M ซึง่ประกอบไปดว้ย Man Machine 
Materials และ Method จากนัน้ไดเ้กบ็รวบรวมขอ้มูลการผลติโดยใชแ้ผ่นตรวจสอบ (Check 
Sheet) โดยใช้ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูลสามเดอืน พรอ้มทัง้แจกแจงความถี่ด้วยผงัพาเรโต 
(Pareto Diagram) และนําขอ้มลูทัง้หมดมาวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาการเกดิจุดดาํ
บนผวิชิน้งานดว้ยผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) พรอ้มทัง้เตรยีมมาตรการตอบโต ้ผลการ
ดาํเนินงานหลงัการปรบัปรงุตัง้แต่เดอืนเมษายน 2559 ถงึเดอืนมถุินายน 2559 เป็นระยะเวลา 3 
เดอืน สามารถลดของเสยีประเภทจุดดําฝงัเน้ือพลาสตกิลงจากเดมิ 19,483 ชิน้ลดลงเหลอื 
10,771 ชิน้ ลดลงรอ้ยละ 44.72 และในดา้นเศรษฐกจิ สามารถลดค่าเสยีโอกาสคดิเป็นมลูค่า 
107,710 บาทต่อปี 
 โอฬาร เสง็สาย; และรณินทร ์กจิกลา้ (2559) ไดศ้กึษากระบวนการผลติชิน้ส่วนตวั
บานพบัฝาทา้ยรถกระบะ เพื่อการลดปรมิาณขอ้บกพร่องในกระบวนการผลติ จากการผลติที่
ผา่นมาขอ้มลูการผลติระหว่างเดอืนสงิหาคม-พฤศจกิายน 2558 มปีรมิาณการผลติเฉลีย่ 21,129.75 
ชิน้ต่อเดอืน มจีาํนวนของเสยีเฉลีย่ 2,536 ชิน้ต่อเดอืน คดิเป็นอตัราของเสยีในการผลติรอ้ยละ 
12.00 ลกัษณะและจากการจดัลาํดบัของปญัหาโดยแผนภูมพิาเรโตพบว่าปญัหาหวั Bolt ทีเ่ชื่อม
กบัชิน้งานแตกทะลุเกดิขึน้มากถงึรอ้ยละ 71.99 ของของเสยี เมื่อทาํการวเิคราะหห์าสาเหตุโดย
ใชแ้ผนภมูกิา้งปลาพบวา่เกดิจากการปรบัตัง้คา่ Condition Welding ของเครือ่งเชื่อมไมเ่หมาะสม จงึ
ไดป้รบัปรุงโดยทดลองการเชื่อมประกอบตวั Bolt เพื่อหาค่า Condition Welding ทีเ่หมาะสม
และหลงัจากดาํเนินการปรบัปรงุเรยีบรอ้ย มผีลทาํใหก้ารผลติในระหว่างเดอืนธนัวาคม 2558 ถงึ
เดอืนมกราคม 2559 มปีรมิาณการผลติเฉลีย่ 21,167 ชิน้ต่อเดอืน มขีองเสยีเฉลีย่ 446.5 ชิน้ต่อเดอืน 
คดิเป็นของเสยีรอ้ยละ 2.11 ทาํใหบ้รษิทัสามารถลดของเสยีจากรอ้ยละ 12.00 ก่อนการปรบัปรุง
เหลอืรอ้ยละ 2.11 
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 ศริพิงษ์ ตัง้ยัง่ยนื (2557) ไดศ้กึษากระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วเพื่อลดปรมิาณของ
เสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติโดยใชห้ลกัการกลุ่มคุณภาพ (QCC) และเครื่องมอืคุณภาพ 
QC7Tools เริม่เกบ็ขอ้มลูสภาพปจัจุบนัตัง้แต่เดอืนพฤษภาคม-กรกฎาคม พ.ศ.2557 พบของ
เสยีเกดิขึน้ 3 ขัน้ตอนคอื ขัน้ตอนน่ึงน้ําแป้งดว้ยไอน้ํา ขัน้ตอนการอบแหง้ และขัน้ตอนการหัน่
เสน้ก๋วยเตีย๋ว หลงัจากเกบ็รวบรวมขอ้มลูแลว้ ไดท้าํการจดัลําดบัความสาํคญัของปญัหา พรอ้ม
ทัง้นําขอ้มลูมาทาํการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลาและดาํเนินการพสิจูน์หา
สาเหตุของปญัหาโดยใชห้ลกัการ 5G หลงัจากการดําเนินงานปรบัปรุงแกไ้ขปญัหาพบว่าสามารถ  
ลดของเสยีลงจากเดมิเฉลีย่ 84.32 กโิลกรมัต่อเดอืนเหลอื 62.23 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นจาํนวนเงนิ 
214,143.59 บาทต่อปี 
 ณฐพร ทองนาคโคกกรวด (2560) ไดศ้กึษาหาแนวทางในการลดจํานวนของเสยีใน
กระบวนการผลติท่อส่งน้ํามนัเทอโบชาจเจอรข์องบรษิทักรณีศกึษา โดยใชห้ลกัการควิซเีซอรเ์คลิ 
QCC และจดัตัง้กลุ่มควบคุมคุณภาพของบรษิทักรณีศกึษาขึน้มาเพื่อแกไ้ขปญัหาดา้นคุณภาพ 
ด้วยการระดมสมอง พร้อมทัง้ใช้เครื่องมอืด้านคุณภาพในการรวบรวม บนัทกึขอ้มูล รวมถึง
วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา พรอ้มแนวทางการปรบัปรุงแก้ไขปญัหา เริม่เกบ็บนัทกึขอ้มูลเป็น
เวลา 4 เดอืนตัง้แต่เดอืนมกราคมจนถงึเดอืนเมษายน 2558 พบของเสยีทัง้สิน้ 69,732 ชิน้ หลงั 
จากดําเนินการลดของเสยีโดยใชห้ลกัการกลุ่มควบคุมคุณภาพในช่วงเดอืนพฤษภาคมถงึเดอืน
สงิหาคม 2558 สามารถลดของเสยีไดเ้ป็นจาํนวน 39,737 ชิน้คดิเป็นรอ้ยละ 56.99 
 ธรีศกัดิ ์แท่งทอง (2560) ผลติเสน้บะหมีก่ึง่สาํเรจ็รปู อดูง้ เพื่อหาแนวทางในการเพิม่
ผลติภาพในกระบวนการผลติของการผลติเสน้บะหมีก่ึง่สาํเรจ็รปู อูดง้ โดยการใชเ้ครื่องมอืคุณภาพ 
7 อยา่ง (QC 7 Tools) มาช่วยในการคน้หาปญัหา วเิคราะหป์ญัหา และคดัเลอืกปญัหา เพื่อนํา 
ไปทาํการปรบัปรงุแกไ้ข เพือ่ลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ รวมไปถงึการลดของเสยีที่
ตรวจพบในขัน้ตอนการคดัคุณภาพดว้ย เพื่อมุ่งเป้าทีจ่ะเพิม่ผลผลติใหสู้งมากขึน้จากเดมิประมาณ 
5-10% เน่ืองจากในปจัจุบนั ผลติภาพการผลติของกระบวนการผลติเสน้บะหมีก่ึง่สาํเรจ็รปู อูดง้ 
ยงัไมไ่ดต้ามเป้าหมายทีบ่รษิทัวางไวท้ี ่95% เน่ืองจากยงัพบว่ามขีองเสยีเกดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเสน้บะหมีก่ึง่สาํเรจ็รปู อดูง้ อยา่งต่อเน่ือง หลงัจากทาํการศกึษากระบวนการผลติเสน้บะหมี่
กึง่สาํเรจ็รปู อูดง้ แลว้พบว่าแนวโน้มในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ สามารถทําใหล้ดของเสยี 
และเพิม่ผลติภาพการผลติไดจ้รงิ โดยหลงัจากทีไ่ดนํ้าเครื่องมอืคุณภาพ 7 อย่าง เขา้มาช่วยใน
การคน้หา วเิคราะหป์ญัหา และกําหนดหวัขอ้ปญัหาทีเ่ป็นสาเหตุการเกดิของเสยีแลว้ ไดด้ําเนินการ
แกไ้ขปญัหาจนแลว้เสรจ็ตามแผนทีก่ําหนดผลการดาํเนินงานหลงัการปรบัปรุง ช่วงเดอืนกรกฎาคม 
2560 ถงึเดอืนธนัวาคม 2560 เป็นระยะเวลา 6 เดอืน สามารถลดอตัราการเกดิของเสยีทีเ่กดิขึน้
ในกระบวนการผลติเสน้บะหมีก่ึง่สาํเรจ็รปู อดูง้ เทยีบกบัปรมิาณการผลติช่วงเวลาเดยีวกนัแลว้ 
ลดลงจาก 13.3% เหลอื 8.38% ทําใหส้ามารถเพิม่อตัราผลติภาพการผลติใหเ้พิม่ขึน้จาก 86.67% 
เป็น 91.82% 
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 ฉกาจ เชื่อด;ี และคณะ (2557) ไดท้ําการศกึษาเกีย่วกบัการลดของเสยีในกระบวนการ
เชื่อมชิน้สว่นกนัสะเทอืนรถยนต ์(กระบอกโชค้อพั (GT-Welding no.1)) ทีม่ลีกัษณะของเสยีเกดิ
เป็นรูพรุนสาเหตุเกดิจากฟองอากาศและแนวเชื่อมไม่สมํ่าเสมอเกดิจากสาเหตุเดยีวกนั ในขัน้ตอน
การเชื่อม Cap Side Welding ซึง่คณะผูว้จิยัมุง่เน้นการปรบัปรงุวธิกีารทาํงานของพนกังาน การ
เปลีย่นอุปกรณ์ของเครื่องจกัร มาเป็นแนวทางทีช่่วยในการแกป้ญัหาทีเ่กดิขึน้ โดยมุง่ เน้น การ
ลดของเสยีในขัน้ตอนการเชื่อม Cap Side Weldingและมเีป้าหมายการลดของเสยีจากเดมิลง 10 
เปอรเ์ซน็ต์ หรอืปรมิาณของเสยีไมเ่กนิ 0.1559 เปอรเ์ซน็ตข์องปรมิาณการผลติในกระบวนการ
เชื่อมชิน้ส่วน กนัสะเทอืนรถยนต์ ผลการปรบัปรุงโดยการปรบัปรุงวธิกีารทํางานของพนักงาน 
การเปลีย่นอุปกรณ์ของเครื่องจกัรเพื่อลดของเสยีทีเ่กดิจากการเชื่อม Cap Side Welding โดย
ทําการเกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุง พบของเสยีทีเ่กดิขึน้เฉลี่ย 70.60 ชิน้ต่อเดอืน หรอืประมาณ 
71 ชิน้ต่อเดอืน หรอืคดิเป็น 0.1403 เปอรเ์ซน็ต์ ของปรมิาณการผลติในกระบวนการเชื่อมกระบอก
โชค้อพั (GT-Welding no.1) ซึง่เป็นไปตามขอบเขตของโครงการทีต่ ัง้ไว ้
 ศุภวชัร ์เมฆบรูณ์; และจรีวฒัน์ ปลอ้งใหม ่(2559) ไดศ้กึษาหาแนวทางการลดของเสยี
ในกระบวนการผลติชิน้สว่นโลหะ สาํหรบัผลติภณัฑข์ายดึเหลก็ใตค้รอบ โดยไดศ้กึษาสาเหตุและ
กําหนดวธิกีารแกป้ญัหาของเสยีทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการผลติทีม่เีปอรเ์ซน็ต์ของเสยีสงู ไดแ้ก่ ขัน้ตอน
ตดัขาตวัย ูขัน้ตอนตดัฐานตวัย ูและขัน้ตอนตลีายตวัย ูซึง่จากการวเิคราะหพ์บว่าปญัหาของเสยี
เกดิจากหลายสาเหตุ เชน่ คน เครือ่งจกัร อุปกรณ์ วสัดุการผลติ และวธิปีฏบิตังิานทีไ่มเ่หมาะสม
ต่างๆ ดงันัน้การแกป้ญัหาเพื่อลดของเสยีในการครัง้น้ีไดใ้ชว้ธิกีารปรบัเปลีย่นวสัดุการผลติ การ
ปรบัปรุงวิธีการผลิต และการเพิม่เติมเครื่องมอื อุปกรณ์สนับสนุนการผลิตเพื่อให้การผลิตมี
ประสทิธิภาพมากขึ้น ซึ่งจากการดําเนินการดงักล่าวทําให้สามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสยีใน
กระบวนการผลติขายดึเหลก็ใตค้รอบจาก 0.66% เหลอื 0.25% สามารถเพิม่คา่ดชันีวดัศกัยภาพ
ของกระบวนการในระยะยาว (Ppbench) จาก 0.90 เป็น 1.00 และเพิม่ค่าดชันีวดัสมรรถนะของ
กระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) จาก 0.83 เป็น 0.93 
 จรภีรณ์ แกว้โสนด; และรณินทร ์กจิกลา้ (2559) ศกึษากระบวนการฉีดชิน้สว่นพลาสตกิ 
วเิคราะหส์าเหตุ หาแนวทางและปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดของเสยี ในชิน้งานรุน่ KNOB 
A LED เกีย่วกบัปญัหารอยประกายเงนิ (Silver) โดยศกึษาและเกบ็รวบรวมขอ้มลูของเสยีใน
กระบวนการผลติ เลอืกหวัขอ้ของเสยีดว้ยแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) และวเิคราะห์
สาเหตุดว้ยแผนภูมกิา้งปลา (Fishbone Diagram) และมกีารปรบัปรุงกระบวนการเพื่อลดของเสยี
ดงัน้ี 1) เปลี่ยนขนาดถงับรรจุเมด็พลาสตกิ (Hopper) ใหม้ขีนาดเลก็ลงเป็นแบบถงับรรจุเมด็
พลาสตกิขนาดเลก็ (Mini Hopper) 2) ปรบัอุณหภูมใินการฉีดใหม ่โดยการลดอุณหภูมบิารเ์รล
ของกระบอกฉีด (Barrel) ลง และเพิม่ความดนัตา้นทานการหมุนถอยหลงักลบัของสกร ู(Back 
Pressure) และ 3) เพิม่ขนาดสว่นปลายทีด่กัเศษพลาสตกิ (Cold Slug) ของแมพ่มิพจ์ากขนาด 
4x5.00 mm. ใหม้ขีนาด 6x10.00 mm. ผลจากการปรบัปรุงพบว่าชิน้งานรุน่ KNOB A LED ก่อน



36 

การปรบัปรุงมขีองเสยีเป็นจาํนวน 1,237 ชิน้ คดิเป็น 4.79% หลงัการปรบัปรุงมจีาํนวนของเสยี
เป็นจาํนวน 59 ชิน้ คดิเป็น 0.26% 
 ธนิดา สุนารกัษ์ (2561) บรษิทักรณีศกึษาดาเนินธุรกจิผลติชิน้ส่วนรถยนต์และ
รถจกัรยานยนต ์โดยทีผ่า่นมาประสบปญัหาสาํคญัคอืมขีองเสยีจากกระบวนการเชื่อมตวัยดึชุดสี
รถจกัรยานยนต์จานวนมาก งานวจิยัน้ีจงึมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสยีดงักล่าว โดยไดท้าการ
ประยกุตใ์ชแ้ผนภมูพิาเรโต แผนผงัแสดงเหตุและผลในการจาํแนกและจดัลาดบัประเภทของเสยี 
อกีทัง้วิเคราะห์หาสาเหตุที่ทาให้เกิดของเสยี ซึ่งพบว่าของเสยีประเภทแนวเชื่อมไม่ซึมลึกมี
ปรมิาณมากทีสุ่ด โดยมสีาเหตุหลกัมาจากอุปกรณ์จบัยดึแบบเดมิลอ็คชิน้งานไม่แน่น และอุปกรณ์
จบัยดึองศาบงัแนวเชื่อม จงึไดท้าการออกแบบและพฒันาอุปกรณ์จบัยดึขึน้ใหม่ ผลการดาเนิน
งานวจิยัพบว่า ของเสยีประเภทแนวเชื่อมไม่ซึมลึกลดลงจากร้อยละ 2.04 เหลือรอ้ยละ 0.34 
หรอืลดลงรอ้ยละ 1.70 โดยคดิเป็นการลดลงรอ้ยละ 83.33 
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บทท่ี 3 

วิธีการดาํเนินงานวิจยั 
 
 งานวจิยัน้ีผูศ้กึษาไดศ้กึษากระบวนการเชื่อมความต้านทานแบบจุดในสายการผลติ
ชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อลดปรมิาณของเสยีประเภทต่างๆ ที่เกดิขึน้ โดยประยุกต์ใชข้ ัน้ตอนการ
แกไ้ขปญัหาแบบควิซสีตอรแีละเครือ่งมอืในการแกไ้ขปญัหาพืน้ฐาน (QC 7 Tools) ในการคน้หา
และแกไ้ขสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา ตลอดจนนําไปสูก่ารสรา้งมาตรฐานการทาํงานใหมข่องสาย
การเชื่อมความต้านทานแบบจุด สําหรบัการวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารศกึษามรีายละเอยีด
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 2.  ขัน้ตอนการศกึษา 
 3.  เครือ่งมอืในการวจิยั 
 4. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 5.  การวเิคราะหข์อ้มลู 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 1.  ประชากรทีใ่ชใ้นการวจิยัในครัง้น้ี คอื ผลติภณัฑช์ิน้สว่นยานยนตท์ัง้หมดในบรษิทั
กรณศีกึษา 
 2.  กลุ่มตวัอย่างทีใ่ชใ้นการวจิยั คอื ผลติภณัฑท์ีเ่ป็นงานเชื่อมความตา้นทานแบบจุด
ในบรษิทักรณศีกึษา 
 
ขัน้ตอนการศึกษา 
 ผูว้จิยัไดด้าํเนินงานตามแบบ 7 ขัน้ตอนของการแกไ้ขปญัหาแบบควิซสีตอร ีในการ
แก้ไขปญัหาชิ้นงานของเสยีของกระบวนการผลติชิ้นงานเชื่อมความต้านทานแบบจุด โดยทํางาน
รว่มกบัผูบ้รหิารและพนกังานในโรงงานกรณศีกึษาทีม่สีว่นเกีย่วขอ้งในสายการผลติชิน้งานเชื่อม
ความตา้นทานแบบจุด ซึง่ผูว้จิยัไดก้าํหนดขัน้ตอนในการดาํเนินงานดงัรปูที ่27 
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รปูที ่27 แผนภาพแสดงการไหลของขัน้ตอนการศกึษา 
 
 

ระบุประเภทของเสยีทีเ่กดิขึน้ใน 
กระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 

ทาํการเกบ็ขอ้มลู ปจัจยัทีท่าํใหเ้กดิปญัหา 
ลกัษณะของเสยี และตัง้เป้าหมาย 

กาํหนดหน้าทีค่วามรบัผดิชอบ 
ของพนกังาน (Who) เกบ็ขอ้มลู 

กาํหนดวธิกีารทาํงานแก่
พนกังานผูร้บัผดิชอบ (How) 

วเิคราะหข์อ้มลูดว้ยเครือ่งมอื QC 7 Tool 
เพือ่หาตน้ตอของปญัหาทีแ่ทจ้รงิ 

พจิารณามาตรการตอบโต ้
พรอ้มนําไปปฏบิตั ิ

ตรวจสอบและประเมนิผลการแกไ้ขปญัหา 

กาํหนดมาตรฐานการทาํงานใหม ่

สรปุผลการดาํเนินงานและจดัทาํรปูเลม่ฉบบั
สมบรูณ์ 
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เครื่องมือในการวิจยั 
 ผูว้จิยัไดท้ําการเลอืกใชใ้บตรวจสอบ (Check Sheets) เป็นเครื่องมอืในการเกบ็รวบรวม
ปญัหาทีเ่กดิขึน้ โดยทําการออกแบบใหม่พรอ้มทัง้นําไปปฏบิตัจิรงิดงัแสดงในรปูที ่28 กําหนด 
เวลาทีต่้องทําการบนัทกึ พรอ้มสรุปจํานวนครัง้ทีเ่กดิปญัหารวมในแต่ละวนัและจํานวนชิน้งาน
ของเสยีทัง้ 5 ประเภททีเ่กดิขึน้ในการบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด ไดแ้ก่ 
 - นทัเยือ้งศนูย ์
 - นทัและโบลทผ์ดิสเปค 
 - นทัซอ้นกนั 
 - นทักลบัดา้น 
 - เกลยีวเสยีรปู 
 จากนัน้จงึใชห้ลกัการวเิคราะหใ์นรปูแบบของการทําแผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) 
เพื่อวเิคราะหข์อ้มลูของเสยีและใชผ้งัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หาสาเหตุ
และปจัจยัยอ่ยทีท่าํใหเ้กดิปญัหา 
 

 
 

รปูที ่28 ใบตรวจสอบชิน้งาน (Check Sheet) 

เริ่ม หยุด A B C D E

สาเหตุช้ินงานเสีย     A = Nut off center   B = Nut/Bolt Miss spec   C = Nut ซอ้น  D = นัตกลับด้าน   E = เกลียวเสียรปู

ตารางตรวจสอบคุณภาพการผลิต
สําหรับผู้ปฏิบัติงาน

วันท่ี PART 
CODE

LOT NO. CT/ 
BOX

จํานวน
ที่ผลิตได้

ผู้ปฏิบัติงาน
เวลาท่ีผลิต ของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิต

ผู้ตรวจสอบหมายเลขช้ินงาน
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รปูที ่29 ตวัอยา่งชิน้งานเชือ่มความตา้นทานแบบจุด 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ผูว้จิยัไดด้าํเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลูดงัน้ี 
 1. ศกึษาและเกบ็รวบรวมขอ้มูลเกี่ยวกบัสภาพปจัจุบนัรวมไปถงึขอ้มูลของการผลติ
ชิน้งานเชื่อมความตา้นทานแบบจุดของโรงงานกรณศีกึษา 
 2. เกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติโดยใชใ้บตรวจสอบคุณภาพ 
(Check Sheet) ทีไ่ดอ้อกแบบมาเพื่อจาํแนกประเภทและเกบ็จาํนวนครัง้ของเสยีทีเ่กดิขึน้ก่อนที่
จะดาํเนินการปรบัปรงุ โดยเริม่เกบ็ขอ้มลูตัง้แต่เดอืน มนีาคม 2562 ถงึเดอืน เมษายน 2562 
 3. นําผลทีไ่ดจ้ากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสยีมาทําการวเิคราะหด์ว้ยเครื่องมอืแกไ้ข
ปญัหาพืน้ฐาน 7 อยา่ง (QC 7 Tools) 
 
การวิเคราะหข้์อมลู 
 ผูว้จิยัไดท้ําการเกบ็รวบรวมขอ้มลูปรมิาณของเสยีแต่ละประเภททีเ่กดิขึน้ในกระบวน 
การเชื่อมความต้านทานแบบจุด และนําขอ้มูลที่รวบรวมไดเ้หล่านัน้มาแปรผลเพื่อแจกแจงปญัหา
และความถีโ่ดยใชผ้งัพาเรโต (Pareto Diagram) ในการแสดงขอ้มลูเพื่อเรยีงลําดบัความสาํคญั
ของปญัหา ทีค่วรเร่งทําการแกไ้ขปญัหาอย่างเรง่ด่วนในสว่นของการพจิารณาเพื่อคน้หาสาเหตุ
ทีแ่ทจ้รงิของปญัหา ณ ปจัจุบนัทีท่าํใหเ้กดิชิน้งานของเสยีขึน้ ผูว้จิยัเลอืกใชผ้งัแสดงเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) โดยประยุกตเ์ขา้กบัการแกไ้ขปญัหาดว้ยเทคนิค 4M ไดแ้ก ่
Manpower Machine Material และ Method ในการวเิคราะหห์าสาเหตุและปจัจยัยอ่ยทัง้หมดที่
สง่ผลใหเ้กดิของเสยีเพือ่ทีจ่ะดาํเนินการปรบัปรงุในขัน้ตอนต่อไป 
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บทท่ี 4 
ผลการวิจยั 

 
 งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดปรมิาณของเสยีจากชิน้งานเชื่อมความตา้นทานแบบ
จุด ซึง่ปจัจุบนัเป็นกลุ่มผลติภณัฑท์ีม่ขีองเสยีเกดิขึน้และหลุดรอดไปยงัลกูคา้ในปรมิาณทีส่งูทีสุ่ด 
รวมถึงมขีอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้ในเรื่องปญัหาดา้นคุณภาพจากผลติภณัฑท์ี่ไม่ได้คุณภาพเป็น
จาํนวนค่อนขา้งมาก พรอ้มกบัประยุกตใ์ช ้QC 7 Tools ในการวจิยัครัง้น้ี โดยไดค้ดัเลอืกเครื่องมอื  
ทีม่คีวามเหมาะสมกบัสภาพการทาํงานปจัจุบนั 3 เครื่องมอืไดแ้ก่ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) และผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) มาเป็น
เครือ่งมอืในการเกบ็รวมรวมขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติและวเิคราะหห์าสาเหตุที่
แทจ้รงิตลอดจนการแกไ้ขปญัหา 
 
ผลการศึกษา 
 ขัน้ตอนที ่1 การเกบ็รวบรวมขอ้มลูของเสยีเพือ่ศกึษาสภาพปจัจุบนัทีส่ายการผลติ 
 ผูว้จิยัเลอืกใชใ้บตรวจสอบ (Check Sheets) ทีไ่ดอ้อกแบบมาและเป็นเครื่องมอือยา่งงา่ย
ในการบนัทกึขอ้มลูของเสยี โดยใชร้ะยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูทัง้สิน้ 3 เดอืน ตัง้แต่เดอืนมนีาคม
ถงึพฤษภาคม 2562 จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูขอ้เสยีทีเ่กดิขึน้ในสายการเชื่อมความตา้น พบ
จาํนวนของเสยีซึง่แสดงในตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 ปรมิาณการผลติและขอ้มลูชิน้งานเสยีก่อนการปรบัปรงุ 

เดือน 
(2562) 

จาํนวนท่ี 
ผลิตได้ 

(ช้ิน) 

จาํนวนของเสีย 
นัทเยื้อง 
ศนูย ์
(ช้ิน) 

คิดเป็น 
(%) 

นัทและโบลท์ 
ผิดสเปค 

(ช้ิน) 

คิดเป็น 
(%) 

นัทซ้อน 
(ช้ิน) 

คิดเป็น 
(%) 

นัทกลบัด้าน 
(ช้ิน) 

คิดเป็น 
(%) 

เกลียวนัท 
เสียรปู 
(ช้ิน) 

คิดเป็น 
(%) 

รวมของเสีย 
(ช้ิน) 

คิดเป็น 
(%) 

มนีาคม 41,318 127 0.307 15 0.0363 12 0.0290 47 0.114 28 0.068 229 0.055 
เมษายน 33,530 77 0.230 29 0.0865 8 0.0239 20 0.060 23 0.069 157 0.047 
พฤษภาคม 40,561 44 0.108 25 0.0616 10 0.0247 17 0.042 17 0.042 113 0.027 

รวม 115,409 248 0.215 69 0.0598 30 0.0260 84 0.073 68 0.059 499 0.043 

 

 จากตารางที่ 4 การเกบ็รวบรวมขอ้มูลชิ้นงานเสยีตัง้แต่เดอืนมนีาคม-พฤษภาคม 2562 
พบวา่มชีิน้งานเสยีทีเ่กดิในสายการผลติชิน้งานเชื่อมความตา้นทานแบบจุดจาํนวน 499 ชิน้ พบ
ลกัษณะของชิน้งานเสยี 5 รปูแบบ ไดแ้ก่ นทัเยือ้งศูนย ์248 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 0.22 นทั และโบลท์
ผดิสเปค 69 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 0.05 นทัซอ้น 30 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 0.02 นทักลบัดา้น 84 ชิน้ 
คดิเป็นรอ้ยละ 0.07 เกลยีวนทัเสยีรปู 68 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 0.06 
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 ตวัอยา่งในรปูที ่ 30-33 เป็นลกัษณะของเสยีทัง้ 5 ประเภทไดแ้ก่ นทัเยือ้งศูนย ์นัท
และโบลทผ์ดิสเปค นัทซอ้น นัทกลบัดา้นและเกลยีวเสยีรปู ซึง่ลกัษณะของเสยีทัง้ 5 ประเภท
เป็นปญัหาทีพ่บอยูใ่นสายการผลติในปจัจุบนั และเป็นของเสยีทีไ่มส่ามารถหลุดรอดไปถงึลูกคา้
ไดเ้น่ืองจากส่งผลกบัการนําชิน้ส่วนไปประกอบและเกณฑก์ารประเมนิใหค้ะแนนของผูผ้ลติจาก
ลกูคา้ในแต่ละเดอืน 
 

 
 

รปูที ่30 นทัเยือ้งศนูย ์
 

 
 

รปูที ่31 นทัซอ้น 
 

 
 

รปูที ่32 นทักลบัดา้น 
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รปูที ่33 เกลยีวนทัเสยีรปู 
 
 ผลจากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูในขา้งตน้ นํามาสรา้งผงัพาเรโต (Pareto Diagram) ดงั
รปูที ่34 ทีเ่รยีงลําดบัความสาํคญัของปญัหาตามทฤษฎ ี80 : 20 เพื่อทีจ่ะนําปญัหาทีเ่รง่ด่วนมา
ทําการแกไ้ข ในประเภทของปญัหาทัง้หมด ผูว้จิยัเลอืกทีจ่ะนําปญัหา “นัทเยือ้งศูนย”์ เป็นประเดน็
สาํคญัและตอ้งแกไ้ขอยา่งเรง่ดว่นเป็นอนัดบัแรก เพราะเกดิชิน้งานเสยีประเภทนทัเยือ้งศนูยเ์ป็น
จาํนวน 248 ชิน้ อตัราสว่นของเสยีคดิเป็นรอ้ยละ 59.76 ของจาํนวนชิน้งานเสยีทัง้หมด 
 
ตารางที ่5 ขอ้มลูสถติปิรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้ในสายการเชื่อความตา้นทานแบบจุดตัง้แต่เดอืน

มนีาคม-พฤษภาคม 2562 
ลกัษณะของเสีย จาํนวนของเสีย (ช้ิน) % ของเสียสะสม 

Nut Off Center 248 48.69 
Nut กลบัดา้น 63 68.54 
เกลยีวเสยีรปู 47 82.16 
Nut/Bolt Miss Spec 34 93.99 
Nut ซอ้น 23 100 

รวม 415 100 
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รปูที ่34 ผงัพาเรโตแสดงลกัษณะของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 

 
 ขัน้ตอนที ่2 ศกึษากระบวนการทีท่าํใหเ้กดิของเสยี 
 ผูว้จิยัไดล้งมอืสาํรวจสายการผลติชิน้งานเชื่อมความตา้นทานแบบจุดตัง้แต่รบัวสัดุเขา้
จนถงึการนบัและบรรจุเพือ่เตรยีมขนสง่ไปใหล้กูคา้ สามารอธบิายขัน้ตอนต่างไดด้งัรปูที ่35 
 

 
 

รปูที ่35 ขัน้ตอนการศกึษากระบวนการ 
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 จากการเขา้ไปสาํรวจสถานทีป่ฏบิตังิานจรงิตามกระบวนการไดท้ีศ่กึษาดงัรปูที ่36-38 
พรอ้มเก็บขอ้มูลจากผูป้ฏบิตังิานพบว่าในไลน์การเชื่อมความต้านทานแบบจุดผูป้ฏบิตังิานใช้
ลกัษณะการเชื่อมโดยการหยบิชิน้งานและนําไปเชื่อม ไมม่เีครือ่งมอืทีช่ว่ยในการประคองชิน้งาน
ใหไ้ดร้ะนาบในขณะเชื่อม รวมถงึหวัทปิในการเชื่อมมสีภาพทีค่อ่นขา้งทรดุโทรม สาเหตุเหล่านัน้
มาจากเครือ่งจกัร พนกังานและวธิกีารทาํงานทีท่าํใหเ้กดิของเสยี 
 

 
 

รปูที ่36 คลงัสาํหรบัจดัเกบ็วตัถุดบิ 
 

 
 

รปูที ่37 กระบวนการป ัม๊ขึน้รปูชิน้สว่น 
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รปูที ่38 สายการผลติงานเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 
 
 ขัน้ตอนที ่3 วเิคราะหห์าสาเหตุ พจิารณามาตรการตอบโตแ้ละนําไปปฏบิตั ิ
 ในสายการผลติน้ีใชพ้นักงานในการปฏบิตังิานร่วมกบัเครื่องจกัร จงึทําการวเิคราะห์
ดว้ยเทคนิค 4M ไดแ้ก่ คน (Man) เครื่องจกัร (Machine) วตัถุดบิ (Material) และวธิกีาร (Method) 
รว่มกบัผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพื่อวเิคราะหก์ารทาํงานของพนกังาน
และเครือ่งจกัร ในการคน้หาสาเหตุใดบา้งทีท่าํใหเ้กดิปญัหานทัเยือ้งศูนย ์จากการประชุมเพื่อหา
สาเหตุของการเกดิปญัหาระหวา่งผูว้จิยักบัทมีแกไ้ขปญัหาของโรงงานกรณีศกึษา สามารถเขยีน
สรปุแผนผงัแสดงเหตุและผลออกมาไดด้งัรปูที ่39 
 

 
 

รปูที ่39 ผงัแสดงเหตุและผลทีท่าํใหเ้กดิปญัหาชิน้งานเยือ้งศนูย ์
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 จากผงัแสดงเหตุและผลสามารถสรุปสาเหตุที่ทําใหเ้กดิปญัหาชิ้นงานนัทเยื้องศูนย ์
พรอ้มแนวทางในการแก้ไขปญัหาที่ได้สรุปออกมาจากการประชุมร่วมกบัฝ่ายทมีแก้ไขปญัหา
ของโรงงานกรณศีกึษา ไดด้งัตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 สรปุสาเหตุการเกดิปญัหานทัเยือ้งศนูย ์และแนวทางการแกไ้ข 
ลาํดบัท่ี สาเหตกุารเกิดปัญหาช้ินงานนัทเยือ้งศนูย ์ แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1 พนกังานทาํงานดว้ยความเรง่รบี วางไมไ่ด้
ระนาบ 

วางแผนการผลติในแต่ละวนัใหช้ดัเจน 

2 ขาดการฝึกอบรมพนกังานทีเ่ขา้ปฏบิตังิาน
ทดแทน 

จดัอบรมเน้ือหาทีเ่กีย่วขอ้งใหก้บัพนกังาน
ตอ้งเขา้ปฏบิตังิาน 

3 ขาดคูม่อืมาตรฐานการตดิตัง้หวัทปิ ดาํเนินการจดัสรา้งคูม่อืการถอดและตดิตัง้
หวัทปิ 

4 ขาดการบนัทกึอายกุารใชง้านหวัทปิ - กาํหนดอายกุารใชง้านหวัทปิ 
- จดัทาํแผนภาพการไหลของการใชห้วัทปิ 
- เพิม่สญัญาณเตอืนครบจาํนวนครัง้ในการ
เชื่อมทีห่น้าเครื่องจกัร 

5 ขาดการตรวจสอบขนาดของหวัทปิหลงัจาก
ผา่นการขดัแต่งผวิ 

ดาํเนินการจดัทาํคูม่อืและมาตรฐานในการ
ตรวจสอบคุณภาพหวัทปิ 

6 ขาดเครือ่งมอืทีช่ว่ยประคองชิน้งานใหไ้ด้
ระนาบขณะเชื่อม 

ดาํเนินการจดัทาํจิก๊ประคองระนาบการเชื่อม 

7 ขาดเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการตรวจสอบปญัหาเยือ้ง
ศนูยห์ลงัจากเชื่อม 

ดาํเนินการจดัทาํจิก๊ตรวจสอบนทัเยือ้งศนูย ์

8 ลงัใสช่ิน้งานมเีศษโลหะ คราบน้ํามนั กาํหนดเวรในการทาํความสะอาดลงัใส่
ชิน้งานหลงัเลกิงาน 

  
 1. ปญัหาจากคน (Man) 
  พบวา่พนกังานตอ้งการทีจ่ะผลติชิน้งานใหไ้ดต้ามรอบเวลาทีก่ําหนดไว ้จงึปฏบิตังิาน
ดว้ยความเรง่รบี ส่งผลใหบ้างครัง้พนักงานวางชิน้งานลงในไกดโ์ดยทีไ่มไ่ดร้ะนาบ จงึส่งผลใหม้ี
โอกาสที่จะเกดิปญัหาเยือ้งศูนย ์รวมถึงในบางครัง้พนักงานกดสวทิซ์สําหรบัเชื่อมก่อนขณะที่
ชิน้งานยงัไม่ไดร้ะนาบ จงึส่งผลใหง้านทีเ่ชื่อมออกมามกีารเยือ้งศูนย ์ จากการเขา้ไปสอบถาม
พบวา่ยงัเป็นพนกังานที ่ยงัขาดทกัษะและความชาํนาญในการเชื่อมโดยไดร้บัการสบัเปลีย่นจาก
จากหน่วยงานอื่นและไมไ่ดเ้ป็นผูป้ฏบิตังิานหลกัในสายการเชื่อม 
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  แนวทางการแกไ้ขปญัหา 
  ควรมกีารวางแผนการผลติในแต่ละวนัใหช้ดัเจนและควรปรบัเปลี่ยนการผลติให้
น้อยที่สุด เพื่อใหพ้นักงานลดความกดดนัลงแต่ยงัสามารถปฏบิตังิานอยู่ภายใต้รอบเวลาที่ได้
กําหนดไว ้รวมถงึจดัอบรมใหพ้นักงานไดศ้กึษาวธิกีารทํางานเพื่อใหม้ทีกัษะและความเขา้ใจใน
การเชื่อมอย่างถูกวธิ ีรวมถงึกําหนดผูร้บัผดิชอบหลกัและคุณสมบตัทิีจ่ําเป็นในการเขา้มาปฏบิตังิาน
เชื่อมความตา้นทานแบบจุดโดยทีพ่นักงานจะตอ้งลงบนัทกึขอ้มลูการขดัแต่งหวัทปิและการเปลีย่น
หวัทปิ, ใบรายงานการตรวจสอบชิน้งานระหวา่งผลติของกระบวนการเชื่อม 
 

 
 

รปูที ่40 แบบประเมนิการฝึกอบรมพนกังานหน้างาน 
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 2. ปญัหาจากเครือ่งจกัร (Machine) 
  จากการเขา้ไปสงัเกตการทาํงานของเครื่องเชื่อมความตา้นทานแบบจุด พบว่าหลายๆ 
เครือ่งหวัทปิสาํหรบัเชื่อมมสีภาพทีไ่มส่มบูรณ์ขาดการบํารุงรกัษาและควบคุมอายุการใชง้าน จงึ
สง่ผลใหใ้นหลายครัง้ทีพ่นกังานอาจใสช่ิน้งานลงไดย้ากและใชเ้วลานานกว่าปกตแิละในสว่นของ
กระบวนการเชื่อมพบวา่ไมม่อุีปกรณ์ในการประคองชิน้งานขณะเชื่อมใหไ้ดร้ะนาบหรอืจิก๊สาํหรบั
เชื่อมและจิก๊สาํหรบัตรวจเชค็การเยือ้งศนูยห์ลงัจากทีเ่ชื่อมชิน้งานเสรจ็  
  

 
     

รปูที ่41 เครือ่งเชื่อมความตา้นทานแบบจุด 
 

   
 

รปูที ่42 กระบวนการเชื่อมนทัก่อนการปรบัปรงุ 
 

  แนวทางการแกไ้ขปญัหา 
  จดัทาํคูม่อืวธิกีารตดิตัง้หวัทปิทีใ่ชใ้นการเชื่อม อบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจในเรื่องของ
การเปลีย่นอะไหล่เครือ่งจกัรเมือ่ถงึระยะเวลาทีก่าํหนด เพือ่ป้องกนัไมใ่หเ้กดิปญัหาในการผลติที่
มสีาเหตุมาจากเครื่องจกัร รวมถงึจดัทําจิก๊สําหรบัช่วยประคองชิน้งานใหไ้ดแ้นวระนาบในขณะ
เชื่อมและจิก๊ทีใ่ชส้าํหรบัตรวจสอบนทัเยือ้งศนูยห์ลงัจากผา่นกระบวนการเชื่อมมาแลว้ 
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รปูที ่43 จิก๊สาํหรบัประคองการเชื่อม 
 

 
 

รปูที ่44 กระบวนการเชื่อมนทัหลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที ่45 จิก๊สาํหรบัตรวจสอบนทัเยือ้งศนูยห์ลงัการเชือ่ม 
 
 3. ปญัหาจากวตัถุดบิ (Material) 
  จากการเข้าไปตรวจสอบชัน้หรับวางชิ้นส่วนสําหรบัรอที่จะนํามาเข้าสู่กระบวน      
การเชื่อม พบว่าลงัสําหรบัวางชิน้งานค่อนขา้งสกปรก มคีราบน้ํามนัและเศษโลหะต่างๆ ปะปน
ส่งผลให้เมื่อนําไปเชื่อมขาของนัทสําหรบัเชื่อมอาจวางไม่ได้ระนาบบนผวิของชิ้นงาน หรอืมี
คราบน้ํามนัทีอ่าจทาํใหน้ทัมกีารเคลื่อนตวัในขณะเชือ่ม จงึมโีอกาสทีจ่ะทาํใหน้ทัเยือ้งศนูยก์บัตําแหน่ง
รขูองชิน้งาน 
 

  
 

รปูที ่46 ลงัใสช่ิน้งานทีม่เีศษโลหะและน้ํามนั 
 
  แนวทางการแกไ้ขปญัหา 
  กําหนดทมีงานในการลา้งและทําความสะอาดลงัใส่ชิน้งานในช่วงหลงัเลกิงานทุกวนั
เพือ่ลา้งเศษโลหะและคราบน้ํามนัทีอ่าจจะปนเป้ือนไปกบัชิน้งาน  
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รปูที ่47 ลงัใสช่ิน้งานทีผ่า่นการทาํความสะอาด 
 
 4. ปญัหาจากวธิกีารทาํงาน (Method) 
  จากการไดส้อบถามพนักงานพบว่าไม่ทราบวธิกีารตดิตัง้ทีถู่กตอ้งและไม่มกีารกําหนด
ผูร้บัผดิชอบในการตดิตัง้หวัทปิทีช่ดัเจน ขาดการประสานงานกนัระหว่างฝา่ยผลติและฝา่ยซ่อม
บํารุง รวมถงึไมม่กีารกําหนดอายุการใชง้านหรอื Tool Life ของหวัทปิรวมไปถงึเอกสารสาํหรบั
บนัทกึอายุการใชง้านของหวัทปิ เพื่อทีจ่ะขดัแต่งหรอืเปลี่ยนหวัทปิ ในสภาพปจัจุบนัเมื่อพนักงาน
เหน็ว่าเก่าและและมคีราบเขม่าเกดิขึน้หลกัจากผ่านการใชง้านมาซกัระยะหน่ึง จะทําการถอด  
หวัทปิออกและนําไปขดัแต่งผวิและขดัคราบเขมา่ออก ซึง่ผูว้จิยัพบวา่หลกัจากทีพ่นกังานขดัแต่ง
ผวิแล้ว ไม่ไดม้กีารเชค็สภาพของหวัทปิ ส่งผลใหบ้างครัง้ผวิของหวัทปิไม่ไดร้ะนาบหรอืความ
เรยีบผวิไมเ่ทา่กนั จงึสง่ผลใหนํ้าไปเชื่อมแลว้ชิน้งานกบันทัมกีารเยือ้งศนูยก์นั  
 

 
 

รปูที ่48 หวัทปิทีผ่า่นการเชื่อม 
 
  แนวทางการแกไ้ขปญัหา 
  กาํหนด Flow และผูร้บัผดิชอบทีเ่จนในการเปลีย่นหวัทปิ รวมถงึการแกไ้ขเอกสาร
เพิม่เตมิสาํหรบักําหนดมาตรฐานระยะเวลาทีต่อ้งทําการขดัแต่งหวัทปิ และเปลีย่นหวัทปิทีใ่ชใ้น
การเชื่อม โดยกําหนดลงไปในวธิกีารปฏบิตังิาน (WI) ว่าจะตอ้งขดัแต่งหวัทปิหรอืเปลีย่นหวัทปิ
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ทีก่ีช่ ิน้จํานวนครัง้ทีใ่ชง้าน นอกจากยงัเพิม่สญัญาณเตอืนทีห่น้าเครื่องเชื่อม และจะส่งเสยีงเมื่อ
จํานวนครัง้ในการเชื่อมครบตามค่าตัวเลขที่ได้ตัง้ไว้ รวมไปถึงจดัทําคู่มือในการตรวจสอบ
คุณภาพและความเรยีบผวิของหวัทปิหลงัจากผา่นกนัขดัคราบเขมา่และตกแต่งผวิแลว้ 
 

 
 

รปูที ่49 กระบวนการทดสอบความเรยีบผวิหวัทปิหลงัจากการขดัตกแต่งผวิ 
 

 
 

รปูที ่50 บนัทกึการตรวจสอบความเรยีบผวิหวัทปิหลงัจากการขดัตกแต่งผวิ 
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รปูที ่51 ตดิตัง้ไฟสญัญาณเตอืนครบจาํนวนครัง้ในการเชื่อม 
 

 
 

รปูที ่52 เคาน์เตอรต์ัง้คา่จาํนวนครัง้ในการเชื่อม 
 
 ขัน้ตอนที ่4 ตรวจสอบและประเมนิผลการแกไ้ขปญัหาประเภทชิน้งานเยือ้งศนูย ์
 เมือ่ไดว้ธิแีกไ้ขปรบัปรงุแต่ละสาเหตุของปญัหาต่างๆ แลว้ ผูว้จิยัไดนํ้าไปเสนอแนะต่อ
ผูจ้ดัการโรงงานกรณีศกึษาเหน็ดว้ยถงึวธิกีารแกป้ญัหา และนําไปปฏบิตังิานจรงิในโรงงาน และ
จากการดําเนินการแกไ้ขและปรบัปรุงกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด โดยไดนํ้าขอ้มลู
ทีเ่กบ็รวบรวมไวใ้นช่วงก่อนปรบัปรุงตัง้แต่เดอืนมนีาคม-พฤษภาคม 2562 มาเปรยีบเทยีบกบั
ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุงกระบวนการผลติโดยเริม่เกบ็ขอ้มลูตัง้แต่เดอืนมถุินายน-สงิหาคม 2562 
ไดด้งัตารางที ่7 
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ตารางที ่7 เปรยีบเทยีบการแกไ้ขปญัหาก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
  เดือน (2562) นัทเยือ้งศนูย ์(ช้ิน) % ของเสีย ปริมาณการผลิต 

ก่อนปรบัปรงุ 
มนีาคม 127 0.307 41,318 
เมษายน 77 0.230 33,530 
พฤษภาคม 44 0.108 40,561 

หลงัปรบัปรงุ 
มถุินายน 13 0.02674 48,609 
กรกฎาคม 10 0.02156 46,374 
สงิหาคม 9 0.02271 39,632 

    
 ขัน้ตอนที ่5 กาํหนดมาตรฐานการทาํงานใหม ่
 จากการวจิยัเพื่อหาแนวทางในการลดของเสยีในกระบวนการเชื่อมความต้านทาน
แบบจุด พบว่าสามารถลดของเสยีประเภทนทัเยือ้งศูนยไ์ด ้13% จากเดมิ ผูว้จิยัจงึไดนํ้าเสนอ
มาตรการต่างๆ เพื่อกําหนดใชเ้ป็นมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน รวมถงึเครื่องจกัร เพื่อ
ป้องกนัของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุดของโรงงานกรณศีกึษา 
 - จดัทาํ Flow Chart ในการควบคุมหวัทปิตัง้แต่การรบัเขา้ นําไปใชง้าน รวมไปถงึ
การนําไปขดัแต่งผวิ 
 - จดัทํา OPS สาํหรบัควบคุมทปิ โดยระบุอายุการใชง้านหวัทปิใหเ้ป็นมาตรฐานที ่
5,000 ครัง้ 
 - จดัทาํ OPS สาํหรบัขัน้ตอนการตดิตัง้และถอดหวัทปิ รวมไปถงึการนําไปขดัแต่งผวิ
และคราบเขมา่ พรอ้มทัง้มาตรฐานในการตรวจสอบความเรยีบผวิดว้ยกระดาษคารบ์อนหลงัจาก
ผา่นการขดัแต่งผวิแลว้ 
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บทท่ี 5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

  
บทสรปุ 
 การวจิยัในครัง้น้ีไดใ้ชว้ธิกีารแกไ้ขปญัหาดว้ยขัน้ตอนการแกไ้ขปญัหาแบบควิซสีตอรี
และประยุกตใ์ชห้ลกัการของ QC 7 Tools เพื่อวเิคราะหแ์ละคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิและหาแนวทาง  
ในการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหาชิน้งานเยือ้งศูนยจ์ากกระบวนการเชื่อมความต้านทานแบบจุด ซึ่งเป็น
ปญัหาคุณภาพหลกัทีโ่รงงานกรณีศกึษากําลงัเผชญิอยูใ่นปจัจุบนั ทางผูว้จิยัขอความอนุเคราะห์
ในการเขา้ไปศกึษากระบวนการเชื่อมความตา้นทานแบบจุด เกบ็บนัทกึขอ้มลูของเสยี พรอ้มทัง้
วเิคราะหแ์ละหาแนวทางในการดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการ โดยประยุกต์ใชห้ลกัการ 4M 
อนัไดแ้ก่ คน (Man) เครือ่งจกัร (Machine) วตัถุดบิ (Material) และวธิกีาร (Method) 
 จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูจาํนวนชิน้งานเสยีประเภทนทัเยือ้งศูนยท์ีเ่กดิขึน้ สามารถ
นํามาสรา้งเป็นกราฟเพือ่เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัทีจ่ะดาํเนินการปรบัปรงุ ดงัทีแ่สดงในรปูที ่52 
 

 
 

รปูที ่53 การเปรยีบเทยีบจาํนวนของเสยีทีเ่กดิขึน้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 
 จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูของเสยีประเภทนทัเยือ้งศนูยจ์ากโรงงานกรณศีกึษาในชว่ง
ก่อนการปรบัปรงุตัง้แต่เดอืนมนีาคม-พฤษภาคม 2562 และหลงัการปรบัปรุงในเดอืน มถุินายน-
สงิหาคม 2562 และแสดงผลออกมาเป็นขอ้มลูในรปูแบบของกราฟ ดงัรปูที ่53 เพื่อทาํการเปรยีบเทยีบ 
พบวา่ของเสยีทีเ่กดิขึน้ก่อนปรบัปรงุมจีาํนวน 248 ชิน้ และหลงัการปรบัปรงุ สามารถลดของเสยี

0.307

0.230

0.108

0.02674 0.02156 0.02271 
0.000

0.050

0.100

0.150

0.200

0.250

0.300

0.350

0

20

40

60

80

100

120

140

มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม สงิหาคม

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง

นทัเยือ้งศนูย ์(ชิน้) % ของเสยี

 



57 

ลงมาเหลอื 32 ชิน้ ผลทีไ่ดค้อืสามารถลดของเสยีลงได ้216 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 87 และของเสยี
ทีเ่กดิขึน้สามารถตรวจจบัผา่นจิก๊เชค็นทัเยือ้งศูนยไ์ดท้ีฝ่า่ยตรวจสอบคุณภาพทัง้หมด จงึไมม่ขีองเสยี
หลุดรอดไปถงึลูกคา้ของโรงงานกรณีศกึษา ส่งผลใหไ้ดร้บัการประเมนิระดบัของผูผ้ลติและส่ง
มอบในแต่ละเดอืนดขีึน้ 
 
ข้อเสนอแนะ 
 งานวจิยัในครัง้น้ี ผูว้จิยัไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการของควิซสีตอร ีและ QC 7 Tools มาใช้
ในสายการผลติชิ้นงานเชื่อมความต้านทานแบบจุดของโรงงานกรณีศกึษา ทัง้น้ีผูว้จิยัมขีอ้เสนอแนะ
ดงัน้ี 
 1. ควรมกีารขยายผลในการหาแนวทางลดของเสยีไปยงัของเสยีลกัษณะอื่นๆ นอกเหนือ
จากนทัเยือ้งศูนย ์สาเหตุเพราะในปจัจุบนัยงัมขีองเสยีเกดิขึน้ถงึแมจ้ะยงัไม่ไดห้ลุดรอดไปถงึลูกคา้ 
แต่ของเสยีจาํนวนมากยอ่มมตีน้ทุนทีเ่กดิขึน้ รวมไปถงึความเสีย่งทีช่ิน้งานเสยีจะหลุดรอดไปถงึ
ลกูคา้ สง่ผลใหค้วามเชื่อมัน่ของลกูคา้ลดลง 
 2. แผนกบุคคลควรใหค้วามสาํคญักบัความพงึพอใจของพนักงานทีม่ต่ีอองคก์ร รวม
ไปถงึค่าตอบแทนและสวสัดกิารทีเ่หมาะสม เพราะในปจัจุบนัมกีารขาดแคลนกําลงัคน จงึตอ้งอาศยั
การโยกยา้ยพนกังานไปทาํงานในสายการผลติต่างๆ สง่ผลใหเ้กดิความเสีย่งทีจ่ะเกดิชิน้งานเสยี 
จากความไมช่าํนาญของผูป้ฏบิตังิานรวมถงึการขาดการไดร้บัการอบรมทกัษะทีจ่าํเป็น 
 3. ในช่วงแรกของการนํามาตรฐานใหม่ไปปฏบิตัใิช ้ควรมกีารตรวจสอบการปฏบิตัขิอง
พนักงานว่าไดป้ฏบิตังิานตามมาตรฐานใหม่ที่ทางหน่วยงานฝ่ายผลติและผูว้จิยัร่วมกนัวางไว้
หรอืไม ่
 4. ควรมกีารปลูกฝงัและสรา้งแรงจูงใจพนักงานให้ตระหนักถึงคุณภาพและการทํา
กจิกรรม 5ส. จากสภาพปจัจุบนัพบว่าโรงงานกรณีศกึษายงัขาดการสง่เสรมิและดาํเนินกจิกรรม
อยา่งจรงิจงั 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางข้อมูลของเสียหลงัการปรบัปรงุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



63 

ตารางที ่8 ขอ้มลูสถติปิรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้ในสายการเชื่อความตา้นทานแบบจุดหลงัการปรบัปรุง
ตัง้แต่เดอืนมถุินายน-สงิหาคมคม 2562 

ปัญหางาน จาํนวนของเสีย (ช้ิน) % ของเสียสะสม 
Nut กลบัดา้น 52 37.21 
เกลยีวเสยีรปู 44 61.63 

Nut/Bolt Miss Spec 36 81.39 
Nut Off Center 32 94.19 

Nut ซอ้น 26 100.00 
รวม 190 100.00 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



64 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
มาตรฐานในการปฏิบติังาน 
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รปูที ่54 แผนภาพการไหลของการควบคุมหวัทปิ 
 



66 

 

รปู
ที ่

55
 ม
าต
รฐ
าน

ขัน้
ตอ

นใ
นก

าร
คว

บค
มุห

วัท
ปิ 



67 

 

รปู
ที ่

56
 ม
าต
รฐ
าน

ขัน้
ตอ

นใ
นก

าร
ตร
วจ
สอ

บห
วัท

ปิ 


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	010 บทที่  5
	011 บรรณานุกรม
	012 ภาคผนวก
	013 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

