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 วตัถุประสงคข์องงานวิจยันีÊ  คือ เพืÉอลดปริมาณของเสียและปริมาณการแกไ้ขชิÊนงาน            

ในการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียในกระบวนการ

ผลิต พบว่า มีสดัส่วนของเสีย 0.64 เปอร์เซ็นต ์และสดัส่วนการแกไ้ขชิÊนงาน 18.37 เปอร์เซ็นต ์                

โดยของเสียทีÉพบมากทีÉสุด คือ งานเชืÉอมทะลุ ซึÉงสาเหตุหลกัมาจากระยะห่างจุดเชืÉอมงานระหว่าง 

Flex กบั Pipe นอ้ยเกินไป จึงทาํการแกไ้ขปรับปรุงดว้ยการเพิÉมระยะห่างจุดเชืÉอมงานจากเดิม                   

7 มิลลิเมตร เพิÉมเป็น 11 มิลลิเมตร และทาํการปรับปรุงแกไ้ขเอกสารมาตรฐานการปฏิบติังานและ

จดัทาํมาตรฐานการแกไ้ขชิÊนงาน ภายหลงัการปรับปรุง สดัส่วนของเสียลดลงเหลือ 0.19 เปอร์เซ็นต ์

และสดัส่วนการแกไ้ขชิÊนงานลดลงเหลือ 7.01 เปอร์เซ็นต ์ซึÉงส่งผลใหค่้าใชจ่้ายลดลง 588,912 บาท

ต่อปี  
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 The objective of this research is to reduce the defect of automotive front exhaust pipe 

of line A1. The numbers of defective front exhaust pipe were collected which showed that the 

proportion of defect was 0.64 percent and the proportion of rework was 18.37 percent. The main 

defect was incomplete weld because the distance between flex and pipe was too short. Therefore, 

this research focused on increasing the distance between flex and pipe from 7 millimeters to 11 

millimeters and correcting the standard of operations. After the improvements, the proportion of 

defect was decreased to 0.19 percent and the proportion of rework was decreased to 7.01 percent. 

Therefore, this research could reduce the cost of defect about 588,912 THB per year. 
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บททีÉ 1 

บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัทีÉ ดาํเนินการผลิตชิÊนส่วนท่อไอเสียรถยนต ์โดยลูกคา้หลกั 

คือ อีซูซุ ฟอร์ด นิสสนั และ BMW ซึÉงบริษทั ฯ ตวัอยา่งไดส่้งชิÊนส่วนใหบ้ริษทัผลิตรถยนตด์งักล่าว

ทีÉมีฐานการผลิตอยูใ่นประเทศไทย จากการชะลอตวัของอุตสาหกรรมรถยนตใ์นช่วงทีÉผา่นมา  

ส่งผลกระทบโดยตรงต่อบริษทั ทัÊงทางดา้นยอดขายและผลกาํไร ทีÉมีแนวโนม้ลดลงเรืÉอย ๆ 

ผูบ้ริหารระดบัสูงของบริษทัจึงมีนโยบายการลดตน้ทุนในทุกภาคส่วนขององคก์ร รวมถึง

กระบวนการผลิต แต่ละแผนกจึงตอ้งหาวิธีการลดตน้ทุนในส่วนทีÉรับผดิชอบ ดงันัÊน ผูว้จิยั                     

ซึÉงปัจจุบนัทาํงานในตาํแหน่งวางแผนการผลิต ทีÉตอ้งนาํขอ้มูลดา้นประสิทธิภาพการทาํงานของ

เครืÉองจกัร และสดัส่วนของเสีย มาใชใ้นการคาํนวนเพืÉอวางแผนการผลิต จึงมองเห็นว่ามีเครืÉองจกัร

ในกระบวนการผลิตทีÉมีปัญหาเกีÉยวกบัสดัส่วนของเสียสูงกว่าเกณฑที์Éบริษทักาํหนด ซึÉงส่งผลให ้

ผลผลิตตํÉากว่าเป้าหมาย  

 ในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษามีของเสีย และชิÊนงานทีÉตอ้งแกไ้ข ทีÉเกิดจากกระบวนการ

ประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 มีมูลค่าของเสียสูงเป็นอนัดบั 1 เนืÉองจากเป็นขัÊนตอน

สุดทา้ยก่อนเป็นชิÊนงานสาํเร็จรูป จึงมีราคาสูง ดงันัÊน ผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกทาํการศึกษาและเก็บขอ้มูล

ปริมาณของเสียตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 พบว่า มีปริมาณของเสีย ทีÉเกิดจาก

การผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 เฉลีÉยเดือนละ 30 ชิÊน คิดเป็น 0.64 เปอร์เซ็นต ์

นอกจากนีÊ ยงัมีปริมาณการแกไ้ขชิÊนงานระหว่างกระบวนการผลิต ซึÉงปัจจุบนัมีปริมาณการแกไ้ข

ชิÊนงานเฉลีÉยเดือนละ 866 ชิÊน หรือคิดเป็น 18.37 เปอร์เซ็นต ์ขอ้มูลปริมาณของเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

ดงัตารางทีÉ 1-1 และกราฟปริมาณของเสีย ภาพทีÉ 1-1 
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ตารางทีÉ 1-1  ปริมาณของเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์ระหว่างเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558  

 

รายละเอียด 
พ.ศ. 2558 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย 

จาํนวนการผลิตต่อเดือน (ชิ Êน)  4,275 4,140 4,485 4,170 5,280 4,710 5,565 5,160 4,800 

Defect target < 0.2 (%)  0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 

เป้าหมายของเสียตอ้งนอ้ยกว่า                 

0.2 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน (ชิ Êน)  

9 8 9 8 11 9 11 10 10 

Defect actual (%)  0.68 0.60 0.60 0.67 0.66 0.64 0.61 0.62 0.69 

จาํนวนของเสียต่อเดือน (ชิ Êน)  29 25 27 28 35 30 34 32 33 

 

 
 

ภาพทีÉ 1-1  กราฟปริมาณของเสียตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ของบริษทั 

  กรณีศึกษา 

 

 จากขอ้มูลดงักล่าวจะเห็นไดว้่าปริมาณของเสียมีแนวโนม้ทีÉเพิÉมสูงขึÊนในแต่ละเดือน            

จึงตอ้งทาํการหาสาเหตุ และวิธีการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน เนืÉองจากส่งผลกระทบต่อตน้ทุน 

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และอาจส่งผลถึงคุณภาพสินคา้ทีÉจะส่งมอบใหก้บัลูกคา้  

  ดงันัÊน วตัถุประสงคข์องงานวิจยันีÊ  คือ ตอ้งการลดปริมาณของเสีย และลดปริมาณ                

การแกไ้ขชิÊนงานใหไ้ม่เกินเป้าหมายทีÉกาํหนด และหาสาเหตุทีÉแทจ้ริงทีÉเกิดจากกระบวนการผลิต 

โดยทาํการเก็บขอ้มูลเพืÉอศึกษาลกัษณะของเสียทีÉเกิดขึÊน การวิเคราะห์ เพืÉอนาํมาคน้หาสาเหตุและ 

ทาํการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางดา้นสถิติรวมถึงเครืÉองมือการแกปั้ญหา 

และการทดลองถึงความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุง โดยใชเ้ครืÉองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools)             

มาใชเ้ป็นแนวทางการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุของปัญหา และแนวทางแกไ้ข โดยมีการตัÊงเป้าหมาย              
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ทีÉจะลดปริมาณของเสียทีÉเกิดจากกระบวนการผลิตใหน้อ้ยกว่า 0.2 เปอร์เซ็นต ์หรือไม่เกิน                      

9 ชิÊนต่อเดือน เป้าหมายในการ ลดปริมาณการแกไ้ขชิÊนงานใหน้อ้ยกว่า 10.0 เปอร์เซ็นต ์หรือไม่เกิน 

481 ชิÊน ต่อเดือน 

 

วตัถุประสงค์ของการวิจยั 

 1.  เพืÉอลดของเสีย และการแกไ้ขชิÊนงานในกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนต ์ 

 2.  เพืÉอลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตท่อไอเสียรถยนต ์

 

ประโยชน์ทีÉคาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 

 1.  สามารถลดของเสีย และการแกไ้ขชิÊนงานในกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนต ์          

ส่วนดา้นหนา้ A1    

 2.  สามารถลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

 

วธีิการดําเนินการ           

 1.  ศึกษากระบวนการและขัÊนตอนการทาํงาน     

 2.  วิเคราะห์ปัญหาและกาํหนดเป้าหมาย      

 3.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง      

 4.  เสนอแนวทางแกไ้ขปัญหา       

 5.  ดาํเนินการปรับปรุงเพืÉอแกไ้ขจากสาเหตุหลกั      

 6.  ประเมินผลหลงัการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณของเสียทีÉเกิดขึÊน  

 7.  สรุปผลและเสนอแนะ    

 

ขอบเขตของการวจิยั         

 ศึกษาสาเหตุการเกิดของเสียและการแกไ้ขชิÊนงานของกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนต์

ส่วนดา้นหนา้ A1 โดยการวิเคราะห์จาํนวน ลกัษณะของเสีย และตน้ทุนทีÉตอ้งสูญเสียทางดา้น              

การผลิต และหาแนวทางแกไ้ข 
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บททีÉ 2 

ทฤษฏีและงานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 

 

 หลกัการและทฤษฎีทีÉนาํมาทาํการวิเคราะห์และแกไ้ขเพืÉอลดปริมาณของเสีย และปริมาณ

การแกไ้ขชิÊนงาน โดยเนน้การใชห้ลกัการควบคุมคุณภาพทางวิศวกรรม 

 

การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม       

 การควบคุมคุณภาพทางวิศวกรรม (Quality control) เป็นระบบทีÉใชเ้พืÉอรักษาคุณภาพ 

ของผลิตภณัฑใ์หเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดของลูกคา้ ควบคุมโดยการเทียบกบัมาตรฐานของผลิตภณัฑ์

ทีÉตอ้งการ เริÉมตัÊงแต่การออกแบบผลิตภณัฑใ์หต้รงตามรายละเอียดทีÉกาํหนด เครืÉองมือทีÉใช ้                

การเลือกกระบวนการทีÉตรงตามวตัถุประสงค ์เลือกเครืÉองจกัรทีÉเหมาะสมกบัการผลิต และการกาํหนด

ขัÊนตอนการตรวจสอบผลิตภณัฑซึ์Éงตอ้งตรงกบัรายละเอียดของผลิตภณัฑที์Éเราตอ้งการ 

 

เทคนิคการวเิคราะห์คุณภาพด้วยเครืÉองมือ 7 ชนิด (QC 7 Tools)    

 การปฏิบติัเพืÉอรักษาคุณภาพของผลิตภณัฑ ์จาํเป็นตอ้งมีการกาํหนดวางแผนและกาํหนด

เป้าหมายทีÉชดัเจนในการปฏิบติั เครืÉองมือคุณภาพ 7 ชนิด คือ เครืÉองมือทีÉใชใ้นการแกปั้ญหาดา้น

คุณภาพ ศึกษาสภาพทั Éวไปของปัญหา คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุทีÉแทจ้ริงของปัญหา เพืÉอให้

สามารถแกไ้ขไดถู้กตอ้ง และจดัทาํมาตรฐานการควบคุมและติดตามผลอยา่งต่อเนืÉอง                             

ซึÉงประกอบดว้ยเครืÉองมือคุณภาพ 7 ชนิด ไดแ้ก่ 

 แผ่นตรวจสอบ (Check sheet)  

 เป็นแบบฟอร์มทีÉมีการออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไวใ้หใ้ส่ขอ้มูลทีÉเป็นประโยชน์ มี

วตัถุประสงคที์Éชดัเจนโดยมีผูป้ฏิบติังานทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการผลิตเป็นผูบ้นัทึก โดยใบตรวจสอบขอ้มูล

มีหลายประเภทขึÊนอยูก่บัลกัษณะของงาน ตัÊงแต่การตรวจสอบวตุัดิบ กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์

ชึÊนรูป เช่น ตารางทีÉใชก้รอกตวัเลข จาํนวนของเสีย การตรวจวดัค่าต่าง ๆ โดยจะใชก้ารทาํ

เครืÉองหมายหรือสญัลกัษณ์แทนการเขียน เพืÉอความสะดวกรวดเร็ว และลดความผดิพลาดใน                

การบนัทึกขอ้มูล ไม่ยุง่ยาก สามารถแสดงผลไดอ้ยา่งชดัเจน ง่ายต่อการวิเคราะห์ ในการบนัทึก

ขอ้มูลใหต้รงตามเป้าหมาย คือ    

 1.  การเก็บขอ้มูลง่าย ไม่ยุง่ยากซบัซอ้น เพืÉอป้องกนัความสบัสนของผูต้รวจสอบ 

 2.  เก็บขอ้มูลนอ้ย แต่เป็นประโยชน์มาก      
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  3.  ขอ้มูลทีÉบนัทึกรายละเอียดไม่ตกหล่น ควรมีขัÊนตอนทีÉชดัเจนในการใช ้                           

ใบตรวจสอบ 

 

 
 

ภาพทีÉ 2-1  แผน่ตรวจสอบ (Check sheet)  

 

 แผนผงัพาเรโต (Pareto diagram)       

 แผนภาพทีÉจาํแนกประเภทของขอ้มูล (Data stratification) รวมถึงการวิเคราะห์ทีÉมี

เสถียรภาพของขอ้มูลทีÉมีการจะแนกประเภทและการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดงักล่าวแสดงถึง

หลกัของ พาเรโต ทีÉระบุว่า สิÉงทีÉมีความสาํคญัมากจะมีจาํนวนนอ้ยและสิÉงทีÉมีความสาํคญันอ้ยจะมี

จาํนวนมาก โดยแสดงลาํดบัปัญหาดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถีÉดว้ย

กราฟเสน้ การนาํหลกัของพาเรโตไปใชเ้พืÉอเรียงลาํดบัความสาํคญัของปัญหาและเลือกวิธีแกปั้ญหา

ในลาํดบัต่อไป  

 
 
 

 
 

ภาพทีÉ 2-2  แผนผงัพาเรโต (Pareto diagram)  
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 แผนภาพ (Graph)  

 แผนภาพทีÉแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติทีÉสามารถทาํใหง่้ายต่อ                            

การทาํความเขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได ้ใชแ้สดงขอ้มูลทีÉเป็นตวัเลข หรือสดัส่วน

แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างปริมาณทีÉเปลีÉยนแปลงไปตามลาดบัเวลาของขอ้มูลตัÊงแต่ 2 ชุดขึÊนไป 

เพืÉอใชเ้สนอสถานภาพของปัญหาและนาํเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูล 

ใหเ้ห็นไดง่้ายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด ซึÉงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน                 

ดงัตารางทีÉ 2-1   

 

ตารางทีÉ 2-1  สรุปแผนภาพแสดงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน 

 

กราฟ ลกัษณะ จุดประสงค์ 

กราฟเสน้ตรง  
 

แสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูลเชิงตวัเลข

โดยมีสาเหตุสาคญัอยูที่Éแกน x จะเรียก

กราฟนีÊว่ากราฟแนวโนม้  

กราฟแท่ง  
 

แสดงถึงการเปรียบเทียบปริมาณของ

ประเภทขอ้มูลตามแกน x  

กราฟวงกลม  
 

แสดงการเปรียบเทียบถึงสดัส่วนของ

ขอ้มูลแต่ละประเภท (แสดงในแต่ละส่วน)  

กราฟเรดาร์  
 

แสดงการเปรียบเทียบปริมาณของขอ้มูล 

ทีÉตอ้งการแสดงผลมากกว่า 2 มิติ  
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 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram หรือ Fish-bone หรือ Leaf diagram)  

 แผนภาพทีÉแสดงถึงความสมัพนัธอ์ยา่งมีระบบระหว่างผลทีÉแน่นอนประการหนึÉง (อาการ

ของปัญหา) และสาเหตุทีÉเกีÉยวขอ้ง เมืÉอเราตอ้งการเลือกปัญหาก็ตอ้งมีการระดมสมองและช่วยกนั

คิด เสนอแนวความคิดออกมาเมืÉอเลือกแกปั้ญหาจากแผนภูมิพาเรโตแลว้ก็นาปัญหานัÊนมาแจกแจง

หาสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน เครืÉองจกัร วิธีการ วตัถุดิบ ดงันัÊน ผงักา้งปลาจึงมี            

ความเหมาะสมกบัปัญหาทีÉมีความผนัแปร สามารถระดมสมองหาสาเหตุและวิธีการแกปั้ญหาต่อไป 

 

 
 

ภาพทีÉ 2-3  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram)  

 

 ในการวิเคราะห์ผงัแสดงเหตุและผลจะตอ้งมีการระบุปัญหาหรือผลลพัธ ์(Problem or 

effect) อยา่งชดัเจนไวต้รงส่วนทีÉเป็นหวัปลา ส่วนสาเหตุ (Cause) จะถูกระบุในส่วนกา้งปลาเพืÉอ

แสดงความสมัพนัธโ์ดยสาเหตุหลกัจะมาจากแหล่งทีÉมาของปัญหาโดยจะเขียนไวใ้นส่วนของกา้ง

หลกั ส่วนกา้งยอ่ยจะเป็นสาเหตุของกา้งรอง และกา้งรองจะเป็นสาเหตุของกา้งหลกั 

 แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram)      

 ผงัทีÉใชแ้สดงค่าของขอ้มูลทีÉเกิดจากความสมัพนัธข์องตวัแปร 2 ตวั ว่ามีแนวโนม้ไปทาง

ใด เพืÉอทีÉจะใชห้าความสมัพนัธที์Éแทจ้ริง 

 ตวัแปร X คือ ตวัแปรอิสระ หรือค่าทีÉปรับเปลีÉยนไป    

 ตวัแปร Y คือ ตวัแปรตาม หรือผลทีÉเกิดขึÊนในแต่ละค่าทีÉเปลีÉยนแปลงไปของตวัแปร X 
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ภาพทีÉ 2-4  แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) (Wikipedia, 2018) 

 

 แผนควบคุม (Control chart)  

 แผนภูมิควบคุมเป็นเครืÉองมือทางสถิติทีÉใชค้วบคุมคุณภาพการผลิต มีหลกัการดงันีÊ  

ขอ้มูลทีÉไดจ้ากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) จะมีพารามิเตอร์เขา้

มาเกีÉยวขอ้ง 2 ค่า คือ ค่าเฉลีÉย ( X ) และส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน (SD) มีการกระจายรอบ ๆ ค่าเฉลีÉย 

ช่วง +3� และ-3  ความน่าจะเป็นเท่ากบั 0.9974 ดงัภาพ 

 

 
 

ภาพทีÉ 2-5  กราฟแสดงความน่าจะเป็นของการแจกแจงแบบปกติ 
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 UCL (Upper control limit) คือ ขีดจาํกดัควบคุมทางสูง     

 CL (Central line) คือ เสน้แกนกลาง   

 LCL (Lower control limit) คือ ขีดจาํกดัควบคุมทางตํÉา  

 จากกราฟ ถา้จุดต่าง ๆ กระจายอยูภ่ายในขอบเขตของขีดจาํกดัควบคุมทางสูง และ

ขีดจาํกดัควบคุมทางตํÉาอยา่งสมํÉาเสมอ ก็แสดงว่ากระบวนการผลิตอยูภ่ายใตก้ารควบคุม (In control)  

 สาเหตุของความผนัแปร  

  โดยปกติทั Éวไปแลว้ กระบวนการผลิตต่าง ๆ ถึงแมว้่าเราจะทาํการควบคุมการผลิตเป็น

อยา่งดี ก็ยงัสามารถเกิดความแปรผนั (Variable) ขึÊนได ้จากสาเหตุ 2 ประการ คือ  

  1. สาเหตุทีÉเป็นปกติวิสยัหรือสาเหตุโดยบงัเอิญ (Chance cause) เป็นความแปรผนัทีÉ

เกิดขึÊนโดยบงัเอิญจากสาเหตุตามธรรมชาติทีÉควบคุมไม่ใหเ้กิดขึÊนไดย้าก เช่น การเปลีÉยนแปลง

ความชืÊน อุณหภูมิ หรือกระแสไฟฟ้า เป็นตน้  

 2. สาเหตุทีÉระบุไดห้รือกาํจดัได ้(Assignable cause) เป็นความผนัแปรทีÉเกิดจาก                

ความผดิปกติ หรือความผดิพลาด ความชาํรุดของปัจจยัการผลิตต่าง ๆ ทีÉส่งผลกระทบต่อคุณภาพ

ของสินคา้หรือผลิตภณัฑ ์ทีÉไม่ใช่เป็นธรรมชาติของการผลิต เช่น การปฏิบติัของคนงาน                        

การผดิปกติของเครืÉองจกัร เป็นตน้ ซึÉงสาเหตุเหล่านีÊ จะอยูน่อกการควบคุม (Out of control)  

  การตีความแผนภูมิควบคุม  

  โดยปกติเมืÉอไดแ้ผนภูมิควบคุมแลว้จะทาํการสุ่มตวัอยา่ง และทาํการวดัผล ถา้ผลของ       

การลงจุดในแผนภูมิควบคุม ทุกจุดกระจายภายในเขตควบคุมอยา่งสุ่ม คือ รูปทีÉไดจ้ะไม่แน่นอน          

จะไดก้ระบวนการผลิตอยูใ่นการควบคุม แต่ถา้อยูใ่นรูปแบบใดใน 4 ลกัษณะนีÊ  ถือว่ากระบวนการ

ผลิตอยูน่อกการควบคุม (Out of control)  

1. แผนภูมิควบคุมมีจุดใดจุดหนึÉงอยูน่อกขีดจาํกดัควบคุมทางสูงหรือทางตํÉา  

 

 
 

ภาพทีÉ 2-6  แผนภูมิควบคุมมีจุดใดจุดหนึÉงอยูน่อกขีดจาํกดัควบคุมทางสูงหรือทางตํÉา 
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 2.  แผนภูมิควบคุม มี 2 จุด ติดต่ออยูใ่กลขี้ดจาํกดัควบคุมทางสูงหรือทางตํÉา  

 

 
 

ภาพทีÉ 2-7  แผนภูมิควบคุม มี 2 จุด ติดต่ออยูใ่กลขี้ดจาํกดัควบคุมทางสูงหรือทางตํÉา 

 

 3.  แผนภูมิควบคุม มีจุดอยา่งนอ้ย 7 จุดติดต่อกนัอยูด่า้นใดดา้นหนึÉงของแผนภูมิควบคุม  

 

 
 

ภาพทีÉ 2-8  แผนภูมิควบคุม มีจุดอยา่งนอ้ย 7 จุดติดต่อกนัอยูด่า้นใดดา้นหนึÉงของแผนภูมิควบคุม 

 

 4.  แผนภูมิควบคุม เมืÉอจุดต่าง ๆ แสดงแนวโนม้  

 

 
 

ภาพทีÉ 2-9  แผนภูมิควบคุม เมืÉอจุดต่าง ๆ แสดงแนวโนม้ 
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 ประเภทของแผนภูมิควบคุม  

 แผนภูมิควบคุมแบ่งเป็น 2 ประเภท โดยจาํแนกตามลกัษณะการวดัคุณภาพของ

ผลิตภณัฑ ์ดงันีÊ   

  1.  แผนภูมิควบคุมประเภทตวัแปร (Control chart for variable) เป็นแผนควบคุมทีÉใช้

สาํหรับการวดัคุณภาพผลิตภณัฑโ์ดยการชั Éง ตวง วดั เป็นค่าทีÉต่อเนืÉอง เช่น นํÊ าหนกั                          

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง อายกุารใชง้าน เป็นตน้ แผนภูมิประเภทนีÊ ทีÉนิยมกนัมากทีÉสุดมี 2 ชนิด คือ 

แผนภูมิควบคุมค่าเฉลีÉย (X-chart) และแผนควบคุมค่าพิสยั (R-chart) ซึÉงแผนภูมิทัÊง 2 มกัใชร่้วมกนั 

ทัÊงนีÊ  เนืÉองจากเพืÉอควบคุมการกระจายการผลิตและควบคุมค่าเฉลีÉย ถา้เราพิจารณาแผนภูมิจะทราบ

ว่า ค่าการกระจายของกระบวนการผลิตอยูใ่นการควบคุม ก็ต่อเมืÉอไม่มีจุดใดของค่าเฉลีÉยและ           

ค่าพิสยัตกอยูน่อกการควบคุม นั Éนคือ ถา้กราฟทีÉไดจ้ากการลงจุดแลว้มีลกัษณะดงั 4 ลกัษณะขา้งตน้

ก็แสดงว่ากระบวนการผลิตอยูน่อกเหนือการควบคุม ถา้เป็นเช่นนีÊแลว้ จึงค่อยดาํเนินการตรวจสอบ

ถึงสาเหตุของกระบวนการต่อไป  

   2.  แผนภูมิควบคุมประเภทลกัษณะประจาํ (Control chart for attribute) เป็นแผนภูมิทีÉใช้

สาํหรับควบคุมกระบวนการผลิตทีÉมีการตรวจวดัคุณภาพผลิตภณัฑ ์โดยการนบั เช่น จาํนวนของเสีย

หรือชาํรุด จาํนวนรอยตาํหนิ แผนภูมิประเภทนีÊ  มี 2 ชนิด คือ  

  2.1  แผนภูมิควบคุมสดัส่วนของเสีย (Proportion defective control chart: P-chart) 

เป็นแผนภูมิควบคุมสาํหรับการวดัคุณภาพผลิตภณัฑ ์โดยวธีินบัจาํนวนของเสีย หรือชิÊนงานชาํรุด

จากสายงานผลิต  

  2.2  แผนภูมิควบคุมรอยตาํหนิ (Control chart for the number of defective: C-chart) 

เป็นแผนภูมิควบคุมสาํหรับการวดัคุณภาพผลิตภณัฑ ์โดยใชใ้นกรณีทีÉควบคุมคุณภาพทาํโดย                  

การนบัจาํนวนรอยตาํหนิของผลิตภณัฑที์ÉเกิดขึÊนในแต่ละชิÊนแต่ละกลุ่ม 

 ฮิตโตแกรม (Histogram)        

 คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตัÊงจะเป็นตวัเลขแสดง “ความถีÉ” และมีแกนนอนเป็น

ขอ้มูลของคุณสมบติัของสิÉงทีÉเราตอ้งการเก็บขอ้มูล โดยเรียงลาํดบัจากนอ้ยไปมาก ทีÉใชดู้              

ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสงัเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมทีÉสร้างขึÊนจากขอ้มูลทีÉไดม้า

โดยการสุ่มตวัอยา่ง มีประโยชน์ในการทีÉจะทาํใหท้ราบถึงการแจกแจงของสิÉงทีÉเราตอ้งการวิเคราะห์ 

ประโยชน์ประการสาํคญัของการใชฮี้สโตแกรม คือ การใชเ้พืÉอวิเคราะห์ความถีÉของขอ้มูลแลว้

ตดัสินใจว่า การแจกแจงหรือการกระจายขอ้มูลแบบใด เพืÉอใชต้รวจสอบคุณสมบติัของขอ้มูล 

ตลอดจนการประมาณการลกัษณะคุณภาพทีÉไดจ้ากการผลิต แผนภูมิฮิสโตแกรม แผนภูมินีÊ จะ

ชีÊใหเ้ห็นถึงความเบีÉยงเบนของขอ้มูลว่ามีลกัษณะการกระจายตวัของขอ้มูลเป็นแบบระฆงัคว ํÉา 
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(Normal distribution) หรือไม่ หรือมีความเบีÉยงเบนไปทางบวกหรือลบ หรือมีลกัษณะรูปแบบแบบ

ฟันเลืÉอย หรือแบบหนา้ผา เป็นตน้ ทาํใหม้องเห็นว่าความเบีÉยงเบนทีÉเกิดขึÊน ว่าควรจะแกไ้ขอยา่งไร 

การใชแ้ผนภาพฮิสโตแกรม  

1.  เมืÉอตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทาํงาน 

2.  เมืÉอตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑที์Éกาํหนด หรือค่าสูงสุด-ตํÉาสุด 

3.  เมืÉอตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทาํงาน (Process capability)  

4.  เมืÉอตอ้งการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root cause)  

5.  เมืÉอตอ้งการติดตามการเปลีÉยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

6.  เมืÉอขอ้มูลมีจาํนวนมาก ๆ  

วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram)  

1.  เก็บรวบรวมขอ้มูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอ้มูล)  

2.  หาค่าสูงสุด (L) และค่าตํÉาสุด (S) ของขอ้มูลทัÊงหมด 

3.  หาค่าพิสยัของขอ้มูล (R-range)  

 ลกัษณะต่าง ๆ ของฮิสโตแกรม  

 แบบปกติ (Normal distribution) การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ                        

ค่าเฉลีÉยส่วนใหญ่จะอยูต่รงกลาง 

 

 
 

ภาพทีÉ 2-10  ฮิสโตแกรม แบบปกติ (Normal distribution)  

 

 แบบแยกเป็นเกาะ (Detached island type) พบเมืÉอกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง 

หรือการผลิตไม่ไดผ้ล 
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ภาพทีÉ 2-11  ฮิสโตแกรม แบบแยกเป็นเกาะ (Detached island type)  

 

 แบบระฆงัคู่ (Double hump type) พบเมืÉอนาํผลิตภณัฑข์องเครืÉองจกัร 2 เครืÉอง 2 แบบ             

มารวมกนั 

 
 

ภาพทีÉ 2-12  ฮิสโตแกรม แบบระฆงัคู่ (Double hump type)  

 

 แบบฟันปลา (Serrated type) พบเมืÉอเครืÉองมือวดัมีคุณภาพตํÉา หรือการอ่านค่า                          

มีความแตกต่างกนัไป 
 

 
 

ภาพทีÉ 2-13  ฮิสโตแกรม แบบฟันปลา (Serrated type)  

 

 แบบหนา้ผา (Cliff type) พบเมืÉอมีการตรวจสอบแบบรวมทัÊงหมด (Total inspection)  

เพืÉอคดัของเสียออกไป 
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ภาพทีÉ 2-14  ฮิสโตแกรม แบบหนา้ผา (Cliff type)  

 

การเพิÉมผลผลิต (Productivity)         

 มาโนช ริทินโย (2551) กล่าวไวว้่า การเพิÉมผลผลิต คือ กิจกรรมความพยายามทีÉทาํให ้

เกิดการเพิÉมพูนคุณภาพและปริมาณของผลผลิต การเพิÉมผลผลิตไม่จาํเป็นตอ้งเพิÉมปริมาณ           

การผลิต แต่เป็นการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต การเพิÉมผลผลิตใหมี้

ประสิทธิภาพ จาํเป็นตอ้งใชก้ารจดัการทีÉดี โดยการดาํเนินการอยา่งมีระบบ มีการวางแผนและ               

การกาํหนดเป้าหมายทีÉชดัเจนและทาํอยา่งต่อเนืÉอง ซึÉงเกิดจากการกระทาํของบุคลากรในองคก์ร  

การเพิÉมผลผลิตเป็นเครืÉองมือสาํหรับการประกอบธุรกิจทีÉช่วยใหธุ้รกิจเจริญกา้วหนา้และเพิÉม

คุณภาพใหก้บับุคคลในองคก์ร องคป์ระกอบของการเพิÉมผลผลิตมี 7 ประการ ไดแ้ก่ คุณภาพ ตน้ทุน 

การส่งมอบ ความปลอดภยั ขวญักาํลงัใจในการทาํงาน สิÉงแวดลอ้มและจรรยาบรรณในการดาํเนิน

ธุรกิจองคป์ระกอบเหล่านีÊ ส่งผลใหเ้กิดการเพิÉมผลผลิตทีÉย ั Éงยนืและมีคุณธรรม   

 

การวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement system analysis)  

 การวิเคราะห์ระบบการวดันัÊนถือไดว้่ามีความสาํคญัและจาเป็นในการศึกษามากเพราะ

หากการวดัทีÉไดไ้ม่มีความถูกตอ้ง เทีÉยงตรงและแม่นยาํแลว้ จะส่งผลทาํใหก้ารวิเคราะห์ขอ้มูลนัÊน

ผดิพลาดส่งผลใหก้ารตดัสินใจผดิพลาดไปดว้ย ดงันัÊน การวิเคราะห์ระบบการวดัจึงเป็นสิÉงแรกทีÉ

จะตอ้งทาํการศึกษาก่อนทีÉจะทาํการวิเคราะห์ขอ้มูล ในการวิเคราะห์ระบบการวดัหรือการตรวจสอบ

นัÊนสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท ตามลกัษณะของการวดั ดงันีÊ  

 การวิเคราะห์ระบบการวดัแบบขอ้มูลประเภทหน่วยการวดั (Variable MSA)  

 ในระบบการวดัแบบนีÊจะเกีÉยวขอ้งกบัสองประเดน็หลกั คือ 1) ความแม่นยาํ (Precision) 

คือ ความสามารถในการวดัทีÉใหผ้ลค่าทีÉใกลเ้คียงกนัมาก ค่าไม่กระจดักระจายและจะให ้                   

ความแม่นยาํโดยค่าทีÉวดัไดจ้ะไม่เปลีÉยนแปลงมาก 2) ความเทีÉยงตรง (Accuracy) คือ ความสามารถ

ในการวดัทีÉใหค่้าใกลค้วามจริงมาก ผลต่างของค่าจริงและค่าวดัโดยเฉลีÉยนอ้ยมาก โดยทีÉ                    
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การวิเคราะห์ความแม่นยาํของกระบวนการวดั จะมุ่งพิจารณาใน 2 ประเด็น คือ คุณสมบติัเชิงสถิติ

ของค่าวดัมีความไวต่อเทคนิคของพนกังานวดัหรือเครืÉองมืออุปกรณ์การวดัหรือไม่ โดยทีÉตวัชีÊวดัใน

การวิเคราะห์แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ  

 1.  Repeatability หมายถึง ค่าความแตกต่างในการวดัอยา่งต่อเนืÉองกบังานชิÊนเดียวกนักบั

เครืÉองมืดวดัเครืÉองเดียว และดว้ยพนกังานคนเดียวกนั  

 2.  Reproducibility หมายถึง ค่าความแตกต่างในการวดักบังานชิÊนเดียวกนั กบัเครืÉองมืด

วดัเครืÉองเดียวแต่ต่างพนกังานกนั  

 

การวเิคราะห์ระบบการวดัแบบข้อมูลประเภทการตรวจนับ (Attribute MAS)   

 เป็นวิธีการวิเคราะห์ความถูกตอ้ง แม่นยาํของระบบการตรวจสอบทีÉใหข้อ้มูลแบบ             

การตรวจนบั เช่น งานดี งานเสีย ลกัษณะรอยตาํหนิ เป็นตน้ โดยวิธีการวิเคราะห์จะเป็น                     

การตรวจสอบความถูกตอ้งจากการวดัโดยเทียบกบัมาตรฐานทีÉมี การประเมินผลจะออกมาในรูป

ของความมีประสิทธิผลของการตรวจสอบ (Screen effectiveness) อนัหมายถึง ความสามารถของ

ระบบการวดัในการแยกแยะงานไม่ดีออกจากงานดี ซึÉงเกณฑที์Éใชใ้นการยอมรับจะขึÊนอยูก่บัร้อยละ

ของความผดิพลาด (Error) ในการตรวจสอบ ดงันีÊ   

 1.  < 10 เปอร์เซ็นต ์หรือมีความถูกตอ้ง 90 เปอร์เซ็นต ์ถือว่าสามารถยอมรับระบบการวดั

ได ้ 

 2.  10 เปอร์เซ็นต ์ถึง 30 เปอร์เซ็นต ์อาจจะยอมรับไดขึ้Êนอยูก่บัความสาํคญัของ                    

การตรวจสอบ เช่นค่าใชจ่้ายในการวดั มูลค่าของสินคา้และปัจจยัอืÉน ๆ  

 3.  > 30 เปอร์เซ็นต ์ไม่สามารถยอมรับระบบการวดัไดจ้าํเป็นจะตอ้งระบุถึงสาเหตุของ

ความผนัแปรและทาํการปรับปรุง  

 

การวดัผลทางสถิต ิ 

 การวดัผลทางสถิติของการปฏิบติังานทีÉมีต่อกระบวนการหรือผลิตภณัฑ ์(Six sigma)  

 วิธี Six sigma 5 ขัÊนตอน (DMAIC)  

 1.  Define คือ ขัÊนตอนของการกาํหนดปัญหา เลือกการปรับปรุงหรือออกแบบ ทัÊงนีÊ            

เนน้ความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั เพืÉอใหโ้ครงการทีÉเลือกจะทาํนัÊนเป็นเรืÉองสาํคญั ๆ จริง ทาํแลว้

คุม้ค่า ตรงประเด็น ไม่เสียเวลาเปล่า 

 2.  Measure คือ ขัÊนตอนการวดั เช่น วดัความสามารถของกระบวนการวดัของเสีย                  

วดัประสิทธิผล ฯลฯ เพืÉอนาํมาวิเคราะห์ตวัแปรต่าง ๆ  
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 3.  Analyze คือ ขัÊนตอนการวิเคราะห์ (จากขอ้มูลทีÉวดัมาได)้ เพืÉอหาหรือพิสูจน์ตวัแปรทีÉ

สาํคญัทีÉสุดในระบวนการ (Key process variables) ทีÉเป็นตน้ตอสาเหตุของปัญหา ในขัÊนตอนนีÊ ถือว่า

สาํคญัมากเพราะถา้หาตวัแปรไม่เจอ หรือหาไดผ้ดิกไ็ม่อาจจะปรับปรุง หรือปรับปรุงผดิ 

 4.  Improve คือ ขัÊนตอนการปรับปรุง หลงัจากทีÉเราจบัตวัแปร ทีÉมีผลมาก ๆ หรือสาํคญั 

ไดแ้ลว้ เราก็ลงมือแกไ้ข ปรับปรุง เพืÉอขจดัสาเหตุทีÉวิเคราะห์ได ้หรือในการออกแบบขัÊนนีÊ จะเป็น

การออกแบบกระบวนการ หรือผลิตภณัฑเ์พืÉอขจดัหรือควบคุมตวัแปรทีÉวิเคราะห์ได ้ 

 5.  Control คือ ขัÊนตอนการควบคุม เพืÉอใหก้ระบวนการนัÊนนิÉง ทาํใหส้ม ํÉาเสมอ เพืÉอ

ไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่องอีก 

 ความหมายเชิงตวัเลขของ 6 ซิกม่า 

 ± 1σ มีค่าการยอมรับ เท่ากบั 68.27 เปอร์เซ็นต ์

 ± 2σ มีค่าการยอมรับ เท่ากบั 95.45 เปอร์เซ็นต ์

 ± 3σ มีค่าการยอมรับ เท่ากบั 99.73 เปอร์เซ็นต ์

 ± 4σ มีค่าการยอมรับ เท่ากบั 99.9937 เปอร์เซ็นต ์

 ± 5σ มีค่าการยอมรับ เท่ากบั 99.999943 เปอร์เซ็นต ์

 ± 6σ มีค่าการยอมรับ เท่ากบั 99.9999996 เปอร์เซ็นต ์

 

 
 

ภาพทีÉ 2-15  ความหมายเชิงตวัเลขของ 6 ซิกม่า 
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งานวจิยัทีÉเกีÉยวข้อง  

 ประสงค ์สุขสวสัดิÍ  (2554) การลดของเสียของใบพดัอดัอากาศในกระบวนการผลิต

ชิÊนส่วนเครืÉองยนตข์องเครืÉองบินพาณิชยด์ว้ย ดีเอม็เอไอซี วตัถุดิบเป็นประเภทโลหะ งานวิจยั

มุ่งเนน้การปรับปรุงในปัจจยัต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวกบัคน (Man) ปัจจยัดา้นเครืÉองจกัร (Machine) ปัจจยั        

ดา้นวตัถุดิบ (Material) และปัจจยัดา้นวิธีการ (Method) ในกระบวนการผลิตใบพดัอดัอากาศซึÉงเป็น             

การผลิตชิÊนส่วนทีÉอยูใ่นเครืÉองยนตข์องเครืÉองบินพาณิชย ์จากการศึกษาขอ้มูลของ ของเสียทีÉเกิดขึÊน

จากกระบวนการผลิตใบพดัอดัอากาศ ก่อนการปรับปรุงมีค่าสดัส่วนของเสียเมืÉอคิดเป็นจาํนวนเงิน

ทีÉสูญเสียไปนัÊน มีอตัราของเสียเฉลีÉยก่อนการปรับปรุงในเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน                     

พ.ศ. 2553 เท่ากบั 1.55 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน หลงัทาํการปรับปรุงสดัส่วนของเสียเฉลีÉยในเดือน

กรกฎาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2553 ลดลงเหลือ 0.86 เมืÉอเปรียบเทียบก่อนทาํการปรับปรุง         

คิดของเสียทีÉลดลงไดเ้ท่ากบั 69 เปอร์เซ็นต ์ 

 ภทัรวุฒิ พลอาสา (2548) อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟโดยงานวิจยัไดศึ้กษาการลด

ตน้ทุนคุณภาพในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตฝาปิดฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ เป้าหมาย คือ ของเสีย           

ทีÉต ํÉากว่า 10,000 หน่วยต่อลา้นชิÊน ในงานวิจยันีÊ จะเริÉมจากการระบุปัญหาของเสียของฝาฮาร์ดดิสก์

ไดร์ฟ โดยใชแ้ผนผงัเหตุและผลในขัÊนตอนการวดั ทาํการจดัลาํดบัความเสีÉยงของแนวโนม้ของ

สาเหตุดว้ยวิธีการ FMEA และทาํการควบคุมสิÉงทีÉปรับปรุงโดยใชแ้ผนภูมิสดัส่วนของเสียและทาํ

มาตรการควบคุมกระบวนการผลิต และประเมินผลการลดของเสียในทุกขัÊนตอนการปรับปรุง              

และใหต้น้ทุนคุณภาพวิเคราะห์ผลการดาํเนินงานแต่ละช่วง จากผลพบว่า 84.68 เปอร์เซ็นต ์ทีÉ

สามารถลดของเสียได ้ซึÉงตน้ทุนคุณภาพหลงัการดาํเนินการลดเป็น 1.2 เปอร์เซ็นต ์จากเดิม                     

3.76 เปอร์เซ็นต ์ตน้ทุนความบกพร่องลดเหลือ 0.59 เปอร์เซ็นต ์จากเดิม 3.46 เปอร์เซ็นต ์และ

ตน้ทุนการตรวจสอบเพิÉมขึÊนเลก็นอ้ยจาก 0.24 เปอร์เซ็นต ์เป็น 0.40 เปอร์เซ็นต ์และตน้ทุน              

การป้องกนัเพิÉมจาก 0.06 เปอร์เซ็นต ์เป็น 0.21 เปอร์เซ็นต ์ 

 รสริน ตนัเต็มทรัพย ์(2552) การลดของเสียในสายการประกอบเบรคมือ พบปัญหาของ

การเกิด Outer สัÊน และ Outer ยาว อยูที่Éจุดการประกอบ Outer จึงทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุทีÉเกิดขึÊน 

ในกระบวนการประกอบ Outer ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา ทาํการออกแบบอุปกรณ์ เช่น การทาํใบพดั

ตรวจสอบการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด (Foolproof check sheet) โดยทาํทุกจุดทีÉมีเครืÉอง

ป้องกนัความผดิพลาด จึงทาํใหปั้ญหาอืÉนลดลง และเปลีÉยนและวิธีปฏิบติังานใหม่ หลงัการปรับปรุง

จาํนวนของเสียจากปัญหา Outer สัÊน และ Outer ยาว ลดลง 92.26 เปอร์เซ็นต ์เป้าหมายลดของเสีย 

50 เปอร์เซ็นต ์สามารถลดได ้63.73 เปอร์เซ็นต ์ค่าใชจ่้ายทีÉลดลงจากปัญหาทัÊงหมดรวมเป็นเงิน 

638,040 บาทต่อปี เวลาทีÉลดลงจากปัญหาทัÊงหมดรวมเป็น 24,960 นาที ต่อปี 
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 วีรชยั ทองสายบวั (2549) การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิÊนส่วนยาง จากการศึกษา

ปัญหาทีÉเกิดขึÊนในกระบวนการผลิตและเก็บขอ้มูลของเสียเพืÉอเป็นแนวทางการแกไ้ขปัญหา พบว่า

สาเหตุของเสียมากทีÉสุดในกระบวนการผลิต คือ ชิÊนงานแกว่างไม่เต็ม ชิÊนงานเป็นแผล ซึÉงใน              

เดือนตุลาคม พ.ศ. 2548 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 มีปริมาณของเสียรวมเท่ากบั 22.4 เปอร์เซ็นต ์               

แลว้นาํขอ้มูลทีÉเก็บไดม้าศึกษาแลว้ทาํการวิเคราะห์ โดยไดใ้ชห้ลกัเกณฑท์างวิชาการ การควบคุม

คุณภาพ การศึกษาการทาํงานมาช่วยในการแกไ้ขปัญหาจากสาเหตุของปัญหาทีÉเกิดขึÊนนัÊน                     

ไดท้าํการแกไ้ขปัญหา โดยการตดัชิÊนงานใหเ้ป็นรูปสีÉเหลีÉยมผนืผา้โดยควบคุมนํÊ าหนกั                      

14-15 กรัมต่อชิÊน และเปลีÉยนวิธีการวางชิÊนงานดิบบนแม่พิมพใ์หม่  ผลการปรับปรุงหลงัแกไ้ข

ปัญหาแลว้ไดท้าํการเก็บขอ้มูลของเสียตัÊงแต่เดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2549 ปรากฎว่า

มีของเสียรวมเท่ากบั 6.8 เปอร์เซ็นต ์ลดของเสียลงได ้10.6 เปอร์เซ็นต ์ทาํใหต้น้ทุนการผลิตลดลง 
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บททีÉ 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

ข้อมูลทัÉวไปของบริษัทตวัอย่าง 

 บริษทัตวัอยา่งเป็นบริษทัทีÉประกอบกิจการดา้นอุตสาหกรรมการผลิตท่อไอเสียรถยนต ์

โดยเนน้ผลิตใหก้บัรถยนตน์ั Éงส่วนบุคคล ลูกคา้หลกั คือ ISUZU, NISSAN, FORD และ BMW              

เป็นการผลิตโดยใชเ้ครืÉองจกัรกลประเภทซีเอน็ซี และหุ่นยนต ์โดยมีกระบวนการหลกัทัÊงหมด                 

4 กระบวนการ คือ 1) มว้นท่อและตดั 2) ดดัท่อ 3) มว้นหมอ้ตวักรองไอเสีย 4) ประกอบท่อรถยนต ์

โดยชิÊนส่วนหลกั ๆ มีการสั ÉงซืÊอจากต่างประเทศ 50 เปอร์เซ็นต ์และจากภายในประเทศ                              

50 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการทีÉผูว้ิจยัทาํการวจิยัคือกระบวนการประกอบท่อรถยนต ์เนืÉองจากเป็น

กระบวนการทีÉมีตน้ทุนสูง การศึกษาและวจิยัมุ่งเนน้การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละลดของ

เสียในกระบวนการผลิต โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัของเครืÉองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 Tools)                       

ในการคน้หาปัญหาและเป็นแนวทางในการแกไ้ข ปัจจุบนับริษทัตวัอยา่งมีพนกังานรวมทัÊงหมด 

197 คน บริษทัไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO/ 16949 และ ISO14001 ผลิตภณัฑข์องบริษทัตวัอยา่ง 

ประกอบไปดว้ยท่อไอเสียส่วนดา้นหนา้ และท่อไอเสียส่วนดา้นหลงั ท่อไอเสีย เป็นชิÊนส่วนสาํคญั

ของรถยนตโ์ดยมีหนา้ทีÉหลกั คือ ใชส้าํหรับระบายไอเสียออก จากเครืÉองยนต ์ลดเสียงระเบิด             

ในเครืÉองยนตใ์หน้อ้ยลง และกรองมลพิษก่อนออกมาสู่อากาศ โดยผลิตภณัฑ ์แบ่งเป็น 2 ส่วน คือ 

 1.  ท่อไอเสียส่วนดา้นหนา้ ใชใ้นการดูด และลาํเลียงไอเสียทีÉเกิดจากการเผาไหมข้อง

เครืÉองยนต ์ 

 2.  ท่อไอเสียส่วนดา้นหลงั ใชเ้พืÉอเก็บเสียงและกรองไอเสียก่อนปล่อยออกจากท่อไอเสีย 

เพืÉอลดมลพิษทางอากาศ 

 

รายละเอียดทีÉสําคญัของท่อไอเสียรถยนต์      

 1.  ความยาวของท่อ เพืÉอใหส้ามารถช่วยดูดไอเสียไดดี้ มีการไหลอยา่งอิสระ  

 2.  ขนาด ท่อทีÉต่อออกมาจากฝาสูบตอ้งมีขนาดเท่าพอร์ทไอเสียหรือใหญ่กว่าเ ลก็นอ้ย 

หา้มเลก็กว่า เพราะไอเสียจะสะดุดหรืออัÊนการไหล ดงันัÊน จึงควรมีขนาดทีÉเหมาะสมตามความจุ

กระบอกสูบ (ซีซี) ของเครืÉองยนต ์        

 3.  การดดัท่อ มีการดดัท่อโลหะเขา้รูปก่อนนาํมาเชืÉอมกนั การดดัตอ้งไม่มีรอยคอดหรือ

ยน่ถา้ท่อมีรอยคอดเสน้ผา่ศูนยก์ลางภายในท่อจะมีพืÊนทีÉลดลง ทาํใหก้ารไหลของไอเสียไม่สะดวก



   20 

 

 4.  รอยเชืÉอม ตอ้งหลีกเลีÉยงรอยเชืÉอมทีÉทาํใหมี้การสะดุดของการไหลของไอเสีย เช่น            

การเชืÉอมทะลุ รอยเชืÉอมไม่สมํÉาเสมอ รอยเชืÉอมบางหรือหนาเกินไป หรือมีจุดเลก็ ๆ ทีÉรอยเชืÉอม เป็น

ตน้ ดงันัÊน ท่อต่าง ๆ ทีÉมีการเชืÉอม ตอ้งตรวจสอบคุณภาพใหดี้  

 ขอ้มูลตน้ทุนทีÉเกิดจากของเสียของบริษทักรณีศึกษาดงัภาพทีÉ 3-1 แสดงใหท้ราบถึง

กระบวนการทีÉเกิดของเสีย เฉลีÉยต่อเดือนตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 โดยแยก

เป็นมูลค่าของเสียของแต่ละกระบวนการผลิต พบว่ากระบวนการทีÉมีมูลค่าของเสียมากทีÉสุด คือ

กระบวนการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 เนืÉองจากเป็นกระบวนการผลิตทีÉมีราคา

ตน้ทุนต่อชิÊนสูง  

 

 
 

ภาพทีÉ 3-1  มูลค่าของเสียต่อเดือน (บาท) ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558  

  ของบริษทักรณีศึกษา 

 

 ผูว้ิจยัจึงเลือกทาํการปรับปรุงกระบวนการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

เนืÉองจากเป็นกระบวนการทีÉมีปริมาณของเสียเป็นมูลค่าสูงสุดของบริษทักรณีศึกษา เพราะเป็น

ขัÊนตอนสุดทา้ยก่อนส่งมอบใหลู้กคา้ จึงมีวตัถุดิบเป็นส่วนประกอบหลายชนิด ตวัอยา่งชิÊนงานดงั

ภาพทีÉ 3-2 เป้าหมายการวิจยั เพืÉอลดจาํนวนของเสียและการแกไ้ขชิÊนงานของกระบวนการประกอบ

ท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ของบริษทักรณีศึกษา เพืÉอใหส้ามารถลดตน้ทุนดา้นการผลิต

และเพิÉมผลกาํไรได ้
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ภาพทีÉ 3-2  ตวัอยา่งชิÊนงานท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

 

 ท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ประกอบดว้ย 5 ชิÊนส่วนหลกั มีลกัษณะและทาํหนา้ทีÉ

แตกต่างกนั ดงัตารางทีÉ 3-1  

 

ตารางทีÉ 3-1  ส่วนประกอบและหนา้ทีÉของท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

 

ชืÉอชิÊนส่วน หน้าทีÉ ลกัษณะชิÊนส่วน 

 ท่อขาเขา้ (Pipe)  ทาํหนา้ทีÉในการลาํเลียงควนัไอเสียรถยนต ์
 

 

 ท่อขาออก (Pipe)  ทาํหนา้ทีÉในการลาํเลียงควนัไอเสียรถยนต ์

 

 Flange ทาํหนา้ทีÉเชืÉอมต่อระหว่างท่อไอเสีย 

กบัเครืÉองยนต ์

 

 

 

 

Flange 
In pipe 

 Hanger 

 Flex 

 Flange 

Out pipe 
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ตารางทีÉ 3-1  (ต่อ) 

 

ชืÉอชิÊนส่วน หน้าทีÉ ลกัษณะชิÊนส่วน 

 Flex  ทาํหนา้ทีÉเชืÉอมต่อท่อ (Pipe) ทัÊง 2 ชิÊน  

ใหติ้ดกนั และใหค้วามยดืหยุน่เปลีÉยนทิศทาง 

ตามการขบัเคลืÉอนของรถยนต ์

 

 

Hanger ทาํหนา้ทีÉเกีÉยวยดึชุดท่อไอเสียรถยนต ์

กบัชิÊนส่วนอืÉนในรถยนต ์เพืÉอใหส้ามารถ 

อยูใ่นตาํแหน่งทีÉสามารถทาํงานได ้
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วธีิการดําเนินการ 

 วิธีการดาํเนินการมีขัÊนตอนต่าง ๆ แสดงเป็นแผนภูมิขัÊนตอนการดาํเนินงานดงัภาพทีÉ 3-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 3-3  แผนภูมิขัÊนตอนวิธีการดาํเนินงาน 

 

รายละเอียดของขัÊนตอนต่าง ๆ  

 รายละเอียดของวิธีดาํเนินการวิจยัเพืÉอลดของเสียในกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนต์

ส่วนดา้นหนา้ A1 โดยประกอบดว้ย ขัÊนตอนการดาํเนินงานวิจยั วตัถุประสงคก์ารดาํเนินงานของ          

แต่ละขัÊนตอน แนวทางการปฏิบติัและเครืÉองมือทีÉใชใ้นแต่ละขัÊนตอน ดงัตารางทีÉ 3-2 

ศึกษากระบวนการและขัÊนตอนการทาํงาน 

เก็บรวบรวมและวเิคราะห์ขอ้มูล 

วเิคราะห์ปัญหาและกาํหนดเป้าหมาย 

เสนอแนวทางแกไ้ขปัญหา 

ดาํเนินการปรับปรุงเพืÉอแกไ้ขจากสาเหตุหลกั 

สรุปผลและเสนอแนะ 

ประเมินผลหลงัการปรับปรุงโดย   

เปรียบเทียบปริมาณของเสียทีÉเกิดขึÊน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 
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ตารางทีÉ 3-2  ขัÊนตอนและรายละเอียดการดาํเนินการวิจยั 

 

ขัÊนตอนการดําเนนิงาน วตัถุประสงค์ แนวทางการปฏิบัตแิละเครืÉองมือทีÉใช้ 

1.  ศึกษากระบวนการ 

และขัÊนตอนการทาํงาน 

เพืÉอทราบรายละเอียด

ของกระบวนการผลิต 

ศึกษากระบวนการผลิตทีÉแทจ้ริงตาม

แผนผงักระบวนการ 

 

2.  เก็บรวบรวม 

และวิเคราะห์ขอ้มูล 

เพืÉอเป็นขอ้มูลและ

แนวทางใน                         

การดาํเนินงานวจิยั 

ตรวจลกัษณะและแยกประเภทของเสีย 

 

3.  วิเคราะห์ปัญหา 

และกาํหนดเป้าหมาย 

เพืÉอใหส้ามารถแยก

ประเด็นของปัญหาและ

กาํหนดเป้าหมายได้

ชดัเจน 

ตรวจสอบของเสียแต่ละลกัษณะและหา

สาเหตุทีÉทาํใหเ้กิดของเสียในแต่ละ

กระบวนการ 

 

4.  ศึกษาทฤษฎี 

และงานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

เพืÉอกาํหนดแนวทางใน

การแกไ้ขปัญหา 

ศึกษาเครืÉองมือการวิเคราะห์และแนว

ทางการแกไ้ขปัญหา 

5.  เสนอแนวทางแกไ้ข

ปัญหา 

 

เพืÉอแกไ้ขและปรับปรุง

กระบวนการ 

ทีÉทาํใหเ้กิดของเสีย 

กาํหนดวิธีการและขัÊนตอนทีÉจะทาํการ

แกไ้ขปัญหา 

6. ดาํเนินการปรับปรุง 

เพืÉอแกไ้ขจากสาเหตุ

หลกั  

เพืÉอลดของเสียใหน้อ้ยลง ทาํการทดลองตามขัÊนตอนการทาํงานเพืÉอ

ลดของเสีย และควบคุมของเสีย 
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ตารางทีÉ 3-2  (ต่อ)  

 

ขัÊนตอนการดําเนนิงาน วตัถุประสงค์ แนวทางการปฏิบัตแิละเครืÉองมือทีÉใช้ 

7.  ประเมินผลหลงั                 

การปรับปรุงโดย                   

การเปรียบเทียบปริมาณ

ของเสียทีÉเกิดขึÊน  

เพืÉอวดัประสิทธิภาพของ

ผลการดาํเนินการ 

นาํเปอร์เซ็นตข์องเสียก่อนทาํการวิจยัมา

เปรียบเทียบกบัเปอร์เซ็นตข์องเสียหลงั

ทาํการวจิยั 

8.  สรุปผลและเสนอแนะ เพืÉอศึกษาผลทีÉดาํเนินการ

วิจยั 

เปรียบเทียบผลก่อนดาํเนินงานวิจยัและ

ผลหลงัดาํเนินงานวิจยัพร้อม

ขอ้เสนอแนะเพืÉอเป็นแนวทาง                 

ในการปรับปรุงอยา่งต่อเนืÉอง 

 

ศึกษากระบวนการและขัÊนตอนการทํางาน  

 ศึกษากระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ของบริษทักรณีศึกษา โดยมี

กระบวนการมว้นท่อ ตดัท่อ ดดัท่อ ประกอบท่อไอเสีย ซึÉงกระบวนการการไหลของตวัอยา่ง

ผลิตภณัฑ ์ของบริษทั ดงัตารางทีÉ 3-3 

 

ตารางทีÉ 3-3  กระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

 

ขัÊนตอน กระบวนการ วธิีการ ภาพประกอบ 

1 รับเขา้วตัถุดิบ รับเขา้ดว้ยเครนยก 
 

2 ตรวจสอบคุณภาพ

วตัถุดิบ 

ตรวจสอบชนิดของวตัถุดิบ

และลอ็ตการผลิต 
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ตารางทีÉ 3-3  (ต่อ) 

 

ขัÊนตอน กระบวนการ วธิีการ ภาพประกอบ 

3 จดัเก็บวตัถุดิบ จดัเก็บตามลาํดบัเขา้ก่อน 

ออกก่อน 

 

4 มว้นท่อ นาํเหลก็แผน่มามว้นขึÊนรูป

เป็นท่อตามความยาว                 

ขนาด ทีÉตอ้งการ 

 

5 ดดัท่อ นาํท่อทีÉมว้นแลว้มาทาํการดดั 

ตามลกัษณะเฉพาะของแต่ละ

รุ่น 

 

6 ตรวจสอบท่อดดั 

ทา้ยกระบวนการผลิต 

นาํท่อทีÉดดัแลว้มาตรวจสอบ

ดว้ยอุปกรณ์จบัยดึและ

อุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่งเพืÉอ 

ตรวจสอบองศา ตะเข็บ และ

รอยยน่ 

 

7 จดัเก็บท่อดดั นาํท่อดดัทีÉสมบูรณ์ ใส่

ภาชนะใส่สินคา้เตรียม

เบิกจ่าย เขา้กระบวนการ

ประกอบท่อไอเสียรถยนต ์

 

8 ประกอบชิÊนส่วนท่อ

ไอเสีย 

ประกอบท่อกบัชิÊนส่วน             

ต่าง ๆ ตามมาตรฐานการผลิต 
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ตารางทีÉ 3-3  (ต่อ) 

 

ขัÊนตอน กระบวนการ วธิีการ ภาพประกอบ 

9 ตรวจสอบชิÊนงานท่อ

ไอเสีย 

ทา้ยกระบวนการผลิต 

นาํท่อไอเสียมาตรวจสอบ

ดว้ยอุปกรณ์จบัยดึและ

อุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่งเพืÉอ

ตรวจสอบองศา และ

คุณลกัษณะภายนอก 

 

10 ตรวจสอบรอยรัÉวของ

ชิÊนงาน 

ท่อไอเสีย 

นาํเขา้เครืÉองตรวจสอบรอยรัÉว 

โดยการใชล้มหากพบรอยรัÉว

เครืÉองตรวจจะส่งเสียงเตือน 

และแสดงสญัญาณไฟสีแดง 

 

11 จดัเก็บท่อไอเสีย นาํท่อไอเสียทีÉสมบูรณ์                 

ใส่ภาชนะจดัเก็บชิÊนงาน

สาํเร็จรูปเพืÉอเตรียมส่งมอบ

ใหก้บัลูกคา้ 

 

 

เก็บรวบรวมและวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากการสาํรวจขอ้มูล มูลค่าของเสีย ตัÊงแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนกนัยายน 2558 ดงั

ตารางทีÉ 3-4 พบว่า กระบวนการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 มีมูลค่าของเสียสูงสุด 

คิดเป็นมูลค่าเฉลีÉย 33,006 บาทต่อเดือน หรือ 24.8 เปอร์เซ็นต ์ของมูลค่าของเสียทัÊงหมดของบริษทั

กรณีศึกษา จึงตอ้งเร่งนาํมาหาสาเหตุของปัญหาโดยการเก็บขอ้มูลของปัญหาทีÉพบ จากการตรวจสอบ

ชิÊนงานของแต่ละกระบวนการของสายการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 
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ตารางทีÉ 3-4  สดัส่วนของเสียและมูลค่าของเสียเฉลีÉยต่อเดือน ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  

     พ.ศ. 2558 

 

ลาํดบั กระบวนการผลติ สายการผลติ มูลค่าของเสีย (บาท) เปอร์เซ็นต์ 

1 ประกอบท่อส่วนหนา้ A1 33,006 24.8 

2 หมอ้กรองไอเสีย C1 26,062 19.5 

3 ดดัท่อ B7 21,665 16.2 

4 ประกอบท่อส่วนหลงั  A1 11,824 8.9 

5 ประกอบท่อส่วนหลงั  A2 10,961 8.2 

6 ดดัท่อ B3 9,538 7.2 

7 ประกอบท่อส่วนหลงั  C2 6,050 4.5 

8 ขึÊนรูปท่อ T1 5,325 4 

9 ประกอบท่อส่วนหนา้ N1 4,112 3.1 

10 ดดัท่อ B2 3,241 2.4 

11 ตดัท่อ U2 1,562 1.2 

รวมมูลค่าของเสียเฉลีÉยต่อเดือน (บาท)  133,346 100 

 

 วิธีการตรวจสอบผลิตภณัฑ ์อา้งอิงจากบริษทักรณีศึกษา เพืÉอวิเคราะห์ว่ากระบวนการ

ตรวจสอบ หรือตรวจจบัชิÊนงานมีขอ้บกพร่องหรือไม่ โดยมีการตรวจสอบแบ่งเป็น 2 ส่วน ดงันีÊ   

 1.  การตรวจรับชิÊนงานหรือวตัถุดิบ 

 2.  การตรวจสอบชิÊนงานจากการผลิต 

 การตรวจรับชิÊนงานหรือวตัถุดบิ 

 การตรวจรับชิÊนงานหรือวตัถุดิบ แบ่งเป็น 2 ระดบั คือ 

 1.  ระดบัการสุ่มแบบปกติ จะดาํเนินการสุ่มชิÊนงานหรือวตัถุดิบโดยพิจารณาจากตารางทีÉ 

3-5 ถึง 3-6 

 2.  ระดบัการสุ่มแบบพิเศษ (เมืÉอมีการตรวจจบัพบวตัถุดิบผดิปกติ หรือ เมืÉอมีการเคลม

วตัถุดิบ) เพิÉมเป็นการตรวจ 100 เปอร์เซ็นต ์โดยมีช่วงระยะเวลาการตรวจสอบเขม้งวด เป็นระยะ 

เวลา 3 เดือน 
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ตารางทีÉ 3-5  มาตรฐานการสุ่มวตัถุดิบ 

 

ขนาดผลติ 

(Lot size) 

       

ขนาดสุ่มตวัอย่าง 

จาํนวนวตัถุดิบ 

(ชิÊนต่อกโิลกรัม) 

    

 ขนาดสุ่มตวัอย่าง 
เครืÉองมือ 

1> สุ่มทุก Lot size 1-1,000 20% 1.  Vernier  

2.  Micreometer  

3.  Profile  

4.  Weight balance 

    > 1,000 10% 

 

ตารางทีÉ 3-6  การยอมรับการสุ่มตวัอยา่ง 

 

ขนาดสุ่มตวัอย่าง จุดคุณลกัษณะพเิศษ (SC point)  จุดรอง (Minorpoint)  

ระดับ      S       A, B ระดับ C 
 

0 > 0 0.01-0.05 > 0.05 

การตดัสิน ยอมรับ ปฏิเสธ ยอมรับ ปฏิเสธ 

 

 เทคนิคการสุ่มตวัอยา่งชิÊนงานหรือวตัถุดิบใหค้รอบคลุม มีดงันีÊ 

 สุ่มตวัอยา่ง ตอ้งสุ่มทุกลอ๊ตรับเขา้ ของผูรั้บเหมาผลิต จาํนวนชิÊน ดงัตารางทีÉ 3-5 แสดง

มาตรฐานการสุ่มวตัถุดิบ 

 วิธีการสุ่มแบบปกติ  

 1.  นาํชิÊนงานทีÉไดจ้ากการสุ่มดงัตารางทีÉ 3-5 มาตรวจสอบตามหวัขอ้ทีÉระบุไวใ้นแผน่

ตรวจสอบรับสินคา้เขา้ ถา้เป็นไปตามเงืÉอนไข ตามตารางทีÉ 3-6 ใหติ้ดป้ายตรวจสอบสินคา้เขา้                      

“สีเขียว” ทีÉระบุการยอมรับ 

 2.  เมืÉอตรวจสอบชิÊนงานตามหวัขอ้ทีÉระบุไวใ้นแผน่ตรวจสอบรับสินคา้เขา้ แลว้พบ

ชิÊนงานทีÉไม่เป็นไปตามเงืÉอนไข ดงัตารางทีÉ 3-6 ให ้ติดป้ายตรวจสอบสินคา้เขา้ “สีแดง” ระบุ               

การไม่ยอมรับ พร้อมทัÊงแยกพืÊนทีÉจดัเก็บชิÊนงานเสีย และดาํเนินการแจง้ วิศวกรฝ่ายคุณภาพ เพืÉอทาํ

การออกเอกสาร การแจง้ของเสีย ไปยงัผูส่้งมอบ เพืÉอใหเ้ขา้มาดาํเนินการคดัแยก หรือ แลกเปลีÉยน

สินคา้ใหม่ 
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 วิธีการสุ่มแบบพิเศษ 

 การตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์ใชใ้นกรณีทีÉเป็นชิÊนส่วนใหม่อยูใ่นช่วงควบคุมพิเศษ หรือ 

ชิÊนส่วนทีÉมีประวติัคุณสมบติัไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด จะตอ้งทาํการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์

จนกว่าชิÊนส่วนทีÉตรวจสอบจะอยูใ่นค่าทีÉยอมรับได ้ดงัตารางทีÉ 3-6 ต่อเนืÉองกนันาน 3 เดือน จึงจะ

ยกเลิกการตรวจแบบ 100 เปอร์เซ็นต ์กรณีทีÉตรวจสอบแลว้พบชิÊนงานทีÉไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

หน่วยงานควบคุมคุณภาพจะดาํเนินการติดป้ายของเสียทีÉกลุ่มชิÊนงานและทาํตาํหนิทีÉตวัชิÊนงานดว้ย

ปากกาสีแดงตรงบริเวณจุดทีÉบกพร่อง และแยกชิÊนงานไวที้ÉพืÊนทีÉของเสียรอพิจารณา และดาํเนินการ

แจง้ผูรั้บเหมาผลิต เพืÉอเคลมชิÊนส่วน 

 การตรวจสอบชิÊนงานจากการผลติ  

 การตรวจสอบทา้ยกระบวนการผลิต 

 1.  ตรวจสอบทา้ยกระบวนการผลิต โดยตรวจสอบดว้ยอุปกรณ์จบัยดึและอุปกรณ์

กาํหนดตาํแหน่งทุกชิÊนงานทีÉผา่นกระบวนการนัÊน ๆ  

 2.  ชิÊนงานทีÉผลิตเสร็จแลว้ตอ้งผา่นการตรวจสอบดว้ยการใชล้มอดัเพืÉอดูว่ามีรอยรัÉวตรง

จุดไหนหรือไม่ หากพบรอยรัÉวเครืÉองจะส่งเสียงเตือนและส่งสญัญาณไฟ สีแดง ใหท้ราบ ดงัภาพทีÉ 

3-4 

 

 
 

ภาพทีÉ 3-4  การตรวจสอบรอยรัÉวดว้ยวิธี ใชล้มอดัเพืÉอดูว่ามีรอยรัÉวตรงจุดไหนหรือไม่ 

 

 การตรวจสอบดว้ยการตดัชิÊนงาน (Cut check)  

 ตดัชิÊนงานเพืÉอดูความสมบูรณ์ของชิÊนส่วนภายในอยา่งละเอียด เพืÉอยนืยนัคุณภาพการใช้

งานของชิÊนงานรุ่นนัÊน ๆ ว่ายงัคงเป็นไปตามมาตรฐาน โดยสุ่มตรวจสอบเดือนละ 1 ชิÊน และส่งค่าทีÉ
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วดัไดใ้หลู้กคา้ โดยจะมีแผนการตดัชิÊนงานของแต่ละลูกคา้ตามรอบเวลาทีÉลูกคา้กาํหนด ดงัภาพทีÉ  

3-5 แสดงขอ้มูลหมายเลขชิÊนงาน มาตรฐานจุดทีÉตอ้งตรวจสอบ แผนวนัทีÉการตดัชิÊนงาน วนัทีÉ            

การตดัชิÊนจริง เพืÉอตรวจสอบว่าดาํเนินตามแผนหรือไม่  

 

 
 

ภาพทีÉ 3-5  แผนการตรวจสอบดว้ยการตดัชิÊนงาน (Cut check)  

 

 การตรวจสอบดว้ยการตดัชิÊนงาน จะตดัจาํนวนจุดตามมาตรฐานทีÉกาํหนดไว ้โดยระบุ

ตาํแหน่งจุดทีÉตอ้งการตดัทัÊงหมด ของแต่ละหมายเลขชิÊนงาน โดยเฉลีÉย 7 จุด ต่อ 1 ชิÊนงาน ดงัภาพทีÉ 

3-6  

 

 
 

ภาพทีÉ 3-6  จุดตดัชิÊนงานเพืÉอตรวจสอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1  
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 ระบุเงืÉอนไขของแต่ละจุดทีÉตดัเพืÉอใชใ้นการตรวจสอบ โดยจุดตดัชิÊนงานเพืÉอตรวจสอบ

ท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ประกอบดว้ย 7 จุด ดงันีÊ  

1. Flange to pipe 

2. Pipe to flex 

3. Flex to pipe 

4. Pipe to flange 

5. Hanger to hanger 

6. Hanger to pipe 

7. Hanger to pipe 

 โดยจุดเชืÉอมต่อระหว่าง Flex กบั Pipe มี 2 จุด คือ จุดทีÉ 2 Pipe to flex และ จุดทีÉ 3 Flex to 

pipe ซึÉงลกัษณะของการเชืÉอมแต่ละจุด คือ 

 จุดเชืÉอมทีÉ 2 เป็นการเชืÉอมแบบแนวตัÊง โดยเชืÉอมทีÉสายการผลิตยอ่ย ก่อนเขา้สายการผลิต

หลกั เนืÉองจากลกัษณะของท่อขาเขา้ มีความโคง้นอ้ย และไม่มีตวัเกีÉยวยดึระหว่างท่อกบัชิÊนส่วนอืÉน

ของรถยนต ์(Hanger) ท่อจึงสามารถหมุนไดอ้ยา่งอิสระ ชิÊนงานไม่เสีÉยงหมุนมาสมัผสัหวัเชืÉอม              

ทาํใหส้ามารถเชืÉอมในแนวตัÊงได ้เนืÉองจากลกัษณะการเชืÉอม คือ ใหท่้อหมุนรอบเป็นวงกลม โดยทีÉ

หวัเชืÉอมทาํงานอยูก่บัทีÉเพืÉอเชืÉอมตามแนวการหมุนของท่อ การเชืÉอมแนวตัÊงทาํใหล้วดเชืÉอมทีÉละลาย

ไหลลงร่องระหว่าง Pipe กบั Flex ดงันัÊน จึงไม่มีปัญหาลวดไหลไปสมัผสัขอบโคง้ Pipe ซึÉงเป็น

สาเหตุของปัญหาท่อรัÉวซึม ดงัภาพทีÉ 3-7 

 

 
 

ภาพทีÉ 3-7  ตวัอยา่งการเชืÉอมงานจุดทีÉ 2 แบบแนวตัÊง  
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 จุดเชืÉอมทีÉ 3 เป็นการเชืÉอมแบบแนวนอน เป็นการประกอบชิÊนงานในขัÊนตอนสุดทา้ย               

ทีÉสายการผลิตหลกั มีความยาวรวมของชิÊนงานอยูที่É 1,890 มิลลิเมตร ทาํใหไ้ม่สามารถเชืÉอมงาน

แนวตัÊงได ้เพราะจะส่งผลใหเ้รืÉองของความสูง การควบคุมองศาการหมุนของชิÊนงานใหไ้ดต้าม

มาตรฐาน เนืÉองจากความสูงยิ Éงมาก การควบคุมยิ Éงทาํไดย้าก หรือหากทาํได ้ก็ตอ้งมีการปรับตัÊงใหม่

ใหไ้ดค่้าคงทีÉตามค่าทีÉตัÊงไวอ้ยูเ่สมอ เนืÉองจากมีโอกาสทีÉค่าจะเปลีÉยน ซึÉงเสีÉยงต่อการเชืÉอมทีÉไม่

สมบูรณ์ ผลกระทบเรืÉองพืÊนทีÉในการติดตัÊงเครืÉองจกัร การดูแลรักษาเครืÉองจกัรทีÉทาํไดย้าก เนืÉองจาก

ตอ้งติดตัÊงแขนหุ่นยนตเ์ชืÉอมงานในจุดทีÉสูงมาก ส่งผลถึงความปลอดภยัในการทาํงานของพนกังาน

อีกดว้ย ดงันัÊน การเชืÉอมชิÊนงานจุดทีÉ 3 ระหว่าง Flex กบั Pipe จึงเป็นการเชืÉอมแบบแนวนอน 

 หลงัจากตดัและวดัค่าเสร็จสิÊน ตอ้งทาํการบนัทึกรายงานการตดัตรวจสอบชิÊนงาน โดย

รายงานสรุปผลการตดัของแต่ละจุด เพืÉอส่งใหลู้กคา้ ตวัอยา่งแบบฟอร์ม ดงัภาพทีÉ 3-8 

 

 
 

ภาพทีÉ 3-8  รายงานการตดัเพืÉอตรวจสอบชิÊนงาน 

 

 ตวัอยา่งการแสดงผลการตดัชิÊนงานในจุดทีÉ 3 ซึÉงเป็นจุดทีÉผูว้ิจยักาํลงัทาํการศึกษาเกีÉยวกบั

ปัญหารอยเชืÉอม คือ จุด Flex to pipe การวดัค่าการตดัของจุดทีÉ 3 จะมีแยกออกเป็น 4 ส่วนยอ่ย 
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เพืÉอใหส้ามารถวดัค่าต่าง ๆ ไดล้ะเอียดยิ ÉงขึÊน คือ 1) ช่องว่างทีÉรอยขอ้ต่อ 2) จุดทีÉคาบเกีÉยวกนั                

3) รอยร้าวหรือแตก 4) ช่องลม รายละเอียดตวัอยา่ง ดงัภาพทีÉ 3-9 

 

TYPE - MULTIPLE LAP JOINT: FLEXIBLE PIPE
                                                                                               (Reference Standard: ITD-052-001A ,ISUZU DESIGN MANUAL )

T = Thickness of thinner plate 1.2

b = Length of side wall penetration  0.8 x T    (T1 or T2)

e = Depth of side wall penetration  0.2 x T

a = Weld Thickness  0.7 x T

Points a1, a2, a3 and a4 shall be penetrated securely

X = Width of the weld gap (max. gap) < 1.5 mm  

Underfill  Depth   ≤ 0.2x t1 Length ≤ 100 mm.

Undercut  Depth   ≤ 0.5 mm. Length ≤ 100 mm.

1 Gab at root of joints tAllowed (หา้มมี)

2 Overlap tAllowed (หา้มมี)

3    Crack  NotAllowed (หา้มมี)

4 Blowhole tAllowed (หา้มมี)

POINT:

T = t1= t2=
POINT: POINT:

picture 1 picture 2

POINT: POINT:

picture 3 picture 4







<











Item No. 1 2 3 4

Defects on Suface: Found    

Not found

* mean Internal control, it  is not mensioned in standard

Length 100 mm
Undercut

Depth 0.50 mm.

Length 100 mm.
Underfill

Depth 0.24 mm.

SAG 1.20

x 1.50

e 0.20

O
b 0.96

3.3 Judge 3.4 Judge

a 0.84

3.3 3.4

Item Standard
Result

Total Judgement
3.1 Judge 3.2 Judge

WELD FLEX TO PIPE 

3

1.2 1.2 1.0

3.1 3.2

Overlap

 
 

ภาพทีÉ 3-9  รายงานการตดัเพืÉอตรวจสอบชิÊนงานในแต่ละจุด (ยกตวัอยา่งจุดทีÉ 3 Flex to pipe)  
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ผูว้ิจยัและหน่วยงานทีÉเกีÉยวขอ้ง ไดท้าํการเก็บขอ้มูลของเสียในสายการประกอบท่อไอเสียรถยนต์

ส่วนดา้นหนา้ A1 จากการตรวจสอบชิÊนงานในขัÊนตอนสุดทา้ย (Final inspection) โดยการใช ้

อุปกรณ์จบัยดึและอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่ง (Check fixture) ตัÊงแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนกนัยายน 

2558 และบนัทึกของเสีย โดยการแสดงยอดการผลิตจาํนวนของเสียทัÊงหมดต่อลา้นชิÊน และแสดงค่า 

PPM ดงัตารางทีÉ 3-7  

 

ตารางทีÉ 3-7  ยอดการผลิตและจาํนวนของเสียสายการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

 

ตารางยอดการผลติ และจาํนวนของเสียของสายการประกอบท่อไอเสียรถยนต์ส่วนด้านหน้า A1 

เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 

รายละเอยีด ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

ยอดการผลิต (ชิÊน)  4,275 4,140 4,485 4,170 5,280 4,710 5,565 5,160 4,800 

ยอดของเสีย (ชิÊน)  29 25 27 28 35 30 34 32 33 

PPM 6,784 6,039 6,020 6,715 6,629 6,369 6,110 6,202 6,875 

Acc.PPM 6,784 6,417 6,240 6,385 6,443 6,430 6,375 6,352 6,411 

 

 วิธีการคาํนวณของเสียต่อลา้นชิÊน 

 

   PPM = จาํนวนของเสีย (ชิÊน) x 1,000,000 

       จาํนวนยอดผลิตทัÊงหมด (ชิÊน)  

 

 ตวัอยา่ง การคาํนวณ PPM ของเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2558 

 

   PPM = 30 x 1,000,000 

              4,710 

 

         = 6,369.42 
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 การคาํนวณของเสียต่อลา้นชิÊนแบบสะสม 

 

   Acc. PPM = ผลรวมจาํนวนของเสีย (ชิÊน) x 1,000,000 

                ผลรวมจาํนวนยอดผลิตทัÊงหมด (ชิÊน)  

 

 PPM แบบสะสม ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงมิถุนายน พ.ศ. 2558 

 

   PPM = 174 x 1,000,000 

            27,060 

        = 6,430.15 

 

 จากบนัทึกประจาํวนัการตรวจเช็คชิÊนงานดว้ยอุปกรณ์จบัยดึและอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่ง 

ทีÉทา้ยกระบวนการผลิต และบนัทึกรายงานของเสียของแผนกผลิต ทาํใหส้ามารถนาํขอ้มูลของเสีย

มาจาํแนกประเภทได ้โดยในแต่ละเดือน แผนกควบคุมคุณภาพจะทาํการสรุปสาเหตุของปัญหาทีÉ

เกิดขึÊน เพืÉอใหท้ราบถึงปัญหาทีÉทาํใหเ้กิดของเสีย และทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุร่วมกบัแผนกผลิต 

รวมถึงผูที้ÉเกีÉยวขอ้ง เพืÉอหาแนวทางการแกไ้ขต่อไป สาเหตุหลกัทีÉพบจากการผลิตท่อไอเสียรถยนต์

ส่วนดา้นหนา้ A1 คือ การเชืÉอมทะลุ รอยเชืÉอมไม่เรียบ ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์จบัยดึและอุปกรณ์

กาํหนดตาํแหน่ง ชิÊนงานเป็นจุดตามด และอืÉน ๆ ตามลาํดบั ดงัตารางทีÉ 3-8 ประเภทของเสีย 

 

ตารางทีÉ 3-8  ประเภทของเสียทีÉเกิดขึÊนตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 

 

เดือน  

 (พ.ศ.2558)  

จาํนวนของเสีย (ชิÊน)  

จาํนวน

ผลติ 

เชืÉอมทะล ุ รอยเชืÉอม

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบยีด

อุปกรณ์ 

กาํหนดตาํแหน่ง 

ชิÊนงานเป็น 

จุดตามด 

อืÉน ๆ  รวม 

 มกราคม  4,275 13 6 5 3 2 29 

 กุมภาพนัธ ์ 4,140 12 5 4 3 1 25 

 มีนาคม  4,485 12 5 5 3 2 27 

 เมษายน  4,170 13 5 5 3 2 28 

 พฤษภาคม  5,280 16 7 6 4 2 35 
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ตารางทีÉ 3-8  (ต่อ) 

 

เดือน  

 (พ.ศ. 2558)  

จาํนวนของเสีย (ชิÊน)  

จาํนวน

ผลติ 

เชืÉอมทะล ุ รอยเชืÉอม

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบยีด

อุปกรณ์ 

กาํหนดตาํแหน่ง 

ชิÊนงานเป็น 

จุดตามด 

อืÉน ๆ  รวม 

 มิถุนายน  4,710 14 6 5 3 2 30 

 กรกฎาคม  5,565 16 7 6 3 2 34 

 สิงหาคม  5,160 15 6 6 3 2 32 

 กนัยายน  4,800 16 7 5 3 2 33 

รวม 42,585 127 54 47 28 17 273 

 

 จากขอ้มูลการจาํแนกประเภทของเสีย พบว่าของเสียทีÉพบมากทีÉสุด เกิดจากการเชืÉอมทะลุ 

ดงัภาพทีÉ 3-10 

 

 
 

ภาพทีÉ 3-10  ประเภทของเสียทีÉพบจากการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ในช่วงเดือน 

    มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 เรียงลาํดบัจากมากสุดไปนอ้ยสุด โดยคิดเป็น   

    เปอร์เซ็นต ์

  

ของเสียตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 (เปอร์เซ็นต)์ 
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 สรุปลาํดบัปัญหาของเสียทีÉพบ ดงันีÊ   

 ลาํดบัทีÉ 1 เชืÉอมทะลุ 46.52 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 2 รอยเชืÉอมไม่เรียบ 19.78 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 3 ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่ง 17.22 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 4 ชิÊนงานเป็นจุดตามด 10.26 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 5 อืÉน ๆ 6.23 เปอร์เซ็นต ์

 ของเสียเกิดขึÊนเฉลีÉย 30 ชิÊนต่อเดือน มูลค่าของเสีย คือ 914 บาทต่อชิÊน คิดเป็นมูลค่าของ

เสียเฉลีÉย 27,725 บาทต่อเดือน ดงัตารางทีÉ 3-9 

 

ตารางทีÉ 3-9  มูลค่าของเสียทีÉเกิดขึÊนตัÊงแต่ เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 

 

รายละเอยีด 
ก่อนปรับปรุง เดือนมกราคมถงึเดือนกนัยายน 2558 

ค่าเฉลีÉย
ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

จาํนวน 

การผลิตต่อ

เดือน (ชิÊน)  

4,275 4,140 4,485 4,170 5,280 4,710 5,565 5,160 4,800 4,732 

จาํนวนของ

เสียต่อเดือน 

(ชิÊน)  

29 25 27 28 35 30 34 32 33 30 

ราคาต่อชิÊน 

(บาท)  

26,506 22,850 24,678 25,592 31,990 27,420 31,076 29,248 30,162 27,725 

 

 การแกไ้ขชิÊนงานทีÉเกิดขึÊนมากทีÉสุด ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 คือ

การแกไ้ขชิÊนงานเชืÉอมทะลุ ชิÊนงานเป็นจุดตามด รอยเชืÉอมไม่เรียบ ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์กาํหนด

ตาํแหน่ง ชิÊนงานเป็นจุดตามด ดงัตารางทีÉ 3-10 
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ตารางทีÉ 3-10  ประเภทการแกไ้ขชิÊนงานตามลกัษณะทีÉเกิดขึÊนตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  

       พ.ศ. 2558 

 

เดือน 

(พ.ศ.

2558)  

จาํนวนงานแก้ไข (ชิÊน)  

จาํนวน

ผลติ 

เชืÉอม

ทะลุ 

รอยเชืÉอม

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบยีด

อุปกรณ์ 

กาํหนดตาํแหน่ง 

ชิÊนงาน

เป็นจุดตา

มด 

อืÉน ๆ  รวม 

 มกราคม  4,275 446 56 5 256 32 795 

 กุมภาพนัธ ์ 4,140 438 55 5 251 31 780 

 มีนาคม  4,485 440 55 5 253 31 785 

 เมษายน  4,170 505 63 6 290 36 900 

 ฤษภาคม  5,280 539 67 6 310 38 960 

 มิถุนายน  4,710 463 58 5 266 33 825 

 กรกฎาคม  5,565 555 69 6 319 40 990 

 สิงหาคม  5,160 496 62 6 285 35 885 

 กนัยายน  4,800 488 61 6 280 35 870 

รวม 42,585 4,370 545 51 2,511 312 7,790 

 

 จากขอ้มูลการจาํแนกประเภทตามลกัษณะงานซ่อมหรือแกไ้ข พบว่า งานแกไ้ขทีÉพบ            

มากทีÉสุด เกิดจากการเชืÉอมทะลุ ดงัภาพทีÉ 3-11 
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ภาพทีÉ 3-11  ประเภทตามลกัษณะงานซ่อมหรือแกไ้ข ทีÉพบจากการผลิตท่อไอเสียรถยนต ์

    ส่วนดา้นหนา้  

 

 A1 ในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 เรียงลาํดบัจาก มากสุด ไปนอ้ยสุด 

โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

 สรุปลาํดบัปัญหางานซ่อมหรือแกไ้ข ทีÉพบ ดงันีÊ   

 ลาํดบัทีÉ 1 เชืÉอมทะลุ 56.09 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 2 ชิÊนงานเป็นจุดตามด 32.18 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 3 รอยเชืÉอมไม่เรียบ 7.01 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 4 อืÉน ๆ 4.02 เปอร์เซ็นต ์

 ลาํดบัทีÉ 5 ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่ง 0.69 เปอร์เซ็นต ์

 จากขอ้มูลสรุปลาํดบัปัญหาของเสีย และงานแกไ้ขวิเคราะห์ไดว้่าปัญหาทีÉเกิดจากงาน

เชืÉอมทะลุ ชิÊนงานเป็นจุดตามด รอยเชืÉอมไม่เรียบ และปัญหาอืÉน ๆ พบมากทีÉสุด คือ ปัญหาทีÉเกิดจาก 

สะเก็ดรอยเชืÉอมเมด็ (Spatter) กระเด็น ปัญหาทัÊง 4 อยา่งนีÊ  มีจาํนวนทีÉสามารถแกไ้ขไดม้ากเมืÉอเทียบ

กบัปัญหาชิÊนงานเบียดอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่งทีÉมีโอกาสเกิดขึÊนเพียง 0.71 เปอร์เซ็นต ์แต่หากพบ

ปัญหานีÊแลว้ เห็นไดว้่าสามารถแกไ้ขใหเ้ป็นงานดีไดน้อ้ยมากหรือคิดเป็น 7.84 เปอร์เซ็นต ์จาก

จาํนวนชิÊนงานทีÉพบทัÊงหมดเท่านัÊน 

 

 

งานแกไ้ขตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 (เปอร์เซ็นต)์ 
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ผลกระทบจากปัญหา  

 กระบวนการแกไ้ขชิÊนงานท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 มีค่าใชจ่้ายสูงและใช้

เวลานาน เนืÉองจากไม่สามารถใชเ้ครืÉองจกัรอตัโนมติั หรือหุ่นยนตใ์นการแกไ้ขชิÊนงานได ้                     

ตอ้งแกไ้ขโดยการเชืÉอมดว้ยมือจึงจาํเป็นตอ้งทาํโดยพนกังานทีÉมีความชาํนาญงาน โดยส่วนใหญ่ 

เป็นพนกังานประจาํทีÉมีอายงุานหลายปี ทาํใหอ้ตัราค่าแรงต่อชั Éวโมงการทาํงานค่อนขา้งสูง ซึÉง

จาํนวนผลิตภณัฑท่์อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ทีÉแกไ้ข ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 

พ.ศ.2558 เฉลีÉย 866 ชิÊนต่อเดือน  

 เนืÉองจากการแกไ้ขชิÊนงานจาํเป็นตอ้งทาํดว้ยมือ เนืÉองจากลกัษณะของปัญหา และจุดทีÉ

เกิดขึÊน ในแต่ละครัÊ งแตกต่างกนั ทาํใหก้ารแกไ้ขชิÊนงานใชเ้วลามากถึง 20 นาที ต่อชิÊน โดยบริษทั

ตวัอยา่งมีเวลาทาํงานปกติอยูที่É 8 ชั Éวโมงต่อวนั 08.00-12.00 น. และ 13.00-17.00 น. โดยแบ่งเป็น

เวลาช่วงเวลาตรวจสอบเครืÉองจกัรและวตัถุดิบก่อนเริÉมงาน ในช่วงเวลา 08.00-08.10 น. เวลาพกั 

12.00-13.00 น. 10.00-10.10 น. 15.00-15.10 น. เวลาทาํความสะอาดและตรวจสอบพืÊนทีÉการผลิต

ก่อนเลิกงาน เวลา 16.50-17.00 น. ดงันัÊน เหลือเวลาทีÉใชผ้ลิตงานในช่วงเวลาทาํงานปกติทีÉ 7 ชั Éวโมง 

40 นาที หรือคิดป็น 7.66 ชั Éวโมง ต่อวนั 

 ชั Éวโมงการทาํงาน ต่อวนั 

 เวลาทาํงานปกติ 08.00-17.00 น.  

 ตรวจสอบเครืÉองจกัรและวตัถุดิบก่อนเริÉมงาน 08.00-08.10 น.  

 เวลาพกัช่วงทีÉ 1 10.00-10.10 น. 

 พกักลางวนั 12.00-13.00 น. 

 เวลาพกัช่วงทีÉ 2 15.00-15.10 น. 

 ทาํความสะอาดและตรวจสอบพืÊนทีÉการผลิตก่อนเลิกงาน 16.50-17.00 น. 

 เวลาผลิตงานต่อวนั (ชั Éวโมง)  = เวลาทาํงานปกติ-เวลาพกัทัÊงหมด  (นาที) 

             60 (นาที) 

      = 540-80 นาที 

            60 

      = 460  นาที 

        60 

      = 7.66 ชั Éวโมง 
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 การแกไ้ขชิÊนงาน และการผลิตงานทดแทนตอ้งทาํในช่วงล่วงเวลาทาํงานปกติซึÉงมีค่าแรง

เพิÉมขึÊนเป็น 1.5 เท่าของค่าแรงปกติ จากตารางทีÉ 3-11 แสดงถึงค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขชิÊนงาน อยูที่É 

ชั Éวโมงละ 99.69 บาท หรือ คิดเป็น 49.85 บาท ต่อชิÊน ค่าใชจ่้ายรวมตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือน

กนัยายน พ.ศ. 2558 คิดเป็น 388,298 บาท เฉลีÉย 43,144 บาทต่อเดือนทาํใหบ้ริษทัมีตน้ทุน              

การผลิตทีÉสูงขึÊน  

 

ตารางทีÉ 3-11  ค่าใชจ่้ายสูญเสียจากการแกไ้ขชิÊนงาน 

 

รายละเอียด 
2558 

 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ค่าเฉลีÉย 

จาํนวน

ชิÊนงานแกไ้ข

ต่อเดือน (ชิ Êน) 

795 780 785 900 960 825 990 885 870 866 

รวมตน้ทุน 

การแกไ้ข

ชิÊนงานต่อ

เดือน (บาท)  

39,627 38,880 39,129 44,861 47,852 41,123 49,347 44,113 43,366 43,144 

ตน้ทุนสะสม 

(บาท)  

39,627 78,507 117,636 162,497 210,349 251,472 300,819 344,932 388,298 210,460 

 

 การคาํนวนค่าใชจ่้ายสูญเสียจากการแกไ้ขชิÊนงาน 

 

 ค่าแรงต่อชั Éวโมง = เงินเดือน/ 22 วนัทาํงานต่อเดือน 

               ชั Éวโมงทาํงานต่อวนั 
 

      =16,800/ 22 

               7.66  
 

      = 99.69 บาท ต่อชั Éวโมง 
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 ตน้ทุนการแกไ้ข = ค่าแรงต่อชั Éวโมง x เวลาทีÉใชใ้นการแกไ้ขชิÊนงานต่อชิÊน (นาที)  

 ชิ Êนงานต่อชิÊน                             60 (นาที) 

      = 99.69 x 20 

               60 

      = 33.23 x 1.5 

 

      = 49.85 บาทต่อชิÊน  

 

 ในแต่ละเดือนใชเ้วลาในการแกไ้ขชิÊนงานเฉลีÉย 289 ชั Éวโมง หรือคิดเป็น 37.73 วนัต่อเดือน 

คิดเป็นจาํนวนพนกังานเฉลีÉย 1.71 คนต่อเดือน ดงัตารางทีÉ 3-12 

    

ตารางทีÉ 3-12  จาํนวนพนกังานและเวลาทีÉสูญเสียในการแกไ้ขชิÊนงาน 

 

 

รายละเอียด 

พ.ศ. 2558  

ม.ค. ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ค่าเฉลีÉย 

จาํนวนชิÊนงานแกไ้ข

ต่อเดือน (ชิ Êน)  

795 780 785 900 960 825 990 885 870 866 

เวลาทีÉใชใ้น            

การแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (นาที)  

15,900 15,600 15,700 18,000 19,200 16,500 19,800 17,700 17,400 17,311 

เวลาทีÉใชใ้น             

การแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน      

(ชั Éวโมง)  

265 260 262 300 320 275 330 295 290 289 

เวลาทีÉใชใ้น            

การแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (วนั)  

34.6 33.9 34.2 39.2 41.8 35.9 43.1 38.5 37.9 37.7 

จาํนวนพนกังาน

แกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (คน)  

1.57 1.54 1.55 1.78 1.90 1.63 1.96 1.75 1.72 1.71 
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 การคาํนวนเวลา     = จาํนวนเฉลีÉยชิ Êนงานแกไ้ขต่อเดือน (ชิ Êน) x เวลาทีÉใชใ้นการแกไ้ขต่อชิÊน 

 ทีÉใชแ้กไ้ขต่อเดือน         60 (นาที) 

      = 866 x 20  

                      60 

      = 289 ชั Éวโมง 

 

 จากตารางสรุปค่าใชจ่้ายทัÊงหมด ดงัตารางทีÉ 3-13 เห็นไดว้่าเกิดของเสียในกระบวนการ

ผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 รวมเป็น

ค่าใชจ่้ายทัÊงสิÊน 655,301 บาท โดยแบ่งเป็น ผลิตภณัฑข์องเสียทีÉตอ้งทาํลาย 249,522 บาท ผลิตภณัฑ์

ทีÉตอ้งแกไ้ข 388,332 บาท หรือคิดเป็น 70,873 บาทต่อเดือน 850,471 บาทต่อปี เกิดเวลาสูญเสีย

ทัÊงสิÊนเฉลีÉย 289 ชั Éวโมงต่อเดือน หรือ 3,468 ชั Éวโมงต่อปี ใชพ้นกังานในการแกไ้ขผลิตภณัฑ ์จาํนวน

เฉลีÉย 1.71 คนต่อเดือน ดงันัÊน บริษทัจึงจาํเป็นตอ้งนาํปัญหานีÊมาวิเคราะห์และทาํการแกไ้ขเพืÉอลด

ตน้ทุนและเพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพในการผลิตของบริษทัต่อไป 

 

ตารางทีÉ 3-13  ขอ้มูลค่าใชจ่้ายทีÉเกิดขึÊนจากกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

       ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 

 

รายละเอียด หน่วย 
2558 

รวม 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

ของเสีย ชิ Êน 29 25 27 28 35 30 34 32 33 273 

บาท 26,506 22,850 24,678 25,592 31,990 27,420 31,076 29,248 30,162 249,522 

งานแกไ้ข ชิ Êน 795 780 785 900 960 825 990 885 870 7,790 

บาท 39,631 38,883 39,132 44,865 47,856 41,126 49,352 44,117 43,370 388,332 

รวม ชิ Êน 824 805 812 928 995 855 1,024 917 903 8,063 

บาท 66,137 61,733 63,810 70,457 79,846 68,546 80,428 73,365 73,532 637,854 

 พนกังาน

แกไ้ข

ชิÊนงานต่อ

เดือน  

คน 1.57 1.54 1.55 1.78 1.90 1.63 1.96 1.75 1.72 - 
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วเิคราะห์ปัญหาและกําหนดเป้าหมาย 

 จากแผนผงัพาเรโต ผูว้ิจยัและผูที้ÉเกีÉยวขอ้งไดค้ดัเลือกปัญหาทีÉเกิดขึÊนมากทีÉสุดลาํดบัทีÉ 1 

และ 2 คือ รอยเชืÉอมทะลุ และรอยเชืÉอมไม่เรียบ มาแกไ้ข เนืÉองจากลกัษณะของปัญหาเกิดจาก               

การเชืÉอมผลิตภณัฑเ์หมือนกนั โดยแสดงรายละเอียดของปัญหาไวด้ว้ยการวิเคราะห์ปัญหาดว้ย

แผนภูมิกา้งปลาดงัภาพทีÉ 3-12 

 

 
 

ภาพทีÉ 3-12  ผลการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 

 

 สาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ไดจ้ากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยผงักา้งปลาจากหน่วยงานต่าง ๆ      

ทีÉเกีÉยวขอ้ง และไดน้าํมาคดักรองกบัทีมงานผูเ้ชีÉยวชาญอีกครัÊ งเพืÉอใหส้ามารถระบุสาเหตุของปัญหา

ไดช้ดัเจนยิ ÉงขึÊน โดยแบ่งการคดักรองปัญหาหลกั 4 ปัจจยั คือ ปัจจยัดา้นคน (Man) ปัจจยัดา้น

เครืÉองจกัร (Machine) ปัจจยัดา้นวิธีการ (Method) และปัจจยัดา้นวตัถุดิบ (Material)                                                     

ดงัตารางทีÉ 3-14 ถึง 3-17 
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ตารางทีÉ 3-14  การกรองปัญหาโดยพิจารณาปัจจยัดา้นคน (Man)  

 

ปัญหา มผีล/ ไม่มผีล เหตุผล 

พนกังานขาดความชาํนาญ ไม่มีผล เป็นพนกังานทีÉผา่นการประเมินตามมาตรฐาน              

การฝึกอบรมของบริษทั 

วางชิÊนงานไม่ไดร้ะยะ ไม่มีผล ตวัจบัชิÊนงานทีÉเป็นเครืÉองจกัร มีการตรวจสอบตาม

รอบเวลาทีÉกาํหนดอยา่งสมํÉาเสมอ 

ไม่ทาํการตรวจสอบ ไม่มีผล ชิÊนงานระบุว่าผา่นขัÊนตอนการตรวจสอบทุกชิÊนจาก

แผน่ตรวจสอบงานประจาํวนั 

 

 พนกังานทีÉปฏิบติังานผา่นการฝึกอบรม และมีอายงุานมากกว่า 1 ปี ชิÊนงานวางตาม

ตาํแหน่งของเครืÉองจกัรทีÉตัÊงค่าไว ้และทาํการเชืÉอมโดยใชแ้ขนหุ่นยนต ์จากนัÊนจึงทาํการตรวจวดั

ค่าทีÉทา้ยกระบวนการผลิตดว้ยอุปกรณ์จบัยดึและอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่ง และบนัทึกค่าจาก             

การตรวจสอบชิÊนงานตาม มาตรฐานการปฏิบติังาน ดงัตารางทีÉ 3-14 จึงเห็นไดว้่าไม่มีปัญหาปัจจยั

ดา้นคน 

 

ตารางทีÉ 3-15  การกรองปัญหาโดยพิจารณาปัจจยัดา้นเครืÉองจกัร (Machine)  

 

ปัญหา มผีล/ ไม่มผีล เหตุผล 

ใชก้ระแสไฟฟ้าแรงเกินไป ไม่มีผล มีการตัÊงค่ากระแสไฟตามมาตรฐานทีÉกาํหนดและ              

มีการตรวจสอบกระแสไฟฟ้าใหค้งทีÉตามกาํหนด

ตามรอบเวลาการตรวจสอบอยา่งสมํÉาเสมอ 

แรงดนัแก๊สไม่เหมาะสม ไม่มีผล มีการตัÊงค่าแรงดนัแก๊สตามมาตรฐานทีÉกาํหนดและ 

มีการตรวจสอบกระแสไฟฟ้าใหค้งทีÉตามกาํหนด

ตามรอบเวลาการตรวจสอบอยา่งสมํÉาเสมอ 

ปรับตัÊงระยะ Flex กบั Pipe 

ไม่ไดค่้าทีÉกาํหนด 

ไม่มีผล มีการตรวจสอบค่าการจบัชิÊนงานของเครืÉองจกัรตาม

รอบเวลากาํหนดเพืÉอใหค่้าคงทีÉอยูเ่สมอ 

 

 มีการทดสอบกระแสไฟฟ้า และแรงดนัแก๊สใหอ้ยูใ่นค่ามาตรฐานอยูเ่สมอ โดยจะมี             

การตรวจสอบค่าคงทีÉมาตรฐานของเครืÉองจกัร ตามรอบเวลาการตรวจเช็คทีÉกาํหนด (Calibrate)  
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และมีการปรับตัÊงค่าระยะห่าง Flex กบั Pipe ทีÉเครืÉองจกัรตามค่าทีÉกาํหนด 7 มิลลิเมตร ดงัตารางทีÉ 3-

15 จึงเห็นไดว้่าไม่มีปัญหาจากปัจจยัดา้นเครืÉองจกัร 

 

ตารางทีÉ 3-16  การกรองปัญหาโดยพิจารณาปัจจยัดา้นวิธีการ (Method)  

 

ปัญหา มผีล/ ไม่มผีล เหตุผล 

มาตรฐานการตรวจสอบ 

ไม่ครอบคลุมปัญหา 

มีผล การจดัทาํคู่มือการปฏิบติังาน ไม่มีการระบุให้

ตรวจสอบผลกระทบ และระยะห่าง จากจุด

เชืÉอมต่อเพืÉอทวนสอบ 

ไม่มีมาตรฐานขัÊนตอนใน

การแกไ้ขชิÊนงาน 

มีผล พนกังานแกปั้ญหาโดยไม่ใชม้าตรฐานเดียวกนั 

ระยะห่างของ Pipe กบั Flex  

ไม่เหมาะสม 

มีผล ทาํใหง้านเชืÉอมทะลุ เกิดรูรั Éวได ้

การตรวจสอบทาํไดย้าก

เนืÉองจากเป็นจุดเลก็                    

ในบริเวณทีÉแคบ 

ไม่มีผล เนืÉองจากใชล้มในการตรวจสอบสามารถเขา้ถึงได ้

ทุกจุด 

 

 ในการผลิตมีการตัÊงระยะห่างระหว่าง Flex กบั Pipe ตามทีÉกาํหนดคือ 7 มิลลิเมตร แต่เมืÉอ

มีปัญหาไม่ไดมี้การระบุใหท้บทวนใหม่ ดงัตารางทีÉ 3-16 พบว่า มีปัญหาปัจจยัดา้นวิธีการ เนืÉองจาก

พบว่า มาตรฐานการตรวจสอบยงัไม่ครอบคลุมปัญหา และพบความผดิปกติของกระบวนการผลิต 

ทีÉทาํใหง้านเชืÉอมทะลุ เกิดรูรั Éวได ้และไม่มีมาตรฐานขัÊนตอนในการแกไ้ขชิÊนงาน 
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ตารางทีÉ 3-17  การกรองปัญหาโดยพิจารณาปัจจยัดา้นวตัถุดิบ (Material)  

 

ปัญหา มผีล/ ไม่มผีล เหตุผล 

ใชช้นิดของวตัถุดิบทีÉใชท้าํ

ท่อผดิ 

ไม่มีผล ใชว้ตัถุดิบเหลก็กลา้ไร้สนิม SUS409 ตามมาตรฐาน

ทีÉกาํหนด เนืÉองจากมีการตรวจสอบในขัÊนตอน                

การรับชิÊนงานทุกครัÊ ง 

Flex ไม่ไดข้นาด ไม่มีผล มีมาตรฐานการตรวจสอบโดยการสุ่มเช็คในขัÊนตอน

การรับชิÊนงาน 

วตัถุดิบพืÊนผวิไม่เรียบ ไม่มีผล ยงัไม่พบปัญหา 

 

 ใชว้ตัถุดิบตามมาตรฐานทีÉกาํหนดและอนุมติัจากลูกคา้ (เหลก็กลา้ไร้สนิม SUS409)                  

มีขัÊนตอนการตรวจสอบชิÊนงานก่อนรับเขา้สู่สินคา้คงคลงั โดยอา้งอิง ผลการทดสอบจากมาตรฐาน

การสุ่มวตัถุดิบ และการยอมรับการสุ่มตวัอยา่ง จึงเห็นไดว้า่ไม่มีปัญหาปัจจยัดา้นวตัถุดิบ                      

ดงัตารางทีÉ 3-17 

 

เสนอแนวทางแก้ไขปัญหา 

 จากตารางทีÉ 3-14 ถึง 3-17 แสดงใหเ้ห็นถึงปัญหาในดา้นต่าง ๆ ทีÉคาดว่าเป็นสาเหตุ และ

ตอ้งทาํการปรับปรุง โดยสาเหตุหลกัพบว่า มาจากระยะห่างของ Flex กบั Pipe ทีÉไกลก้นัมากเกินไป 

แต่ไม่มีการตรวจสอบความเหมาะสมของระยะห่างทีÉแทจ้ริง ดงันัÊน จึงควรปรับปรุง ดา้นวิธีการ            

ใหมี้การระบุใหท้วนสอบค่าต่าง ๆ ในการผลิตโดยกาํหนดเป็นรอบระยะเวลาหรือทนัทีทีÉพบปัญหา 

สรุปดงัตารางทีÉ 3-18 
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ตารางทีÉ 3-18  สรุปปัญหา สาเหตุ และแนวทางในการแกไ้ขปัญหา ทีÉส่งผลต่อของเสียในกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1 

 

ปัจจยั ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการแก้ไข เป้าหมาย 
กาํหนดการ 

เริÉม-เสร็จ 

วิธีการ ระยะห่างของท่อ กบั 

Flex ไม่เหมาะสม 

ระยะห่างของ Flex กบั Pipe  

นอ้ยเกินไปทาํใหเ้ชืÉอมทะลุได้

ง่ายเนืÉองจากหวัเครืÉองเชืÉอมมี

ขนาดใหญ่และลวดเชืÉอมมีอาจ

สมัผสักบัขอบโคง้ Pipe ไดง่้าย 

ศึกษา ทดสอบ ระยะห่างทีÉเหมาะสม

ของ Flex กบั Pipe หรือลดขนาด               

หวัเครืÉองเชืÉอม 

งานเสียนอ้ยกว่า 

0.2 เปอร์เซ็นต ์

งานแกไ้ข 

นอ้ยกว่า 10.0 

เปอร์เซ็นต ์

ม.ค-ธ.ค. พ.ศ. 2558 

มาตรฐานการตรวจสอบ

ไม่ครอบคลุมปัญหาและ

ขัÊนตอนการแกไ้ขชิÊนงาน 

ไม่ชดัเจน 

การจดัทาํคู่มือการปฏิบติังาน           

ไม่มีการระบุใหต้รวจสอบ

ช่องว่างระหว่าง Flex กบั Pipe 

ว่าเหมาะสมหรือไม่และไม่มี

เอกสารขัÊนตอนการแกไ้ขชิÊนงาน 

ทบทวนและปรับปรุง คู่มือ                    

การปฏิบติังาน โดยระบุใหต้รวจสอบ

ระยะห่างของแต่ละชิÊนส่วนทีÉอยูใ่น

จุดทีÉอาจจะส่งผลต่อการผลิตชิÊนงาน

และจดัทาํมาตรฐานการแกไ้ขชิÊนงาน 
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 จากการวิเคราะห์ปัญหา ทาํใหท้ราบถึงสาเหตุหลกัทีÉทาํใหเ้กิดการเชืÉอมงานทะลุ ซึÉงเป็น

สาเหตุของท่อรัÉวซึม คือ ระยะห่างของ Flex ถึงขอบโคง้ของ Pipe ทีÉนอ้ยเกินไป คือ มีระยะ                        

7 มิลลิเมตร ลวดเชืÉอมมีโอกาสทีÉจะไหลสมัผสัขอบโคง้ของ Pipe ในขณะเชืÉอมชิÊนงาน ทาํใหเ้กิด             

รูรั Éวได ้ดงัตารางทีÉ 3-19 

 

ตารางทีÉ 3-19  ปัญหางานรัÉว บริเวณรอยเชืÉอมระหว่าง Flex กบั Pipe 

 

ปัญหา ภาพประกอบ 

ขอบแนวรอยเชืÉอมอยูบ่ริเวณโคง้

ของ Pipe ทาํใหมี้ความเสีÉยงเกิด

ปัญหา Pipe มีรอยรัÉว 

 

ระยะของ Flex ถึงบริเวณขอบโคง้

ของ Pipe 7 มิลลิเมตร 
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กําหนดวธีิการแก้ไขปัญหา 

 หลงัจากทีÉไดศึ้กษาสาเหตุของปัญหาท่อรัÉวซึม แลวั ผูว้จิยัจึงไดเ้ลือก 2 แนวทาง                         

ในการ ปรับปรุง คือ 

 แนวทางทีÉ 1 เพิÉมความกวา้งระยะห่างของ Flex กบั Pipe  

 วิธีการ 

 1.  ศึกษาขอ้กาํหนดของชิÊนงานว่าลูกคา้มีการกาํหนดระยะห่างของ Flex กบั Pipe 

หรือไม่ 

 2.  ศึกษาขอ้กาํหนดของชิÊนงานว่าลูกคา้มี การกาํหนดความยาวโดยรวมของ Pipe หรือไม่ 

เท่าไหร่ 

 3.  หาระยะห่าง ของ Flex กบั Pipe ทีÉเหมาะสม 

 4.  หาความยาวรวมทีÉเหมาะสมของ Pipe 

 5.  ทาํการทดลอง 

 6.  ทดสอบกระบวนการผลิต 

 7.  อบรมพนกังาน 

 ค่าใชจ่้าย  

 ไม่มี เนืÉองจากใหว้ศิวกรของบริษทัเขียนโปรแกรมการตดั และโปรแกรมดดั และทดลอง 

ทีÉระยะความยาวใหม่ 

 แนวทางทีÉ 2 ศึกษาค่าพารามิเตอร์ทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการเชืÉอม เช่น ค่ากระแสไฟ แรงดนัไฟฟ้า 

อตัราการไหลของแก๊สคลุมแนวเชืÉอม ความเร็วของการหมุนชิÊนงานเพืÉอเชืÉอม เป็นตน้ เพืÉอหา

ค่าพารามิเตอร์ทีÉเหมาะสม  

 วิธีการ 

 1.  ศึกษากระบวนการ และผลกระทบ 

 2.  ศึกษาพารามิเตอร์ทีÉเกีÉยวขอ้งและเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 3.  วิเคราะห์ปัญหาเพืÉอปรับพารามิเตอร์ และทดลองผลิต 

 4.  ตรวจสอบผลการผลิต 

 5.  อบรมพนกังาน 

 ค่าใชจ่้าย  

 ไม่มี เนืÉองจากใหว้ิศวกรของบริษทัเป็นผูป้รับค่า ตามผลการวิเคราะห์ แต่อาจส่งผลให้

เกิดของเสียระหว่างกระบวนการทดลองผลิต  
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 ประโยชน์ทีÉจะไดรั้บ จากทัÊง 2 แนวทาง 

 1.  ชิÊนงานเสียลดลง 

 2.  ชิÊนงานแกไ้ขลดลง 

 3.  ลดเวลาการแกไ้ขชิÊนงาน 

 4.  เพิÉมผลผลิตต่อชั Éวโมง ของกระบวนการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1 

 จากขอ้มูล คาดไดว้่ามีความเป็นไปไดที้Éจะทาํใหบ้รรลุเป้าหมายได ้ทัÊง 2 แนวทาง ผูว้ิจยั

และทีมงานเลือกศึกา และทดลองตามแนวทางทีÉ 1 ก่อน เนืÉองจากมีปัจจยัทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการผลิต

นอ้ยกว่าแนวทางทีÉ 2 ทาํใหส้ามารถดาํเนินการทดลองไดก่้อนและใชเ้วลานอ้ยกว่า 

 การตัÊงเป้าหมายการลดของเสีย และการแกไ้ขชิÊนงาน ในกระบวนการ เพืÉอใหส้อดคลอ้ง

กบัเป้าหมายของบริษทั จึงมีการกาํหนดเป้าหมาย ดงันีÊ  

 1.  ลดของเสียในกระบวนการ ใหน้อ้ยกว่า 0.2 เปอร์เซ็นต ์

 2.  ลดปริมาณการแกไ้ขผลิตภณัฑ ์ใหน้อ้ยกว่า 10.0 เปอร์เซ็นต ์

 จากขอ้สรุปสาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ขทีÉได ้ผูว้ิจยัและส่วนงานทีÉเกีÉยวขอ้งจึง

ร่วมกนัดาํเนินการปรับปรุงโดยการทวนสอบจุดทีÉคาดว่าเป็นสาเหตุ นาํมาวิเคราะห์ และทดลอง 

เพืÉอนาํไปสู่การผลิตทีÉไม่เกิดของเสีย และกาํหนดเป็นมาตรฐานการผลิตใหม่ 

 

ดําเนินการปรับปรุงเพืÉอแก้ไขจากสาเหตุ 

 นาํค่าระยะห่างของ Flex กบัขอบโคง้ Pipe ในปัจจุบนั มาทาํการทวนสอบ เพืÉอหา

ระยะห่างทีÉเหมาะสม หรือปรับปรุงการผลิตใหส้อดคลอ้ง แลว้จึงทาํการแกไ้ขโดยยงัคงเป็นไปตาม

ขอ้กาํหนดของลูกคา้  

 

ประเมินผลหลังการปรับปรุง 

 ประเมินผลโดยเปรียบเทียบปริมาณของเสียและมูลค่าของตน้ทุนทีÉเกิดขึÊน โดยสภาพ

ปัจจุบนั คิดจากยอดผลิตเฉลีÉยต่อเดือนของกระบวนการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้ A1 

ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 เปรียบเทียบกบัเป้าหมายทีÉบริษทักาํหนด คือ 

ปริมาณของเสียทีÉเกิดจากกระบวนการผลิตตอ้งนอ้ยกว่า 0.2 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน การแกไ้ขชิÊนงาน

ตอ้งนอ้ยกว่า 10.0 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน เป้าหมายตน้ทุนของเสียและงานแกไ้ขตอ้งนอ้ยกว่า                   

19,881 บาทต่อเดือน หรือ 238,567 บาทต่อปี ดงัตารางทีÉ 3-20 และลดเวลาการแกไ้ขชิÊนงานลง จาก 

1.79 คนต่อเดือน ลดลงเหลือ 1 คนต่อเดือน 
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ตารางทีÉ 3-20  เป้าหมายการลดของเสียและชิÊนงานแกไ้ข (บาท)  

 

 

รายละเอยีด 

เป้าหมายต่อเดือน (บาท)  

ต้นทุนของเสียและงานแก้ไขก่อน 

ปรับปรุงเฉลีÉยตัÊงแต่เดือนมกราคมถึง

กนัยายน พ.ศ. 2558 

เป้าหมายของเสียและงานแก้ไข 

ต้องน้อยกว่าหรือเท่ากบั 

ของเสียนอ้ยกว่า  

0.20 เปอร์เซ็นต ์

27,715 8,660 

งานแกไ้ขนอ้ยกว่า  

10.0 เปอร์เซ็นต ์

45,087 25,048 

รวม 72,811 33,708 

 

สรุปผลและเสนอแนะ 

 จากการศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนัพบว่าปัญหาหลกั การเกิดของเสีย คือ งานเชืÉอมทะลุ 

และรอยเชืÉอมไม่เรียบ ส่งผลใหบ้ริษทัมีตน้ทุนของเสียและการแกไ้ขชิÊนงานเฉลีÉยเดือนละ                   

72,811 บาท จากแผนภูมิกา้งปลาวิเคราะห์ไดว้่าอาจเกิดจาก ระยะห่างของขอบ Flex ถึงบริเวณขอบ

โคง้ Pipe ทีÉนอ้ยเกินไปทาํใหเ้กิดความเสีÉยงเป็นรอยรัÉวระหว่างการเชืÉอมชิÊนงาน ขอ้เสนอแนะและ

แนวทางแกไ้ข คือ การเพิÉมความกวา้งระยะห่างของ Flex กบัขอบโคง้ Pipe เพืÉอหลีกเลีÉยงการเกิด

รอยรัÉวจากการเชืÉอมงานระหว่างกระบวนการผลิต ซึÉงรายละเอียด จะอธิบายในบททีÉ 4 และ 5 
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บททีÉ 4 

ผลการดําเนินงานวิจัย 

 

 จากการศึกษาสภาพปัญหาทีÉเกิดขึÊนในบริษทัตวัอยา่งพบว่าจาํนวนของเสียทีÉเกิดขึÊนมาก

ทีÉสุด ทาํใหสู้ญเสียค่าใชจ่้ายในการผลิตและค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขชิÊนงาน คือ ปัญหาจากการผลิต 

ท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1 ซึÉงเกิดจาก งานรัÉว งานเป็นตามด และรอยเชืÉอมไม่เรียบ เนืÉองจาก

เป็นปัญหาทีÉเกิดจากสาเหตุทีÉคลา้ยกนั ถา้ทาํการแกปั้ญหานีÊไดจ้ริงก็จะสามารถลดของเสียได ้โดยใช้

หลกัการพิจารณาจากปัจจยัหลกั 4 ปัจจยั คือ ปัจจยัดา้นคน (Man) ปัจจยัดา้นเครืÉองจกัร (Machine) 

ปัจจยัดา้นวตัถุดิบ (Material) ปัจจยัดา้นวิธีการ (Method) จากการวิเคราะห์ปัญหา จุดทีÉเกิดปัญหา 

คือ Flex และ Pipe ทีÉมีระยะห่างนอ้ยเกินไป ซึÉงเป็นปัญหาทีÉเกิดจากปัจจยัดา้นวิธีการ (Method) ดงัทีÉ

กล่าวไวใ้นบททีÉ 3 ตารางทีÉ 3-17  

 

สรุปปัญหาด้านวธีิการ (Method)  

 1.  ระยะห่างระหว่าง Flex กบั Pipe มีระยะห่างนอ้ยเกินไป ทาํใหเ้กิดปัญหารอยรัÉว ทีÉ

ขอบโคง้ Pipe 

 2.  ไม่มีการกาํหนดใหท้บทวนผลกระทบทีÉเกิดจากจุดรอยเชืÉอม 

 3.  ไม่มีการกาํหนดวิธีการแกไ้ขชิÊนงานตามลกัษณะของเสียในแต่ละประเภท 

 

วธีิการแก้ปัญหาและสรุปผล 

 การปรับปรุงเพืÉอลดของเสียและงานแก้ไขในกระบวนการ 

 จากการวิเคราะห์ปัญหา สรุปไดว้่าจาํนวนของเสียและการแกไ้ขชิÊนงานเกิดจากการเชืÉอม

ทะลุเป็นเปอร์เซ็นตสู์งสุด ซึÉงเป็นสาเหตุทาํใหท่้อมีรอยรัÉวซึม ดงันัÊน ผูว้ิจยัและทีมงานบุคลากรทีÉ

เกีÉยวขอ้งจึงช่วยกนัทาํการวิเคราะห์และแกไ้ขปรับปรุงโดยการทดลองตามแนวทางทีÉ 1 คือ เพิÉม

ระยะห่างของ Flex กบั Pipe เนืÉองจากขอบแนวรอยเชืÉอมอยูบ่ริเวณโคง้ของ Pipe ทาํใหมี้ความเสีÉยง

ในการเกิดรอยรัÉวไดโ้ดยระยะห่างเดิมของ Flex กบั Pipe เท่ากบั 7 มิลลิเมตร ทาํให้ลวดเชืÉอมทีÉใชใ้น

การเชืÉอมอาจไหลไปถึงขอบโคง้ Pipe และหวัเชืÉอมทีÉมีขนาด 5มิลลิเมตร มีโอกาสเสีÉยงทีÉจะสมัผสั

กบัชิÊนงานช่วงขอบโคง้ของ Pipe ทาํใหเ้กิดปัญหารอยรัÉวได ้ดงัภาพทีÉ 4-1 
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ภาพทีÉ 4-1  ระยะห่างของ Flex กบั Pipe ก่อนการปรับปรุง (7 มิลลิเมตร)  

 

 การผลิตชิÊนงานทีÉระยะห่างของ Flex กบั Pipe เท่ากบั 7 มิลลิเมตร จากการตรวจสอบ 

ดว้ยการตดัชิÊนงานใหผ้ลอยูใ่นค่ามาตรฐานการผลิตปกติ ดงัภาพทีÉ 4-2 แต่พบว่า ยงัคงเกิดปัญหา

ของเสีย และมีการแกไ้ขชิÊนงานอยา่งต่อเนืÉอง ดงันัÊน จึงตอ้งทาํการปรับปรุงแกไ้ขเพืÉอลดสดัส่วน

ของเสียและชิÊนงานแกไ้ขไม่ใหเ้กินเป้าหมายทีÉกาํหนด 
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TYPE - MULTIPLE LAP JOINT: FLEXIBLE PIPE
                                                                                               (Reference Standard: ITD-052-001A ,ISUZU DESIGN MANUAL )

T = Thickness of thinner plate 1.2
b = Length of side wall penetration  0.8 x T    (T1 or T2)
e = Depth of side wall penetration  0.2 x T
a = Weld Thickness  0.7 x T

Points a1, a2, a3 and a4 shall be penetrated securely
X = Width of the weld gap (max. gap) < 1.5 mm  

Underfill  Dep th   ≤ 0.2x t1 Length ≤ 100 mm.
Undercut  Dep th   ≤ 0.5 mm. Length ≤ 100 mm.

1 Gab at root of joints tAllowed (หา้มมี)
2 Overlap tAllowed (หา้มมี)
3    Crack  NotAllowed (หา้มมี)
4 Blowhole tAllowed (หา้มมี)

POINT:

T = t1= t2=

POINT: POINT:

picture 1 picture 2

POINT: POINT:

picture 3 picture 4







<











It em No. 1 2 3 4

Defects on Suface: Found    O O O O

Not found

* mean Internal control, it  is not mensioned in standard

O 0.00 O 0.00 O

O 0.00 O 0.00 O

Length 100 mm 0.00 O 0.00

0.00 O 0.00 O

Undercut
Depth 0.50 mm. 0.00 O 0.00

Length 100 mm. 0.00 O 0.00 O

0.00 O 0.00 O 0.00 O

O 0.00 O 0.00 O

Underfill
Depth 0.24 mm. 0.00 O

O 0.40 O 0.18 O

SAG 1.20 0.00 O 0.00

O 1.15 O 1.14 O

x 1.50 0.27 O 0.08

O 6.49 O 6.44 O

e 0.20 0.60 O 0.65

2.05 O 2.11 O

O
b 0.96 6.54 O 6.56

3.3 Judge 3.4 Judge

a 0.84 2.37 O 2.35 O

3.3 3.4

Item Standard
Resu lt

T otal Judgement
3.1 Judge 3.2 Judge

WELD FLEX TO PIPE 

3

1.2 1.2 1.0

3.1 3.2

Overlap

 
 

ภาพทีÉ 4-2  ผลการตดั (Cut check) จุดทีÉ 3 จุดเชืÉอมระหว่าง Flex กบั Pipe ก่อนการปรับปรุง  

  (7 มิลลิเมตร)  
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 เมืÉอทราบสาเหตุของปัญหาแลว้ว่าเกิดจากระยะห่างของ Flex กบั Pipe ทีÉมีระยะห่างนอ้ย

เกินไป ผูด้าํเนินงานวจิยั และทีมงาน จึงศึกษาขอ้กาํหนดของลูกคา้ว่าสามารถเพิÉมระยะห่างนีÊ ได้

หรือไม่ ซึÉงขอ้กาํหนดของลูกคา้ กาํหนดเพียงระยะความยาวรวมของชิÊนงานสาํเร็จรูปตอ้งเท่ากบั 

1,890 มิลลิเมตร เท่านัÊน ดงันัÊน จึงหาขอ้มูลของความยาว Pipe ช่วงทีÉตอ้งใส่เขา้ไปใน Flex ซึÉงระบุ

ค่าระหว่าง 25-30 มิลลิเมตร ดงันัÊน จึงทาํการทดลองปรับลดความยาวรวมของ Pipe ลดลง                        

4 มิลลิเมตร โดยการแกไ้ขกระบวนการตดัท่อ และแกไ้ขโปรแกรมดดัท่อ ดงันัÊน ระยะของ Pipe             

ทีÉเขา้ไปใน Flex จาก 30 มิลลิเมตร ปรับลดลงเหลือ 26 มิลลิเมตร ทาํใหส้ามารถเพิÉมระยะห่างของ 

Flex กบั Pipe จาก 7 มิลลิเมตร เพิÉมเป็น 11 มิลลิเมตร เนืÉองจากเป็นระยะห่างทีÉจะสามารถเพิÉมได้

มากทีÉสุด ดงัภาพทีÉ 4-3 โดยลดความยาวรวมของ Pipe ทีÉ จากเดิม 1,250 มิลลิเมตร เหลือ 1,246 

มิลลิเมตร มีระยะค่าคลาดเคลืÉอนของ Pipe ในช่วงเขา้ Flex เท่ากบั 1 มิลลิเมตร และคงขนาดช่วงลด

ขนาดเขา้ Flex และความยาวรวมของชิÊนงานสาํเร็จรูปไว ้1,890 มิลลิเมตร เท่าเดิม ดงัภาพทีÉ 4-4 

 

 
 

ภาพทีÉ 4-3  ระยะห่างของ Flex กบั Pipe หลงัการปรับปรุง (11 มิลลิเมตร)  
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PHOTO OR DRAWING 

  

 

INFORMATION 

DIMENSIONS (MM.)  L W H WEIGHT (KG)  

FRONT LINE A1 P/ N A00001 1,890 166 223 4.6 

 

ภาพทีÉ 4-4  ขนาด และนํÊ าหนกัของชิÊนงานสาํเร็จรูปท่อไอเสียส่วนดา้นหนา้ A1 

 

 หลงัจากนัÊน เมืÉอนาํชิÊนงานทดลองมาตรวจสอบจุดทีÉมีการเปลีÉยนแปลง คือ การเพิÉมระยะ

ความกวา้งของ Pipe กบั Flex โดยระบุเป็นจุดตรวจสอบทีÉ 3 ของวิธีการตดัชิÊนงานเพืÉอตรวจสอบ

โครงสร้าง  (Cut check) ผลทีÉไดรั้บ ค่าซึมลึกของรอยเชืÉอมอยูใ่นเกณฑป์กติ ไม่พบความผดิปกติใด 

จากการเปลีÉยนแปลงระยะความกวา้งของ Flex กบั Pipe ดงัภาพทีÉ 4-5 จึงมีการดาํเนินการผลิตตาม

ระยะความกวา้งของ Flex กบั Pipe ทีÉ 11 มิลลิเมตร เป็นจาํนวน 30 ชิÊน เพืÉอทาํการเก็บผลของเสียว่า

เกิดขึÊนลดลงหรือไม่ เมืÉอไม่พบของเสียจึงทดลองทาํการผลิตต่อเนืÉอง 400 ชิÊน โดยทาํการตรวจสอบ

ชิÊนงานทุกชิÊนตามขัÊนตอนปกติ ดงัตารางทีÉ 4-1  
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TYPE - MULTIPLE LAP JOINT: FLEXIBLE PIPE
                                                                                               (Reference Standard: ITD-052-001A ,ISUZU DESIGN MANUAL )

T = Thickness of thinner plate 1.2

b = Length of side wall penetration  0.8 x T    (T1 or T2)

e = Depth of side wall penetration  0.2 x T

a = Weld Thickness  0.7 x T

Points a1, a2, a3 and a4 shall be penetrated securely

X = Width of the weld gap (max. gap) < 1.5 mm  

Underfill  Depth   ≤ 0.2x t1 Length ≤ 100 mm.

Undercut  Depth   ≤ 0.5 mm. Length ≤ 100 mm.

1 Gab at root of joints tAllowed (หา้มมี)

2 Overlap tAllowed (หา้มมี)

3    Crack  NotAllowed (หา้มมี)

4 Blowhole tAllowed (หา้มมี)

POINT:

T = t1= t2=
POINT: POINT:

picture 1 picture 2

POINT: POINT:

picture 3 picture 4







<











Item No. 1 2 3 4

Defects on Suface: Found    O O O O

Not found

* mean Internal control, it  is not mensioned in standard

O 0.00 O 0.00 O

O 0.00 O 0.00 O

Length 100 mm 0.00 O 0.00

0.00 O 0.00 O

Undercut
Depth 0.50 mm. 0.00 O 0.00

Length 100 mm. 0.00 O 0.00 O

0.00 O 0.00 O 0.00 O

O 0.00 O 0.15 O

Underfill
Depth 0.24 mm. 0.00 O

O 0.00 O 0.82 O

SAG 1.20 0.00 O 0.00

O 0.55 O 1.20 O

x 1.50 0.84 O 0.05

O 4.16 O 5.80 O

e 0.20 1.04 O 0.37

1.78 O 2.81 O

O
b 0.96 6.77 O 6.17

3.3 Judge 3.4 Judge

a 0.84 2.94 O 2.24 O

3.3 3.4

Item Standard
Result

Total Judgement
3.1 Judge 3.2 Judge

WELD FLEX TO PIPE 

3

1.2 1.2 1.0

3.1 3.2

Overlap

 
 

ภาพทีÉ 4-5  ผลการตดั (Cut check) จุดทีÉ 3 จุดเชืÉอมระหว่าง Flex กบั Pipe หลงัการปรับปรุง  

  (11 มิลลิเมตร)  
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ตารางทีÉ 4-1  ขอ้มูลการผลิตและปัญหาทีÉเกิดขึÊนจากการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1  

     ดว้ยการใชร้ะยะห่าง Flex กบั Pipe ทีÉ 11 มิลลิเมตร และความยาว Pipe เท่ากบั  

     1,246 มิลลิเมตร  

 

 

 

การผลิต 

 

จํานวน

ชิÊนงาน 

ทีÉผลิต 

จํานวนชิÊนงานทีÉพบปัญหา (ชิÊน)  

เชืÉอม

ทะลุ 

รอย

เชืÉอมไม่

เรียบ 

ชิÊนงานเบียด

อุปกรณ์ 

กําหนด

ตําแหน่ง 

ชิÊนงาน

เป็น 

จุดตามด 

อืÉน ๆ  รวม เปอร์เซ็นต์ 

ทดลอง 1-30      0  

 

0.25 

ผลิตวนัทีÉ 1 31-100      0 

ผลิตวนัทีÉ 1 101-

200 

   1  0 

ผลิตวนัทีÉ 2 201-

300 

     0 

ผลิตวนัทีÉ 2 301-

400 

     0 

รวม 400      1 

 

 จากผลิตต่อเนืÉอง 400 ชิÊน พบชิÊนงานเป็นตามดจาํนวน 1 ชิÊน ดงันัÊน จะเห็นไดว้่า ปัญหา 

มีแนวโนม้ทีÉลดลง จึงมีการกาํหนดใหผ้ลิตดว้ย Pipe ความยาวใหม่ 1,246 มิลลิเมตร ระยะห่าง Flex 

กบั Pipe เท่ากบั 11 มิลลิเมตร และระยะ Pipe เขา้ Flex เท่ากบั 26 มิลลิเมตร โดยมีการเก็บขอ้มูลของ

เสียและงานแกไ้ขเพืÉอนาํมาวดัผล  

 เมืÉอผลการดาํเนินงานในแบบทีÉ 1 สามารถลดปัญหาของเสียและการแกไ้ขชิÊนงานได ้โดย

ไม่เสียค่าใชจ่้ายเพิÉม และยงัสามารถช่วยลดตน้ทุนจากการลดความยาว Pipe ไดชิ้Êนละ 4 มิลลิเมตร 

อีกดว้ย ผูด้าํเนินงานวิจยัจึงไม่ทาํการทดลองในแบบทีÉ 2 เนืÉองจาก มีค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขสูง และ

ตอ้งมีการเปลีÉยนแปลงวิธีการทาํงานหลายขัÊนตอน คือ การปรับการเชืÉอมจุดทีÉ 3 ให ้Pipe อยูใ่น

แนวตัÊง แทนแนวนอน โดยให ้Flex อยูด่า้นล่างของ Pipe เพืÉอใหห้วัเชืÉอมทาํงานไดส้ะดวกขึÊนและ

ลวดเชืÉอมไหลลงร่องขอบ Pipe ทาํใหไ้ม่สามารถไหลไปโดนขอบโคง้ของ Pipe จนเกิดรอยรัÉวได ้

 จากการเพิÉมระยะห่างของ Flex กบั Pipe นัÊน นอกจากทาํใหง้านเชืÉอมทะลุลดลง แลว้ยงั

ช่วยลดปัญหารอยเชืÉอมไม่เรียบ ปัญหางานเป็นสะเกด็ รวมถึงลดจาํนวนปัญหางานเป็นตามดได ้
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เนืÉองจาก เมืÉอระยะห่างระหว่าง Flex กบั Pipe กวา้งขึÊน ทาํใหห้วัเชืÉอมสามารถทาํงานไดส้ะดวก             

ไม่สมัผสักบัขอบโคง้ซึÉงทาํใหเ้กิดปัญหางานมีรอยรัÉวทะลุ และทาํใหก้ารหมุนของท่อเพืÉอใหเ้ชืÉอม

ตามแนวไม่สะดุด เนืÉองจากระยะห่างนอ้ยและอยูติ่ดกบั วตัถุดิบส่วนอืÉน (Flange) ดงัภาพทีÉ 4-6 และ 

4-7  

 

 
 

ภาพทีÉ 4-6  แนวเชืÉอมก่อนการปรับปรุง 

 

 
 

ภาพทีÉ 4-7  แนวเชืÉอมหลงัการปรับปรุง 
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 ปัญหาชิÊนงานเป็นสะเกด็เชืÉอม (Spatter) เกิดจากการกระเดน็ของลวดเชืÉอมระหว่าง             

การเชืÉอมเนืÉองจากพืÊนทีÉระยะห่างของจุดเชืÉอมนอ้ย ทาํใหเ้กิดสะเก็ดเชืÉอมกระเด็นออกมาติดตามผวิ

ของชิÊนงาน ดงัภาพทีÉ 4-8  

 
 

ภาพทีÉ 4-8  ปัญหาชิÊนงานเป็นสะเก็ดเชืÉอม (Spatter) ก่อนปรับปรุง 

 

 หลงัจากการปรับปรุงโดยการปรับเพิÉมระยะห่างของบริเวณจุดเชืÉอมของ Flex กบั Pipe 

ทาํใหห้วัเชืÉอมไม่สมัผสัโดนขอบโคง้ของท่อ จึงสามารถลดสะเก็ดเชืÉอมทีÉกระเด็นออกมาระหว่าง

การเชืÉอมได ้ดงัภาพทีÉ 4-9 

 

 
 

ภาพทีÉ 4-9  ปัญหาชิÊนงานเป็นสะเก็ดเชืÉอม (Spatter) หลงัปรับปรุง 
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 ปัญหาทีÉเกิดจากตามด ยงัคงเกิดขึÊน ดงัภาพทีÉ 4-10 เนืÉองจากปัญหานีÊสามารถเกิดขึÊนได้

จากหลายปัจจยั จึงตอ้งทาํการศึกษาหาขอมูลเพิÉมเติม และใชห้ลกัการของ Design of experiment 

(DOE) ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุทีÉแทจ้ริง เพืÉอใหส้ามารถแกปั้ญหาไดต้รงจุด ดงันัÊน หากเกิด

ปัญหาตามด จึงยงัคงตอ้งทาํการแกไ้ขดว้ยวิธีการซ่อมหรือแกไ้ขชิÊนงาน  

 

 
 

ภาพทีÉ 4-10  ชิÊนงานปัญหาตามด 

  

  ทําการแก้ไขปรับปรุงขัÊนตอนจุดตรวจสอบ  

โดยการเพิÉมในเอกสารแนะนาํขัÊนตอนการผลิต กาํหนดใหเ้พิÉมจุดการตรวจสอบผลกระทบทีÉเกิดจาก

จุดเชืÉอม หรือระยะของจุดเชืÉอม เพืÉอระบุ และทบทวน กรณีทีÉพบปัญหา ดงัภาพทีÉ 4-11 เอกสาร

แนะนาํขัÊนตอนการผลิตก่อนปรับปรุง และภาพทีÉ 4-12 เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการผลิตหลงั                  

การปรับปรุง 
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ภาพทีÉ 4-11  เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการผลิตก่อนปรับปรุง 

 

ตรวจสอบผลกระทบของ

ระยะจุดเชืÉอม Check 

effect   of   welding   gap

02 5 ต.ค 58 เพิÉมเติมจุดตรวจสอบ

 
 

ภาพทีÉ 4-12  เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการผลิตหลงัการปรับปรุง  
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 ทาํการเพิÉมมาตรฐานการตรวจสอบในการแกไ้ขเอกสาร ครัÊ งทีÉ 2 เรืÉอง เพิÉมเติมจุด

ตรวจสอบ โดยเพิÉมการตรวจสอบเรืÉอง ผลกระทบจาก ระยะห่างของจุดเชืÉอม เพืÉอใหมี้การทวนสอบ

กรณีทีÉเกิดปัญหา 

 กาํหนดวธิกีารแก้ไขชิÊนงานตามลกัษณะของเสียในแต่ละประเภท  

 ปัญหาเกิดไดจ้ากหลายสาเหตุ โดยส่วนใหญ่จะเกิดทีÉบริเวณแนวเชืÉอม หรือเกิดจาก

ผลกระทบจากการเชืÉอม ดงันัÊน เพืÉอเพิÉมมาตรฐานการซ่อมหรือแกไ้ขชิÊนงานใหช้ดัเจนยิ ÉงขึÊน เพืÉอลด

จาํนวนของเสียทีÉเกิดจากการแกไ้ขชิÊนงานไม่ถูกวิธี ผูด้าํเนินการวิจยัและบุคลากรฝ่ายผลิตจึงเพิÉม

รายละเอียดขัÊนตอนการซ่อมหรือแกไ้ขงานทีÉเกิดจากแนวเชืÉอม ขัÊนตอนทีÉสาํคญัในการแกไ้ขชิÊนงาน

คือ การเตรียมผวิชิÊนงานโดยการเจียรเฉพาะจุดทีÉจะทาํการซ่อม และตอ้งทาํความสะอาดหนา้ผวิก่อน

ทุกครัÊ ง และฉีดนํÊ ายาป้องกนัเมด็เชืÉอม เพืÉอไม่ใหเ้กิดกอ้นสะเก็ดทีÉเกิดจากการเชืÉอมแกไ้ขชิÊนงาน 

โดยก่อนทาํการแกไ้ขตอ้งตรวจสอบค่าพารามิเตอร์ใหต้รงตามมาตรฐานก่อนทุกครัÊ ง หลงัจากแกไ้ข

ชิÊนงานเรียบร้อยแลว้ตอ้งมีการตรวจสอบแนวเชืÉอมตามขอ้กาํหนดลกัษณะงานเชืÉอม ว่าผา่นตาม

มาตรฐานหรือไม่ ก่อนส่งไปยงักระบวนการถดัไป หากไม่ผา่นตามมาตรฐานใหน้าํชิÊนงานลงกล่อง

แดงเพืÉอรอทาํลาย รายละเอียดตาม ภาพทีÉ 4-13 และ 4-14 เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการซ่อมงาน 

 

1-Dec-15

1/3
5-Oct-15

 
 

ภาพทีÉ 4-13  เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการซ่อมงาน 



   66 
 

 

2/3
5-Oct-15

1-Dec-15

 
 

ภาพทีÉ 4-14  เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการซ่อมแนวเชืÉอมชิÊนงาน 

 

 ในการแกไ้ขชิÊนงานประเภท อืÉน ๆ ทีÉพบมากทีÉสุดเกิดจาก สะเก็ดของลวดเชืÉอม ทาํให้

เกิดลกัษณะเป็นสะเก็ดเชืÉอม (Spatter) ทีÉชิ Êนงาน ผูด้าํเนินการวิจยัและบุคลากรฝ่ายผลิต จึงไดเ้พิÉม

รายละเอียดขัÊนตอนการซ่อมหรือแกไ้ขงานลกัษณะนีÊดว้ย เพืÉอใหส้ามารถลดจาํนวนของเสียทีÉเกิด

จากการซ่อมใหไ้ดม้ากทีÉสุด วิธีการแกไ้ข คือ การใชค้อ้นสกดั ค่อย ๆ เคาะสะเก็ดเชืÉอมออก               

ดงัภาพทีÉ 4-15 เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการซ่อมสะเกด็เชืÉอม (Spatter)  
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3/3

5-Oct-15

 
 

ภาพทีÉ 4-15  เอกสารแนะนาํขัÊนตอนการซ่อมสะเก็ดเชืÉอม (Spatter)  

 

 ขัÊนตอนของแต่ละกระบวนการนัÊน จะระบุหมายเหตุไวใ้นเอกสารควบคุม ว่าถา้สงัเกตุ

พบขอ้บกพร่องหรือสิÉงผดิปกติใด ๆ ใหห้ยดุการทาํงาน และแจง้หวัหนา้ผูค้วบคุมงานทนัที โดย

ยดึถือหลกัการ หยดุ เรียก รอ  

 หยดุ คือ หยดุทาํสิÉงทีÉผดิปกติ  

 เรียก คือ เรียกหวัหนา้งานเขา้มาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพืÉอทาํการแกไ้ข  

 รอ คือ รอใหท้าํการแกไ้ขเสร็จสมบูรณ์ รอฟังคาํสั ÉงเริÉมงาน โดยเริÉมตัÊงแต่ขัÊนตอนแรก

ของการปฏิบติังาน  

 จากการปรับปรุงตามแนวทางทีÉ 1 การเพิÉมระยะห่างของ Flex กบั Pipe ทาํใหป้ริมาณของ

เสีย และการแกไ้ขชิÊนงานลดลงไดต้ามเป้าหมาย สรุปไดว้่า งานเสียลดลง จาก 0.64 เปอร์เซ็นต ์

เหลือ 0.19 เปอร์เซ็นต ์และงานแกไ้ขลดลงจาก 18.37 เปอร์เซ็นต ์เหลือ 7.01 เปอร์เซ็นต ์ซึÉงสามารถ

ลดลงใหเ้กิดของเสียไดไ้ม่เกินทีÉบริษทักาํหนด คือ ของเสียตอ้งนอ้ยกว่า 0.2 เปอร์เซ็นต ์ดงัภาพทีÉ 4-

16 และตารางทีÉ 4-2 งานแกไ้ขตอ้งนอ้ยกว่า 10.0 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางทีÉ 4-3  
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ภาพทีÉ 4-16  ปริมาณของเสียตัÊงแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559  

    ของบริษทักรณีศึกษา 
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ตารางทีÉ 4-2  เปรียบเทียบจาํนวนของเสียแต่ละประเภท ตัÊงแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

 

ช่วงเวลา 
เดือน 

(พ.ศ. 2558) 

ของเสีย (ชิÊน) 

จํานวน

ผลิต 
เชืÉอมทะลุ 

รอยเชืÉอม 

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์ 

กําหนดตําแหน่ง 

ชิÊนงานเป็น 

จุดตามด 
อืÉน ๆ รวม เปอร์เซ็นต์ 

ค่าเฉลีÉย 

เปอร์เซ็นต์ 

เป้าหมาย 

เปอร์เซ็นต์ 

ก่อน 

การปรับปรุง 

มกราคม 4,275 13 6 5 3 2 29 0.68 0.63  

 

 

 

 

 

 

< 0.2 

กุมภาพนัธ์ 4,140 12 5 4 3 1 25 0.60 

มีนาคม 4,485 12 5 5 3 2 27 0.60 

เมษายน 4,170 13 5 5 3 2 28 0.67 

พฤษภาคม 5,280 16 7 6 4 2 35 0.66 

มิถุนายน 4,710 14 6 5 3 2 30 0.64 

กรกฎาคม 5,565 16 7 6 3 2 34 0.50 

สิงหาคม 5,160 15 6 6 3 2 32 0.62 

กนัยายน 4,800 16 7 5 3 2 33 0.69 

หลงั 

การปรับปรุง 

ตุลาคม 4,905 2 2 2 3 1 10 0.20 0.19 

พฤศจิกายน 4,845 1 3 1 2 2 9 0.19 

ธนัวาคม 4,200 2 1 2 2 1 8 0.19 

มกราคม พ.ศ. 2559 4,125 - 1 2 3 2 8 0.19 

 รวม (ชิ Êน) 60,660 132 61 48 38 23 302 6.44   



    
 

70 

 

ตารางทีÉ 4-3  เปรียบเทียบจาํนวนงานแกไ้ขแต่ละประเภทตัÊงแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

 

 

ช่วงเวลา 

 

เดือน  

 (พ.ศ. 2558)  

งานแก้ไข (ชิÊน)  

จํานวนผลิต เชืÉอมทะลุ รอยเชืÉอม 

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์ 

กําหนดตําแหน่ง 

ชิÊนงานเป็น 

จุดตามด 

อืÉน ๆ  รวม เปอร์เซ็นต์ ค่าเฉลีÉย 

เปอร์เซ็นต์ 

เป้าหมาย 

เปอร์เซ็นต์ 

ก่อน 

การปรับปรุง 

มกราคม 4,275 446 56 5 256 32 795 18.60  18.37  

 

 

 

 

 

 

 

< 10 

กุมภาพนัธ์ 4,140 438 55 5 251 31 780 18.84 

มีนาคม 4,485 440 55 5 253 31 785 17.50 

เมษายน 4,170 505 63 6 290 36 900 21.58 

พฤษภาคม 5,280 539 67 6 310 38 960 18.18 

มิถุนายน 4,710 463 58 5 266 33 825 17.52 

กรกฎาคม 5,565 555 69 6 319 40 990 17.79 

สิงหาคม 5,160 496 62 6 285 35 885 17.15 

กนัยายน 4,800 488 61 6 280 35 870 18.13 

   486 61 6 279 35    

หลงั 

การปรับปรุง 

ตุลาคม 4,905 38 12 3 278 17 348 7.09 7.01 

พฤศจิกายน 4,845 33 11 2 271 11 328 6.77 

ธนัวาคม 4,200 29 7 - 264 6 306 7.29 

มกราคม พ.ศ. 2559 4,125 14 3 1 259 7 284 6.88 

  รวม (ชิ Êน)  60,660 4,370 545 51 2,511 312 7,790      
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 โดยปัญหาทีÉสามารถลดลงไดห้ลงัการปรับปรุง คือ งานเชืÉอมทะลุ รอยเชืÉอมไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบียดอุปกรณ์กาํหนดตาํแหน่ง และชิÊนงานเป็นจุดตามด ลดลงเรียงจากมากไปนอ้ย 

ตามลาํดบั ดงัตารางทีÉ 4-4 และ 4-5 

 

ตารางทีÉ 4-4  เปรียบเทียบจาํนวนของเสียทีÉลดลงก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

งานเสีย เชืÉอมทะล ุ รอยเชืÉอม

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบยีด

อุปกรณ์ 

กาํหนดตาํแหน่ง 

ชิÊนงานเป็น

จุดตามด 

อืÉน ๆ  รวม 

ก่อนปรับปรุง (ชิÊน)  14 6 5 3 2 30 

หลงัปรับปรุง (ชิÊน)  1 2 2 3 2 10 

ลดลง (เปอร์เซ็นต)์  92.86 66.67 60.00 0.00 0.00 66.67 

 

ตารางทีÉ 4-5  เปรียบเทียบจาํนวนชิÊนงานแกไ้ขทีÉลดลงก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

งานเสีย เชืÉอมทะล ุ รอยเชืÉอม

ไม่เรียบ 

ชิÊนงานเบยีด

อุปกรณ์ 

กาํหนดตาํแหน่ง 

ชิÊนงานเป็น 

จุดตามด 

อืÉน ๆ  รวม 

ก่อนปรับปรุง (ชิÊน)  486 61 6 280 35 866 

หลงัปรับปรุง (ชิÊน)  29 8 2 268 10 317 

ลดลง (เปอร์เซ็นต)์  94.13 86.38 73.34 4.22 70.39 63.45 

 

 จากการลดความยาว Pipe 4 มิลลิเมตร ต่อ 1 ชิÊน จากความยาวเดิม 1,250 มิลลิเมตร ลดลง

เหลือ 1,246 มิลลิเมตร สามารถลดตน้ทุนเฉลีÉยลดลง 1,979 ต่อเดือน หรือ 23,743 บาทต่อปี                         

ดงัตารางทีÉ 4-6 
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ตารางทีÉ 4-6  ตน้ทุนการผลิตท่อ (Pipe) ลดลงต่อปี 

 

รายละเอยีด เดือน ปี 

ยอดการผลิตเฉลีÉย (ชิÊน)  4,711 56,532 

ความยาว Pipe ลดลง 4 มิลลิเมตร ต่อชิÊน 18,844 226,128 

ความยาว Pipe ลดลง (เมตร)  19 226 

ตน้ทุน Pipe ต่อ 1 เมตรเท่ากบั 105 (บาท)  1,979 23,743 

 

 ผลจากการปรับปรุงทาํให ้ค่าเฉลีÉย ของเสีย PPM ลดลง โดยของเสีย PPM                            

ก่อนการปรับปรุงเฉลีÉย 6,416 PPM หลงัการปรับปรุงลดลงเฉลีÉย เหลือ 1,935 PPM หรือคิดเป็น 

69.84 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางทีÉ 4-7 

 

ตารางทีÉ 4-7  ค่าเฉลีÉย ของเสีย PPM ตัÊงแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

 

ตารางยอดการผลิต และจํานวนของเสียของสายการประกอบท่อไอเสียรถยนต์ส่วนด้านหน้า A1 

เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

รายละเอียด ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

ยอดการผลิต 

(ชิ Êน)  

4,275 4,140 4,485 4,170 5,280 4,710 5,565 5,160 4,800 4,905 4,845 4,200 4,125 

ยอดของเสีย 

(ชิ Êน)  

29 25 27 28 35 30 34 32 33 10 9 8 8 

PPM 6,784 6,039 6,020 6,715 6,629 6,369 6,110 6,202 6,875 2,089 1,858 1,905 1,939 

Acc.PPM 6,784 6,417 6,240 6,385 6,443 6,430 6,375 6,352 6,411 5,959 5,579 5,306 5,077 

 

 การคาํนวณ PPM ของเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

     PPM = 8 x 1,000,000 

         4,125 

      = 1,939.34 
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 การคาํนวณของเสียต่อลา้นชิÊนแบบสะสม 

 

    Acc. PPM =  ผลรวมจาํนวนของเสีย (ชิÊน) x 1,000,000 

           ผลรวมจาํนวนยอดผลิตทัÊงหมด (ชิÊน)  

 

 PPM แบบสะสม ตัÊงแต่ เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

 

    PPM = 308 x 1,000,000 

               60,660 

 

      = 5,077.48 

 

 เมืÉอจาํนวนของเสียต่อเดือนลดลง ทาํใหเ้วลาทีÉใชใ้นการแกไ้ขชิÊนงานลดลง จากเดิม            

ใชเ้วลาเฉลีÉย 289 ชั Éวโมงต่อเดือน ลดลงเหลือ 106 ชั Éวโมงต่อเดือน หรือคิดเป็นใชใ้นการแกไ้ข

ชิÊนงานลดลง 63.3 เปอร์เซ็นต ์และสามารถลดจาํนวนพนกังานทีÉตอ้งทาํการแกไ้ขชิÊนงานไดจ้ากเดิม

เฉลีÉย 1.71 คนต่อเดือน ลดลงเหลือเฉลีÉย 0.63 คนต่อเดือน เพืÉอใหพ้นกังานมีเวลาในการผลิตงาน

เพิÉมขึÊน ดงัตารางทีÉ 4-8 
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ตารางทีÉ 4-8  จาํนวนพนกังานและเวลาทีÉสูญเสียในการแกไ้ขชิÊนงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

รายละเอียด 

ก่อนการปรับปรุง เดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2558 หลังปรับปรุง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 

ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

จาํนวนชิÊนงาแกไ้ข 

ต่อเดือน (ชิ Êน)  

795 780 785 900 960 825 990 885 870 348 328 306 284 

เวลาทีÉใชใ้นการแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (นาที)  

15,900 15,600 15,70

0 

18,00

0 

19,20

0 

16,500 19,80

0 

17,70

0 

17,40

0 

6,960 6,560 6,120 5,680 

เวลาทีÉใชใ้นการแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (ชั Éวโมง)  

265 260 262 300 320 275 330 295 290 116 109 102 95 

เวลาทีÉใชใ้นการแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (วนั)  

34.6 33.9 34.2 39.2 41.8 35.9 43.1 38.5 37.9 15.1 14.3 13.3 12.4 

จาํนวนพนกังานแกไ้ขชิÊนงาน 

ต่อเดือน (คน)  

1.57 1.54 1.55 1.78 1.90 1.63 1.96 1.75 1.72 0.69 0.65 0.61 0.56 

 

 

 

 



   75 
 

 

 สรุปตน้ทุนทีÉสามารถลดลงไดท้ัÊงหมดจากการปรับปรุงการผลิตท่อไอเสียรถยนต ์              

ส่วน ดา้นหนา้ A1    

 ตน้ทุนของเสียลดลง 236,726 บาทต่อปี      

 งานแกไ้ขลดลง 328,445 บาทต่อปี    

 ตน้ทุนจากการใชค้วามยาว Pipe ลดลง 23,743 บาทต่อปี      

 รวมตน้ทุนทีÉลดลงทัÊงหมด 588,914 บาทต่อปี      

 จาํนวนคนแกไ้ขชิÊนงานลดลง จาก 1.71 เหลือ 0.63 คนต่อเดือน 
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บททีÉ 5 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการดําเนินงานวจิยั 

 จากการศึกษาสภาพปัญหาของสายการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1 พบว่า                   

ปัจจยัอยูที่Éระยะห่างของ Flex กบั Pipe ทีÉนอ้ยเกินไป และ วิธีการทาํงาน (Method) ทีÉยงัไม่

ครอบคลุม และไม่มีมาตรฐานการแกไ้ขชิÊนงานทีÉชดัเจน ทาํใหมี้ปัญหาทีÉเกิดจากการผลิต ดงันีÊ  

1. ชิÊนงานเป็นรอยรัÉวเนืÉองจากหวัเชืÉอม และลวดเชืÉอม สมัผสักบัขอบโคง้ Pipe 

2. รอยเชืÉอมไม่เรียบ เนืÉองจากช่องว่าง ระยะเชืÉอมนอ้ย เมืÉอชิÊนงานหมุนเขา้หาหวัเชืÉอม 

จึงมีโอกาสสะดุด เพราะติด Flange ทีÉอยูบ่นชิÊนงาน 

3.  เกิดสะเก็ด กระเดน็ ทาํใหมี้กอ้นลวดเชืÉอมติดบนผวิชิÊนงาน 

4. ชิÊนงานเป็นตามด เป็นรูเลก็ ๆ  

 โดยก่อนการปรับปรุง ตัÊงแต่เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 พบว่า มีปริมาณ

ของเสียเฉลีÉย เดือนละ 30 ชิÊน คิดเป็น 0.64 เปอร์เซ็นต ์หลงัการปรับปรุงตัÊงแต่เดือนตุลาคม                

พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ปริมาณของเสียลดลงเหลือ เฉลีÉยเดือนละ 9 ชิÊน คิดเป็น     

0.19 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางทีÉ 5-1 
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ตารางทีÉ 5-1  สดัส่วนของเสียเปรียบเทียบปริมาณการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1ทัÊงหมด ตัÊงแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

     ของบริษทักรณีศึกษา 

 

 

รายละเอียด 

ก่อนปรับปรุงเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2558 หลังปรับปรุง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 

ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

จาํนวนการผลิตต่อเดือน (ชิ Êน)  4,275 4,140 4,485 4,170 5,280 4,710 5,565 5,160 4,800 4,905 4,845 4,200 4,125 

เป้าหมายของเสียตอ้งนอ้ยกวา่ 

0.2 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน (ชิ Êน)  

9 8 9 8 11 9 11 10 10 10 10 8 8 

จาํนวนของเสียต่อเดือน (ชิ Êน)  29 25 27 28 35 30 34 32 33 10 9 8 8 
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 ปริมาณการแกไ้ขชิÊนงานเฉลีÉยเดือนละ 866 ชิÊน คิดเป็น 18.37 เปอร์เซ็นต ์                               

หลงัการปรับปรุงตัÊงแต่เดือนตุลาคม พ.ศ. 2558ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ปริมาณการแกไ้ข

ชิÊนงานเฉลีÉย เดือนละ 286 ชิÊน คิดเป็น 7.01 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางทีÉ 5-2 
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ตารางทีÉ 5-2  สดัส่วนการแกไ้ขชิÊนงานเปรียบเทียบปริมาณการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วนหนา้ A1 ทัÊงหมด ตัÊงแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมกราคม  

     พ.ศ. 2559 ของบริษทักรณีศึกษา 

 

 

รายละเอียด 

ก่อนปรับปรุง เดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2558 หลังปรับปรุง เดือนตุลาคม 2558  

ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

จาํนวนการผลิตต่อเดือน (ชิ Êน)  4,275 4,140 4,485 4,170 5,280 4,710 5,565 5,160 4,800 4,905 4,845 4,200 4,125 

เป้าหมายชิÊนงานแกไ้ขตอ้งนอ้ย

กวา่10.0 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน 

(ชิ Êน)  

 

428 

 

414 

 

449 

 

417 

 

528 

 

471 

 

557 

 

516 

 

480 

 

491 

 

485 

 

420 

 

413 

จาํนวนชิÊนงานแกไ้ขต่อเดือน 

(ชิ Êน)  

795 780 785 900 960 825 990 885 870 336 318 266 223 
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 เมืÉอทราบถึงสาเหตุทีÉสาํคญัต่อการเกิดของเสียแลว้ จึงนาํมาวิเคราะห์จากการเก็บขอ้มูล 

ทาํใหท้ราบถึงลกัษณะของปัญหา และทาํการแกไ้ขโดยเพิÉมระยะห่างของ Flex กบั Pipe จาก 7 

มิลลิเมตร เพิÉมเป็น 11 มิลลิเมตร โดยคงความยาวรวมของชิÊนงานสาํเร็จรูปไวต้ามเดิม คือ 1,890 

มิลลิเมตร เนืÉองจากความยาวรวมเป็นขอ้กาํหนดของลูกคา้ นอกจากนีÊ  มีการเพิÉมขัÊนตอนการทาํงาน 

ในมาตรฐานการทาํงาน ใหมี้การตรวจสอบผลกระทบทีÉเกิดจากรอยเชืÉอม เพืÉอใหมี้การทวนสอบเพืÉอ

ป้องกนัปัญหาอยูเ่สมอ รวมถึงจดัทาํเอกสารแนะนาํขัÊนตอนการซ่อมหรือแกไ้ขชิÊนงาน เพืÉอใหมี้

มาตรฐานการแกไ้ขชิÊนงานเพืÉอ ช่วยลดปริมาณของเสียทีÉเกิดจากการแกไ้ขชิÊนงานทีÉผดิวิธี ดงัตาราง

ทีÉ 5-3 
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ตารางทีÉ 5-3  สรุปผลการวิเคราะห์ แนวทางการแกไ้ข และผลการปรับปรุง 

 

ปัญหา สาเหต ุ แนวทางการแก้ไข เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง ผลการปรับปรุง 

ระยะห่างของท่อ กบั 

Flex ไม่เหมาะสม 

ระยะห่างของ Flex กบั Pipe 

นอ้ยเกินไปทาํใหเ้ชืÉอมทะลุได้

ง่ายเนืÉองจากหวัเครืÉองเชืÉอมมี

ขนาดใหญ่และลวดเชืÉอมมีอาจ

สมัผสักบัขอบโคง้ Pipe ไดง่้าย 

เพิÉมระยะห่างของ Flex กบั Pipe 

จาก 7 มิลลิเมตร เพิÉมเป็น 11 

มิลลิเมตรโดยคงความยาวรวมของ

ชิÊนงานสาํเร็จรูปไวต้ามเดิม คือ 

1,890 มิลลิเมตร  

งานเสียนอ้ยกว่า 

0.2 เปอร์เซ็นต ์

งานแกไ้ข           

นอ้ยกว่า 10.0

เปอร์เซ็นต ์

งานเสีย                 

0.64 เปอร์เซ็นต ์

งานแกไ้ข             

18.37 เปอร์เซ็นต ์

งานเสีย  

0.19 เปอร์เซ็นต ์

งานแกไ้ข  

7.01 เปอร์เซ็นต ์

มาตรฐานการตรวจสอบ

ไม่ครอบคลุมปัญหาและ

ขัÊนตอนการแกไ้ขชิÊนงาน

ไม่ชดัเจน 

การจดัทาํคู่มือการปฏิบติังาน  

ไม่มีการระบุใหต้รวจสอบ

ช่องว่างระหว่าง Flex กบั Pipe 

ว่าเหมาะสมหรือไม่และไม่มี

เอกสารขัÊนตอนการแกไ้ข

ชิÊนงาน 

ทบทวนและปรับปรุง คู่มือ                 

การปฏิบติังาน โดยระบุให้

ตรวจสอบระยะห่างของรอยเชืÉอม

และผลกระทบทีÉอาจเกิดจากรอย

เชืÉอมและจดัทาํมาตรฐานการแกไ้ข

ชิÊนงานแต่ละประเภท 
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 จากการประเมินผลโดยเปรียบเทียบปริมาณของเสียและมูลค่าของตน้ทุนทีÉเกิดขึÊน                

หลงัการปรับปรุง ของเสียจาก 0.64 เปอร์เซ็นต ์ลดลงเหลือ 0.19 เปอร์เซ็นต ์งานแกไ้ข จาก                    

18.37 เปอร์เซ็นต ์ลดลงเหลือ 7.01 เปอร์เซ็นต ์ซึÉงสามารถลดไดต้ามเป้าหมายทีÉกาํหนด ดงัตารางทีÉ 

5-4 โดยตน้ทุนของเสียลดลง 19,727 บาทต่อเดือน 236,724 บาทต่อปี งานแกไ้ขลดลง 27,370 บาท

ต่อเดือน 328,440 บาทต่อปี รวมตน้ทุนของเสียและชิÊนงานแกไ้ขลดลง 565,164 บาทต่อปี คิดเป็น 

66.5 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางทีÉ 5-5 และยงัสามารถลดตน้ทุน จากการลดความยาว Pipe ชิÊนละ 4 

มิลลิเมตร คิดเป็น 1,979 บาทต่อเดือน 23,748 บาทต่อปี รวมตน้ทุนทีÉสามารถลดลงไดร้วมทัÊงหมด 

49,076 บาทต่อเดือน หรือ 588,912 บาทต่อปี หรือคิดเป็น 69.2 เปอร์เซ็นต ์และสามารถลดจาํนวน

พนกังานแกไ้ขชิÊนงานจาก 1.71 คนต่อเดือน ลดลงเหลือ 0.63 คนต่อเดือน 

 

ตารางทีÉ 5-4  จาํนวนของเสีย และชิÊนงานแกไ้ข ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

รายละเอยีด 

จาํนวนต่อเดือน (ชิÊน)  เปอร์เซ็นต์ 

เป้าหมาย ก่อน 

การปรับปรุง 

หลงั 

การปรับปรุง 

เป้าหมาย ก่อน 

การปรับปรุง 

หลงั 

การปรับปรุง 

ของเสีย (ชิÊน)  < 9 30 9 < 0.20 0.64 0.19 

งานแกไ้ข (ชิÊน)  < 481 866 317 < 10 18.37 7.01 
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ตารางทีÉ 5-5  ตน้ทุนของเสียและชิÊนงานแกไ้ขก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

รายละเอยีด 

ต้นทุนต่อเดือน (บาท)  ต้นทุนต่อปี (บาท)  ต้นทุนลดลง 

(เปอร์เซ็นต์ต่อปี)  

เป้าหมาย ก่อน 

การปรับปรุง 

หลงั 

การปรับปรุง 

ลดลง เป้าหมาย ก่อน 

การปรับปรุง 

หลงั 

การปรับปรุง 

ลดลง เป้าหมาย หลงั 

การปรับปรุง 

ของเสีย  8,660 27,725 7,998 19,727 103,920 332,700 95,976 236,724 68.8 71.2 

งานแกไ้ข  23,971 43,148 15,778 27,370 287,653 517,776 189,336 328,440 44.4 63.4 

รวม 32,631 70,873 23,776 47,097 391,573 850,476 285,312 565,164 54.0 66.5 
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ข้อเสนอแนะ  

 จากขอ้มูลทัÊงหมดทีÉแสดงปัญหา และผลหลงัการปรับปรุง พบว่า ของเสียและงานแกไ้ข

ต่าง ๆ ลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ยกเวน้ปัญหาทีÉเกิดจากปัญหาตามดทีÉยงัคงปริมาณของเสียและงาน

แกไ้ขทีÉลดลงไปไดไ้ม่มากนกั ดงันัÊน ผูด้าํเนินการวิจยัคิดวา่ควรนาํมาหาสาเหตุเพืÉอทาํการปรับปรุง

แกไ้ขอยา่งต่อเนืÉอง ในปีต่อไปเนืÉองจากปัญหาตามด อาจเกิดไดจ้ากหลายปัจจยั ดงันัÊน จึงควรใช้

หลกัการของ Design of experiment (DOE) เขา้มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุทีÉแทจ้ริงของปัญหา 

 DOE มีจุดประสงคที์ÉจะควบคุมการเปลีÉยนแปลงตวัแปรอิสระซึÉงเรียกว่าปัจจยั                      

ของกระบวนการใดกระบวนการหนึÉง แลว้ดูผลทีÉเกิดขึÊนกบัตวัแปรตอบสนอง ของกระบวนการ

นัÊน ในกระบวนการหนึÉง อาจจะมีปัจจยัมาก บางตวัเราก็ไม่สามารถควบคุมไดถึ้งแมจ้ะเป็นสาเหตุ

ใหเ้กิดผลกระกระทบต่อกระบวนการ  

 ปัญหาชิÊนงานเป็นตามด ลกัษณะเป็นรูเลก็ ๆ กระจายทั ÉวผวิชิÊนงานบริเวณท่อ (Pipe)            

ควรพิจารณาทาํการปรับปรุงโดยวิเคราะห์ปัจจยัทีÉมีผลต่อกระบวนการอยา่งแทจ้ริง ซึÉงสามารถใช้

เครืÉองมือทางสถิติ เนน้ตวัแปรทีÉสามารถวดัได ้ทัÊงทีÉวดัดว้ยเครืÉองมือวดัและการวดัดว้ยกระบวนการ

วดัอืÉน ๆ เช่น จาํนวนลวดเชืÉอมทีÉใช ้ค่ากระแสไฟ แรงดนัแก๊สทีÉใชใ้นการผลิต ค่าความร้อนทีÉใชใ้น

การเชืÉอม ชนิดของวตัถุดิบ ความเร็วทีÉใชใ้นการเชืÉอม ซึÉงเป็นตวัแปรทีÉสืÉอถึงกระบวนการได ้จากนัÊน

นาํผลการวิเคราะห์มาทดลองและสรุปผลการปรับปรุง  

 ผลทีÉคาดว่าจะไดรั้บหากผลการทดลองเป็นไปตามเป้าหมาย จะสามารถลดของเสีย                 

ลดการแกไ้ขชิÊนงานทีÉเกิดจากปัญหาตามด และลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตท่อไอเสียรถยนตส่์วน

หนา้ A1 ไดเ้พิÉมขึÊน และสามารถนาํแนวทางการแกไ้ขนีÊ ไปประยกุตเ์พืÉอปรับปรุงสายการประกอบ

อืÉนทีÉมีลกัษณะคลา้ยกนั เช่น สายการประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหนา้รุ่นอืÉน หรือสายการ

ประกอบท่อไอเสียรถยนตส่์วนดา้นหลงั เนืÉองจากมีส่วนประกอบทีÉเป็นท่อเช่นเดียวกนั 
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