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การลดปริมาณของเสียในการผลติช้ินส�วนบานพบัฝาท�าย 
รถกระบะกรณีศึกษาบริษัท นากาตะ (ไทยแลนดG) จาํกัด 
 
โอฬาร  เส็งสาย1 และ รณินทร- กิจกล7า2 
1ภาควิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล7าพระนครเหนือ 
2ภาควิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรมและการค7า คณะบริหารธุรกิจและอุตสาหกรรมบริการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล7าพระนครเหนือ 
 
บทคัดย�อ 
การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค-เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะ เพ่ือการลดปริมาณข7อบกพร8องใน
กระบวนการผลิต จากการผลิตท่ีผ8านมาข7อมูลการผลิตระหว8างเดือนสิงหาคม – พฤศจิกายน 2558 มีปริมาณการผลิตเฉลี่ย 
21,129.75 ช้ินต8อเดือน มีจํานวนของเสียเฉลี่ย 2,536 ช้ินต8อเดือน คิดเปyนอัตราของเสียในการผลิตร7อยละ 12.00 ลักษณะ
และจากการจัดลําดับของปwญหาโดยแผนภูมิพาเรโตพบว8าปwญหาหัว Bolt ท่ีเช่ือมกับช้ินงานแตกทะลุเกิดข้ึนมากถึงร7อยละ 
71.99 ของของเสีย เมื่อทําการวิเคราะห-หาสาเหตุโดยใช7แผนภูมิก7างปลาพบว8าเกิดจากการปรับตั้งค8า Condition Welding 
ของเครื่องเช่ือมไม8เหมาะสม จึงได7ปรับปรุงโดยทดลองการเช่ือมประกอบตัว Bolt เพ่ือหาค8า Condition Welding ท่ีเหมาะสม 
และหลังจากดําเนินการปรับปรุงเรียบร7อย มีผลทําให7การผลิตในระหว8างเดือนธันวาคม 2558 ถึงเดือนมกราคม 2559 มี
ปริมาณการผลิตเฉลี่ย 21,167.00 ช้ินต8อเดือน มีของเสียเฉลี่ย 446.5 ช้ินต8อเดือน คิดเปyนของเสียร7อยละ 2.11 ทําให7บริษัท
สามารถลดของเสียจากร7อยละ 12.00 ก8อนการปรับปรุงเหลือร7อยละ 2.11  
 
คําสําคัญ : การลดของเสีย 
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Reducing Waste in the Hinge Assy–RR Gate  
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Abstract 
This issue aims to study about a defective hinged real tailgate in manufacturing process. From 

August to November 2015, the averaged production volume was 21,129.75 pieces per month including 
the 2,536 pieces of waste in production with a rate of 12%. We use the Pareto diagram for ranking issues 
found from the top of Bolt where the part was broken more than 71.99 % .However, after we analyze the 
significant problem through the use of Fishbone diagram, we found unsuitability from the configuration of 
the engine. After we improve the condition, we welded the top of the Bolt and the production volume 
between December 2015 to January 2016 is 21,167 pieces per month and it only have 446.5 pieces of 
waste .The company reduced its waste in production from 12 % to 2.11%  
 
Keywords : Reducing Waste 
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1. บทนํา 
ประ เทศ ไทยก7 า ว เ ข7 าสู8 ป ร ะ เทศผู7 ผลิ ตทา ง

อุสาหกรรมได7รับการคาดหมายว8าจะกลายเปyนประเทศ
อุตสาหกรรมใหม8ภาคอุตสาหกรรมการผลิตเปyนส8วนสําคัญ
ในการ ขับเคลื่ อน เศรษฐกิจของประเทศโดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมยานยนต- มีการแข8งขันกันสูงท้ังทางด7าน
คุณภาพและราคา การเพ่ิมความสามารถในการแข8งขันเปyน
สิ่งท่ีจําเปyน ความรวดเร็วในการผลิตและบริการ เพ่ือ
ตอบสนองความต7องการของลูกค7า รวมถึงวิธีการปรับปรุง
กระบวนการในการผลิตเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลติก็
เปyนอีกหน่ึงวิธีท่ีจะทําให7บริษัทมีต7นทุนในการผลิตท่ีต่ําลง
และมีความสามารถในแข8งขันได7อย8างยั่งยืน 
 บริษัท นากาตะ (ไทยแลนด-) จํากัด เปyนบริษัทท่ี
ผลิตช้ินส8วนรถยนต-เริ่มดําเนินกิจการในประเทศไทยเมื่อป! 
2539 โดยปwจจุบันมีทุนจดทะเบียน 373 ล7านบาท ท่ีตั้ง
สํานักงานและโรงงานในประเทศไทยเลขท่ี 222/2 ม.5     
ถ.ระเบาะไผ8 -โคกขวาง ต.หนองโพรง อ.ศรีมหาโพธ์ิ         
จ.ปราจีนบุรี 25140 โดยท่ีบริษัทมีความเช่ียวชาญในการ
ผลิตแม8พิมพ- (Die making) ท่ีใช7สําหรับการข้ึนรูปช้ินส8วนท่ี
เปyนโลหะ และยังได7เปyนผู7ผลิตช้ินส8วนเพ่ือใช7ประกอบ
รถยนต- โดยลูกค7าหลักท่ีบริษัทผลิตช้ินส8วนเพ่ือส8งให7กับ
โรงงานประกอบรถยนต-คือ บริษัท นิสสัน มอเตอร- (ประเทศ
ไทย) จํากัด ผู7ผลิตรถยนต- NISSAN และ บริษัท เจนเนอรัล 
มอเตอร- (ประเทศไทย) จํากัด ผู7ผลิตรถยนต- CHEVROLET 
จากการศึกษาปwญหาปริมาณของเสียในโรงงานพบว8า ใน
ช้ินส8วนท่ีเรียกว8า บานพับตัวฝาท7ายรถกระบะ (Hinge 
Assy-RR Gate : P/N 93470 4JA0A) มีของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิ ต ระหว8 า ง เ ดื อนสิ งหาคม ถึ ง เดื อน 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ค8อนข7างสูง โดยมีจํานวนการผลิต
รวม 84,519 ช้ิน เปyนของเสียจํานวน 10,144 ช้ิน คิดเปyน
ของเสียร7อยละ 12 ซ่ึงทําให7โรงงานสูญเสียค8าใช7จ8ายเงินก8อน
ปรับปรุง 1,446,128.64 บาท จึงจําเปyนท่ีจะต7องลดสัดส8วน
ของเสียดังกล8าวเพ่ือให7โรงงานมีความสูญเสียน7อยลงเพ่ือเปyน
การลดต7นทุนการผลิตด7วย จึงได7ทําการศึกษาและหาแนว
ทางแก7ไขปwญหาเพ่ือลดจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนกับการผลิต
ช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบะต8อไป  ดังแสดงในตาราง
ท่ี 1 

ตารางท่ี 1 ข7อมูลช้ินงานเสียก8อนการปรับปรุงประจําเดือน
สิงหาคม 2558 ถึง ตุลาคม 2558 
 

เดือน จํานวนผลติ 
(ช้ิน) 

ของเสีย 
(ช้ิน) 

% ของเสีย 

สิงหาคม 22,639.00 1,534.00 6.7 
กันยายน 15,270.00 1,147.00 7.5 
ตุลาคม 20,970.00 1,792.00 8.5 
พฤศจิกายน 25,640.00 5,671.00 22.1 
ค8าเฉลี่ย/เดือน 21,129.75 2,536.00 12.0 

หมายเหตุ: ในเดือนพฤศจิกายนมีของเสียเพิ่มขึ้นมากเพราะมีการ
เปล่ียนแปลง Material 

 

 
 

รูปท่ี 1 เปอร-เซ็นต-ของเสียท่ีพบในเดือนสิงหาคม 
 ถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 

 
1.1 วัตถุประสงคGการวิจัย 
 เพ่ือลดของเสียในการผลิตช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถ
กระบะของบริษัทให7ได7ต่ํากว8าร7อยละ 6  
 
1.2 ขอบเขตการวิจัย 
      การวิจัยครั้งน้ีเปyนการศึกษาเพ่ือหาแนวทางในการลด
ของเสียของช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบะของบริษัท 
โดยมีระยะเวลาในการศึกษาของโครงการน้ีในช8วงเดือน
สิงหาคม 2558 ถึงเดือน มีนาคม 2559   
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1.3 ประโยชนGท่ีคาดว�าจะได�รับ 
  1.3.1 ลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส8วน
บานพับตัวฝาท7ายรถกระบะของโรงงานท่ีศึกษา 
 1.3.2 เปyนตัวอย8างในการปรับปรุงข้ันตอนในการผลิต
ของโรงงานท่ีศึกษาให7มีประสิทธิภาพมากข้ึน  
 1.3.3 ลดต7นทุนในการผลิตในส8วนของวัตถุดิบและ
แรงงานเพ่ือการแข8งขันในธุรกิจ 
 

2. เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง 
 การลดของเสียต8าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต นอกจากจะช8วยลดต7นทุนค8าใช7จ8ายท่ีเกิดข้ึนแล7ว ยัง
ช8วยทําให7เกิดการปรับปรุงทางด7านคุณภาพ ซ่ึงถือเปyนสิ่ง
สําคัญต8อกระบวนการผลิตโดยรวม ดังน้ันการนําเอาทฤษฎี
ต8างๆ มาใช7ในการแก7ปwญหาถือเปyนสิ่งสําคัญท่ีจะนําไปสู8การ
แก7ปwญหาอย8างเปyนระบบ และด7วยคุณภาพถือเปyนสิ่งสําคัญ
ท่ีสุดท่ีผู7บริโภคจะใช7ประกอบการตัดสินใจในการเลือกสินค7า
หรือการบริการท่ีมีการแข8งขันกันอย8างมากในปwจจุบันน้ี 
แนวความคิดน้ีนิยมใช7กันอย8างแพร8หลายไม8ว8าจะเปyนการ
ตัดสินใจของบุคคล องค-กร หรือร7านค7าต8าง ๆ ดังน้ันความ
เข7าใจและ   การปรับปรุงคุณภาพจึงเปyนปwจจัยสําคัญท่ีจะ
นําไปสู8ความสําเร็จของธุรกิจ การเจริญเติบโต และเกิดความ
ได7เปรียบในการแข8งขันในการลงทุนปรับปรุงคุณภาพ จะมี

ผลตอบแทนท่ีดีจากการใช7คุณภาพเปyนส8วนหน่ึงของกลยุทธ-
ของธุรกิจ (Business Strategy) 
 

ของเสีย คือ ของท่ีมีคุณภาพหรือคุณสมบัติไม8ครบ
สมบูรณ-ตามความต7องการของลูกค7า หรือสิ่ งของท่ีมี
คุณสมบัติไม8ครบถ7วนตามท่ีได7กําหนดไว7ผลิตภัณฑ-ท่ีออก
มาแล7วเปyนของเสียเกิดข้ึนจากหลายๆ สาเหตุดังน้ี (7 West) 

1) การเคลื่อนไหวผิดวิธี 
2) การผลิตเปyนจํานวนมาก 
3) การเสียเวลาการรอคอย 
4) ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
5) ความสูญเสียท่ีเกิดจากมีวัสดุคงคลังท่ีไม8จําเปyน 
6) ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส8งหรือขนย7าย 
7) ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต 

เครื่องมือคิวซีท่ีใช7ในการแก7ปwญหา (QC Analysis) 
1) Check Sheets (ใบตรวจสอบ หรือเช็กชีท) 
2) Control Charts (แผนภูมิควบคุม) 
3) Pareto Diagrams (แผนภูมิพาเรโต) 
4) Cause-and-Effect Diagram (ผังก7างปลา) 
5) Graphs (กราฟ) 
6) Histograms (ฮีสโตแกรมหรือกราฟแท8ง) 
7) Scatter Diagrams (ผังการกระจาย) 

 

ตารางท่ี 2 ขั้นตอนการแก�ปyญหาด�วย QC 7 Tool 

ขั้นตอน วิธีการทํา เทคนิค 
1) การค7นปwญหาหรือคัดเลือกหัวข7อ (Select Topic) 1) ตรวจสอบสภาพปwจจุบัน 

2) เปรียบเทียบมาตรฐานในการทํางานกับวิธีการท่ีทําอยู8จริง 
3) จําแนกข7อมูล&ค7นหาจุดท่ีเปyนปwญหา 
4) รวบรวมข7อมูลของปwญหา 

Check Sheet 
Pareto Diagram 
Histogram 
Stratification 
Cause & Effect 

2) กําหนดเป<าหมาย 
(Set Targets) 

1) พิจารณาปwญหามากท่ีสุด 
2) พิจารณาเป<าหมายแผนกให7สอดคล7องกัน 
3) พิจารณากาํลังความสามารถในการแก7ปwญหา 

Pareto Diagram 
Check Sheet 
 

3) วางแผนกจิกรรม 
(Plan Activity) 

1) กําหนดว8าจะทําอะไรบ7าง 
2) จัดทําตารางกาํหนดการและจัดแบ8งความรับผิดชอบ 

Grantt Chart 

4) ค7นหาสาเหตุ 
(Analyze Causes) 

1) เลือกเอาสาเหตุที่สําคัญมาวิเคราะห- อย8างละเอียด 
2) 4M (Man, Machine, Material, Method) 
3) Why (ค7นหาสาเหตุโดยพยายามใช7 Why) 

Stratification 
Cause & Effect 
Diagram 

5) พิจารณาวิธีการแก7ไขปรับปรุง 1) จากข7อ 3 วางแผนปรับปรุงแก7ไขสาเหตุสําคัญท่ีค7นพบ แผนการทดลอง 



วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
 

3. วิธีการ
ดําเนินการวิจัย 
 
3.1 ศึกษากรรมวิธีการผลิตชิ้นส�วนบานพับตัวฝาท�ายรถ
กระบะ วิธีการผลิตช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบะ
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 2 รูปช้ินงานบานพับฝาท7ายรถกระบะ

 
 

 
รูปท่ี 3  รูปช้ินส8วนประกอบเปyนช้ินงานบานพับ

 ฝาท7ายรถกระบะ 
 
3.1.1 ขั้นตอนการผลิต P/N 934E3 4
เบิกวัตถุดิบในสโตร- เพ่ือทําการตัดช้ินงานให7ได7ตามขนาดท่ี
ต7องการ (Blank Process) ตามรูปแบบท่ีแม8พิมพ-กําหนด 
และดําเนินการข้ึนรูปให7ได7ขนาดและรูปร8างตามท่ีกําหนด 
(Coining, Form and Bending Process) 
ประกอบกับตัว Bolt P/N 11-3800543 

(Consider and Implement Counter Measures

6) ตรวจสอบผลท่ีได7รับ(Check and Results)

7) กําหนดมาตร ฐานการควบคุม  
(Standardize and Establish Control) 
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ศึกษากรรมวิธีการผลิตชิ้นส�วนบานพับตัวฝาท�ายรถ
วิธีการผลิตช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบะ 

รูปช้ินงานบานพับฝาท7ายรถกระบะ 

 

รูปช้ินส8วนประกอบเปyนช้ินงานบานพับ 

3 4JA0A เริ่มต7นการ
เบิกวัตถุดิบในสโตร- เพ่ือทําการตัดช้ินงานให7ได7ตามขนาดท่ี

ตามรูปแบบท่ีแม8พิมพ-กําหนด 
และดําเนินการข้ึนรูปให7ได7ขนาดและรูปร8างตามท่ีกําหนด 
Coining, Form and Bending Process) และนําไปเช่ือม

3800543 (Spot welding 

Process) จากน้ันพักช้ินงานเพ่ือรอการประกอบกับช้ินงาน 
P/N 93472 4JA0B ต8อไป  
3.1.2 ขั้นตอนการผลิต P/N 93472 4
เบิกวัตถุดิบในสโตร- เพ่ือทําการตัดช้ินงานให7ได7ตามขนาดท่ี
ต7องการ (Blank Process) ตามรูปแบบท่ีแม8พิมพ-กําหน
และดําเนินการข้ึนรูปให7ได7ขนาดและรูปร8างตามท่ีกําหนด 
(Coining, Form, Cut-Pi, Bending) 
ตัวบูช P/N 94835 4JA0A จากน้ันพักช้ินงานเพ่ือรอการ
ประกอบกับช้ินงาน P/N 934E3 4
3.1.3 ขั้นตอนการประกอบ P/N 
การนํา P/N 934E3 4JA0A ท่ีมีการปw�มและประกอบตัว 
Bolt และ P/N 93472 4JA0B ท่ีได7ประกอบตัวบูชและเก็บ
ไว7ใน WIP. เพ่ือทําการประกอบช้ินงานท้ัง 
ใช7ตัว Pin P/N 93420 14800 
Rivet หัวท7ายเพ่ือป<องกันตัว Pin หลุดจากช้ินงาน
  
3.2 ศึกษาและวิเคราะหGสภาพการผลิต

จากการศึกษาและสํารวจสภาพปwจจุบันภายใน
บริษัทพบว8า การผลิตของโรงงาน ในช8วง 
ตั้งแต8เดือนสิงหาคมถึงเดือนพฤศจิกายน พ
เก็บข7อมูลการผลิตช้ินส8วนตัว บานพับฝาท7ายรถกระบะ ซ่ึงมี
รายละเอียดท่ีจะนําเสนอดังน้ี 

ผลิตภัณฑ-ช้ินส8วนตัวบาน
ปริมาณการผลิต ในเดือนสิงหาคมจํานวน 
ของเสียจํานวน 1,534 ช้ิน คิดเปyนจํานวนของเสียเท8ากับ 
ร7อยละ 6.7 ของปริมาณการผลิตในเดือนกันยายนมีปริมาณ
การผลิตจํานวน 15,270 ช้ิน มีของเสียจํานวน 
คิดเปyนจํานวนของเสียเท8ากับร7อยละ 
ผลิตในเดือนตุลาคม ปริมาณการผลิตจํานวน 

Consider and Implement Counter Measures) 2) พิจารณาแก7ปwญหาโดยอาศัยเทคนิคต8าง ๆ  
3) การระดมสมอง 
4) กําหนดแผนการแก7ไขเปyนเร่ือง ๆ ไป 

) 1) เปรียบเทียบผลก8อนและหลังการปรับปรุง 

1) กําหนดวิธกีารควบคุมและมาตรฐาน 
2) มาตรฐานในการทํางานอาจต7องเปล่ียนแปลงกรณีจําเปyน

มกราคม-มิถุนายน 2559 

จากน้ันพักช้ินงานเพ่ือรอการประกอบกับช้ินงาน 

93472 4JA0B เริ่มต7นการ
เบิกวัตถุดิบในสโตร- เพ่ือทําการตัดช้ินงานให7ได7ตามขนาดท่ี

ตามรูปแบบท่ีแม8พิมพ-กําหนด 
และดําเนินการข้ึนรูปให7ได7ขนาดและรูปร8างตามท่ีกําหนด 

Pi, Bending) และนําไปประกอบกับ
จากน้ันพักช้ินงานเพ่ือรอการ
3 4JA0A ต8อไป  

P/N 93470 4JA0B เริ่มต7น
ท่ีมีการปw�มและประกอบตัว 
ท่ีได7ประกอบตัวบูชและเก็บ

เพ่ือทําการประกอบช้ินงานท้ัง 2 เข7าด7วยกันโดย
93420 14800 และหลังจากน้ันนําไปย้ํา 

หลุดจากช้ินงาน 

ภาพการผลิต 
จากการศึกษาและสํารวจสภาพปwจจุบันภายใน

บริษัทพบว8า การผลิตของโรงงาน ในช8วง 4 เดือนท่ีผ8านมา 
ตั้งแต8เดือนสิงหาคมถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 โดย
เก็บข7อมูลการผลิตช้ินส8วนตัว บานพับฝาท7ายรถกระบะ ซ่ึงมี

ผลิตภัณฑ-ช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะ มี
ปริมาณการผลิต ในเดือนสิงหาคมจํานวน 22,639 ช้ิน มี

ช้ิน คิดเปyนจํานวนของเสียเท8ากับ 
ของปริมาณการผลิตในเดือนกันยายนมีปริมาณ

ช้ิน มีของเสียจํานวน 1,147 ช้ิน 
คิดเปyนจํานวนของเสียเท8ากับร7อยละ 7.5 ของปริมาณการ
ผลิตในเดือนตุลาคม ปริมาณการผลิตจํานวน 20,970 ช้ิน มี

Graphs, Histogram,  
Pareto Diagram 

มาตรฐานในการทํางานอาจต7องเปล่ียนแปลงกรณีจําเปyน 
Control Chart 
Working Standard 
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ของเสียจํานวน 1,792 ช้ิน คิดเปyนจํานวนของเสียเท8ากับ
ร7อยละ 8.5 ของปริมาณการผลิตและในเดือนพฤศจิกายนมี
ปริมาณการผลิตจํานวน 25,640 ช้ิน มีของเสียจํานวน 
5,671 ช้ิน คิดเปyนจํานวนของเสียเท8ากับร7อยละ 22.1 ของ
ปริมาณการผลิตและเมื่อคิดเปyนค8าเฉลี่ย จํานวนของเสียต8อ
เดือนจะมีปริมาณเท8ากับร7อยละ 11.2 
 
3.3 ปริมาณของเสียและลักษณะจุดบกพร�อง 

ในการเก็บข7อมูลของผลิตภัณฑ-ช้ินส8วนตัวบานพับ
ฝาท7ายรถกระบะท่ีมี จํานวนของเสียมากท่ีสุดกว8าผลิตภัณฑ-
ชนิดอ่ืนๆ ของโรงงาน เมื่อทําการวิเคราะห-ข7อมูลของเสีย
จากการผลิตช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะพบว8า มี
ลักษณะของเสียแตกต8างกันออกไป โดยจะแบ8งลักษณะการ
เสียออกเปyน 3 ลักษณะ คือ 

1) หัว Bolt ท่ีเช่ือมแตก  
2) ท่ีเกลียวของตัว Bolt เสียมี Spatter ติดท่ีเกลียว 
3) ตัวบูชท่ีประกอบพินฉีกขาด 

 
3.4 การวิเคราะหGปyญหา 

จากการท่ีผู7วิจัย และกลุ8มคิวซี ไซเคิล ได7ทําการ
วิเคราะห-ของเสียโดยรวบรวมข7อมูลของเสียจากการผลิตช้ิน
ส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะตั้งแต8เดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2558 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2558 มีจํานวน 84,519 ช้ิน มี
ของเสียจํานวน 10,144 ช้ิน หรือร7อยละ 12 ของปริมาณ
การผลิต ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2558 มีการผลิตจํานวน 
22,639 ช้ิน มีของเสีย จํานวน 1,534 หรือร7อยละ 6.7 ของ
ปริมาณการผลิต ในเดือน กันยายน พ.ศ. 2558 มีการผลิต
จํานวน 15,270 ช้ิน มีของเสียจํานวน 1,147 ช้ินหรือร7อยละ 
7.5 ของปริมาณ การผลิต ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 มี
จํานวนผลิต 20,970 ช้ิน มีของเสียจํานวนผลิต 1,792 ช้ิน 
หรือร7อยละ 8.5 ของปริมาณการผลิต และในเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 มีจํานวนผลิต 25,640 ช้ิน มีของ
เสียจํานวนผลิต 5,671 ช้ิน หรือร7อยละ 22.11 ฉะน้ันเมื่อนํา
ท้ังสี่ค8ามาเฉลี่ยต8อเดือนจะมีของเสียร7อยละ 11.2 ในการ
วิเคราะห-ข7อมูลจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึน จากการผลิตช้ิน
ส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะจากการจัดลักษณะของเสีย
ไว7 3 ลักษณะ คือ 1) หัว Bolt ท่ีเช่ือมแตก 2) เกลียวของตัว 

Bolt เสียมี Spatter ติดท่ีเกลียว 3) ตัวบูชท่ีประกอบพินฉีก
ขาด จะพบว8าประเภทของเสียท่ีพบมากท่ีสุดคือช้ินงานหัว 
Bolt ท่ีเช่ือมแตก มีจํานวนเฉลี่ยถึง 1,825 ช้ินต8อเดือน คิด
เปyนร7อยละ 71.99 ของปริมาณของเสีย 

 

 
 
   รูปท่ี 4 จํานวนของเสียของการผลิตช้ินส8วนตัวบานพับ 

ฝาท7ายรถกระบะ 
 

4. ผลการศึกษา 
หลังจากการดําเนินการวิเคราะห-หาสาเหตุของ

ปwญหาและวิธีการแก7ไขตามหลัก 4 M คือปwญหาจากวัตถุดิบ, 
ปwญหาจากเครื่องจักร, ปwญหาจากวิธีการทํางาน และปwญหา
จากตัวพนักงาน แล7วน้ันทางผู7วิจัยและทีมงานได7เลือกท่ีจะ
ดําเนินการในส8วนท่ีสามารถปรับปรุงภายใน โดยมีหัวข7อตาม
รายละเอียดดังน้ี  
 
4.1 การปรับปรุงแก�ไขปyญหาท่ีมาจากเคร่ืองจักร 

จากผลการทดลองได7ปรับปรุงแก7ไขปwญหาท่ีมา
จากเครื่องจักรโดยการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร
จากเดิมท่ีมีการตรวจเสอบโดยแผนกซ8อมบํารุงทุก 6 เดือน 
โดยเพ่ิมหัวข7อการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําสัปดาห-และ
ประจําเดือน และให7พนักงานประจําเครื่องมีการตรวจสอบ
เครื่องจักรก8อนเริ่มงานทุกวัน 
 
4.2 การปรับปรุงแก�ไขปyญหาท่ีมาจากวิธีการทํางาน 

จากผลการทดลองได7ปรับปรุงแก7ไขปwญหาท่ีมา
จากวิธีการทํางานโดยมีรายละเอียดดังน้ี  

การตั้งค8าแรงดันลมไม8ถูกต7อง คือการทํางานของ
เครื่อง Spot welding จําเปyนต7องอาศัยแรงดันลมเพ่ือใช7ใน
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การเช่ือมช้ินงานดังน้ันการตั้งแรงดันท่ีไม8ถูกต7องก็จะทําให7
ค8าแรงกดท่ีใช7ในการเช่ือมช้ินงานไม8ได7ตามท่ีต7องการ จาก
เดิมมีการใช7 Pressure gauge ท่ีเปyนแบบเข็มทําให7พนักงาน
ตั้งค8า Pressure ท่ีต7องการใช7ไม8ถูกต7อง จึงทําการแก7ไขโดย
การเปลี่ยนตัว Pressure gauge เปyนแบบตัวเลขดิจิตอล

การตั้งค8าในการเช่ือมไม8เหมาะสม 
welding) คือการตั้งค8ากระแสไฟ, ค8าแรงดันลม และเวลาท่ี
ใช7ในการเช่ือมตัว Bolt จากการทดลองเพ่ือทําการหาค8า 
Condition Welding ท่ีเหมาะสมท่ีทําให7ตัวหัว 
เช่ือมทะลุน7อยลงและยังคงค8าการยึดติดตามท่ีลูกค7ากําหนด
โดยมีการเปลี่ยนแปลงค8าแรงดันลมจากเดิมท่ี 
เปyน 0.17 MPaและค8ากระแสไฟในการเช่ือมเดิม 
ใช7เวลา 22 Cycle เปyน 13.3 kA. ใช7เวลา 
เมื่อได7ทดลองปรับเปลี่ยนค8า Condition welding 
แล7วพบว8าค8าการยึดติดของช้ินงานยังเปyนไปตามข7อกําหนด
ของลูกค7า 

 
4.3 การปรับปรุงแก�ไขปyญหาท่ีมาจากตัวพนักงาน

จากการท่ีได7วิเคราะห-ปwญหาและสาเหตุงานเสีย
ของการผลิตช้ินส8วนบานพับฝาท7ายรถกระบะท่ีมีสาเหตุมา
จากพนักงานพบว8าปwญหาส8วนใหญ8เกิดจากการท่ีพนักงานไม8
มีความชํานาญในการทํางานและมีสลับพนักงานเข7ามา
ทํางานในการผลิตงานช้ินน้ีหลายท8านไม8มีการกํา
พนักงานท่ีรับผิดชอบหลัก ดังน้ันทางผู7วิจัยและทีมงานได7
แก7ปwญหาโดยการกําหนดพนักงานท่ีรับผิดชอบหลักในการ
ผลิตช้ินงานและให7มีการอบรมพนักงานท่ีกําหนดไว7ให7มี
ทักษะและความเข7าใจในการปฏิบัติงานน้ี โดยท่ีพนักงาน
จะต7องลงบันทึกข7อมูลการขัดแต8งหัวทิปและการเปลี่ยนหัว
ทิป, ใบรายงานการตรวจสอบช้ินงานระหว8างผลิตของ
กระบวนการประกอบ และเมื่อมีแผนการผลิตพนักงาน
จําเปyนท่ีจะต7องนําช้ินงานท่ีผลิตในแต8ละวันมาทดสอบการ
ยึดติดแน8นทุก 100 ตัวพร7อมลงข7อมูลไว7เปyนหลักฐาน
 
4.4 ผลการศึกษาหลังจากการปรับปรุง

การผลิตช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบ
เดือนธันวาคม พ.ศ. 2558  มีจํานวน 21
จํานวน 478 ช้ิน คิดเปyนร7อยละ 2.19 ของปริมาณการผลิต 
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ท่ีไม8ถูกต7องก็จะทําให7
ค8าแรงกดท่ีใช7ในการเช่ือมช้ินงานไม8ได7ตามท่ีต7องการ จาก

ท่ีเปyนแบบเข็มทําให7พนักงาน
ท่ีต7องการใช7ไม8ถูกต7อง จึงทําการแก7ไขโดย

เปyนแบบตัวเลขดิจิตอล 
อมไม8เหมาะสม (Condition 

ค8าแรงดันลม และเวลาท่ี
จากการทดลองเพ่ือทําการหาค8า 

ท่ีเหมาะสมท่ีทําให7ตัวหัว Bolt ท่ี
เช่ือมทะลุน7อยลงและยังคงค8าการยึดติดตามท่ีลูกค7ากําหนด

งดันลมจากเดิมท่ี 0.12 MPa
และค8ากระแสไฟในการเช่ือมเดิม 10.8 kA. 

ใช7เวลา 14 Cycle โดย
Condition welding ตามน้ี

แล7วพบว8าค8าการยึดติดของช้ินงานยังเปyนไปตามข7อกําหนด

แก�ไขปyญหาท่ีมาจากตัวพนักงาน 
จากการท่ีได7วิเคราะห-ปwญหาและสาเหตุงานเสีย

ของการผลิตช้ินส8วนบานพับฝาท7ายรถกระบะท่ีมีสาเหตุมา
จากพนักงานพบว8าปwญหาส8วนใหญ8เกิดจากการท่ีพนักงานไม8
มีความชํานาญในการทํางานและมีสลับพนักงานเข7ามา
ทํางานในการผลิตงานช้ินน้ีหลายท8านไม8มีการกําหนด
พนักงานท่ีรับผิดชอบหลัก ดังน้ันทางผู7วิจัยและทีมงานได7
แก7ปwญหาโดยการกําหนดพนักงานท่ีรับผิดชอบหลักในการ
ผลิตช้ินงานและให7มีการอบรมพนักงานท่ีกําหนดไว7ให7มี
ทักษะและความเข7าใจในการปฏิบัติงานน้ี โดยท่ีพนักงาน
จะต7องลงบันทึกข7อมูลการขัดแต8งหัวทิปและการเปลี่ยนหัว

ใบรายงานการตรวจสอบช้ินงานระหว8างผลิตของ
กระบวนการประกอบ และเมื่อมีแผนการผลิตพนักงาน
จําเปyนท่ีจะต7องนําช้ินงานท่ีผลิตในแต8ละวันมาทดสอบการ

ตัวพร7อมลงข7อมูลไว7เปyนหลักฐาน 

ผลการศึกษาหลังจากการปรับปรุง 
การผลิตช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบะ ใน

21,834 ช้ิน  มีของเสีย
ของปริมาณการผลิต 

ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559  มีการผลิตจํานวน 
มีของเสียจํานวน 415 ช้ิน คิดเปyนร7อยละ 
การผลิต ฉะน้ันเมื่อนําท้ัง 2 ค8ามาเฉลี่ยต8อเ
ร7อยละ 2.11 
 
ตารางท่ี 3 ปริมาณของเสียจากผลิตท่ีพบในเดือน
              ธันวาคม 2558 ถึงเดือนมกราคม 
 

เดือน จํานวนผลิต
(ชิน้) 

ธันวาคม 2558 21,834.00 
มกราคม2559 20,500.00 
ค8าเฉลี่ย/เดือน 21,167.00 

 

 
รูปท่ี 5 เปอร-เซ็นต-ของเสียท่ีพบใน ธันวาคม พ
          มกราคม พ.ศ. 2559 
 
4.5 ผลการเปรียบเทียบก�อนและหลังการปรับปรุง

เมื่อนําข7อมูลจํานวนของเสียท่ีก8อนและหลังการ
ปรับปรุงแก7ไข มาเปรียบเทียบกันจะเปyนว8าก8อนทําการ
ปรับปรุ งแก7 ไข เฉลี่ ย ในช8 วงเดือนสิงหาคม ถึง  เดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 มียอดผลิตเฉลี่ย
เดือน ปรากฏว8าช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะมี
จํานวนของเสียเฉลี่ย 2,536.00 ช้ินต8อเดือน คิดเปyนค8าเฉลี่ย
ร7อยละ 12.00 ของปริมาณการผลิต แต8ภายหลังทําการ
ปรับปรุงแก7ไขในช8วงเดือนธันวาคม 
2559 มียอดการผลิตช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะมี
จํานวนยอดการผลิตเฉลี่ย 21,167.

มกราคม-มิถุนายน 2559 

มีการผลิตจํานวน 20,500 ช้ิน 
ช้ิน คิดเปyนร7อยละ 2.02 ของปริมาณ

ค8ามาเฉลี่ยต8อเดือนจะมีของเสีย

ปริมาณของเสียจากผลิตท่ีพบในเดือน 
ถึงเดือนมกราคม 2559 

ของเสีย
(ชิน้) 

% ของ
เสีย 

478.00 2.19 
415.00 2.02 
446.50 2.11 

 

เปอร-เซ็นต-ของเสียท่ีพบใน ธันวาคม พ.ศ.2558 ถึง  

ผลการเปรียบเทียบก�อนและหลังการปรับปรุง 
เมื่อนําข7อมูลจํานวนของเสียท่ีก8อนและหลังการ

ปรับปรุงแก7ไข มาเปรียบเทียบกันจะเปyนว8าก8อนทําการ
ฉลี่ย ในช8 วงเดือนสิงหาคม ถึง  เดือน

มียอดผลิตเฉลี่ย 21,129.75 ช้ินต8อ
เดือน ปรากฏว8าช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะมี

ช้ินต8อเดือน คิดเปyนค8าเฉลี่ย
ของปริมาณการผลิต แต8ภายหลังทําการ

อนธันวาคม 2558 ถึง เดือนมกราคม 
มียอดการผลิตช้ินส8วนตัวบานพับฝาท7ายรถกระบะมี

.00 ช้ินต8อเดือน มีจํานวน
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ของเสียเฉลี่ย 446.50 ช้ินต8อเดือน คิดเปyนค8าเฉลี่ยร7อยละ 
2.11 ของปริมาณการผลิตของปริมาณของเสียท่ีพบ 

 

 
 

 
รูปท่ี 6  การเปรียบเทียบจํานวนของเสียเปyนร7อยละก8อน  

    และหลังการปรับปรุงตามลักษณะการเสยี 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 7 การเปรียบเทียบเปอร-เซ็นต-ของจํานวนของเสียก8อน 
 ทําการปรับปรุงแก7ไขและหลังการปรับปรุงแก7ไขซ่ึง 
 จะเห็นว8าสามารถลดของเสียลงได7ตามเป<าหมาย 
 
 

จํานวนของเสียท้ังหมดท่ีเกิดขึ้นมาทําการเปรียบเทียบกับ
ยอดจํานวนการผลิต 
ก�อนปรับปรุง 
จํานวนยอดการผลติเฉลี่ย 21,129.75 ช้ิน/เดือน 
จํานวนของเสียเฉลี่ย   2,536.00 ช้ิน/เดือน 
คิดเปyนร7อยละ (2,536 / 21,129.75) X 100  = 12.0 
หลังปรับปรุง 
จํานวนยอดการผลติเฉลี่ย 21,167.00 ช้ิน/เดือน 
จํานวนของเสียเฉลี่ย     446.50 ช้ิน/เดือน 
คิดเปyนร7อยละ (446.50 / 21,167.00) X 100  = 2.11 
      
ของเสียเฉลีย่ก8อนการปรับปรุง   2,536.00 ช้ิน 
ราคาช้ินงาน        142.56 บาท 
คิดเปyนเงินท่ีสญูเสีย  142.56 x 2,536.00 = 361,532.16 
จํานวนของเสียเฉลี่ยหลังการปรับปรุง 446.50  ช้ิน 
คิดเปyนเงินท่ีสญูเสีย 142.56 x 446.50 = 63,653.04 
สามารถลดของเสียลงเปyนเงิน    297,879.12  บาท 

 

5. สรุปผลและข�อเสนอแนะ 
ในการวิจัยเพ่ือลดของเสียในกระบวนผลิตช้ินส8วน

บานพับตัวฝาท7ายรถกระบะ (Hinge Assy-RR Gate : P/N 
93470 4JA0A) ของบริษัท นากาตะ (ไทยแลนด-) จํากัด น้ี 
ทางผู7วิจัยได7ตั้งเป<าหมายท่ีจะลดจํานวนของเสียของตัวบาน
พับตัวฝาท7ายรถกระบะ (Hinge Assy-RR Gate : P/N 
93470 4JA0A) ให7น7อยกว8าร7อยละ 6 และพบว8าปwญหาของ
เสียท่ีพบ 
  1) หัว Bolt ท่ีเช่ือมแตก  
  2) ท่ีเกลียวของตัว Bolt เสียมี Spatter ติดท่ีเกลียว 
  3) ตัวบูชท่ีประกอบพินฉีกขาด 

เหตุผลสําคัญของการเลือกศึกษาเฉพาะปwญหา
ช้ินงานหัว Bolt ท่ีเช่ือมแตกเท8าน้ัน เน่ืองจากพบว8ามีจํานวน
ของเสียเกิดข้ึนมากท่ีสุดจากปwญหาท่ีพบ โดยพบว8าประเด็น
ของเสียท่ีมี ความรุนแรงมากท่ีสุดคือ ปwญหาช้ินงานหัว Bolt 
ท่ีเช่ือมแตก มีจํานวนเฉลี่ย 1,825.75 ช้ิน ต8อเดือน คิดเปyน
ร7อยละ 71.99 ของจํานวนของเสียท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน 
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เมื่อได7ประเด็นปwญหาท่ีมีความรุนแรงมากท่ีสุด 
ผู7วิจัยจึงได7ทําการหาวิธีแก7ปwญหาโดยใช7แผนผังแสดงเหตุ
และผล และผลจากการระดมสมองทําให7ทราบถึงสาเหตุของ
ปwญหาท่ีทําให7ช้ินงานหัว Bolt ท่ีเช่ือมแตก ในกระบวนการ
ผลิตช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถกระบะ (Hinge Assy-RR 
Gate : P/N 93470 4JA0A) 

ประเด็นปwญหาท่ีได7เลือกนํามาทําการแก7ไข ได7แก8   
1) ปwญหาเก่ียวกับวัตถุดิบ โดยการตรวจเช็คการบันทึก

ข7อมูลในการผลิตพบว8าปwญหาเรื่องการเช่ือม Bolt เข7ากับ
ช้ินงานแล7วเกิดการอาการหัว Bolt แตกทะลุน้ันมีมาตลอด
ระยะเวลาของการผลิตแต8ท่ีน8าสังเกตคือเมื่อมีการเปลี่ยน
แหล8ง Supplier Bolt จากเดิมท่ีนําเข7ามาจากประเทศญี่ปุ�น
เปyนการใช7 Supplier Bolt ภายในประเทศพบว8าปwญหาเรื่อง
ของการประกอบ Bolt แล7วหัว Bolt แตกทะลุยิ่งมีจํานวน
เพ่ิมมากข้ึน ดังน้ันจึงต7องหา Supplier หลาย ๆ ท่ีเพ่ือท่ีจะ
นํา Bolt มาทดลองประกอบเพ่ือให7การผลิตมีของเสียใน
เรื่องน้ีน7อยท่ีสุด 

2) ปwญหาเก่ียวกับเครื่องจักร ควรมีการวางแผนการ
ผลิตให7ชัดเจนและควรปรับเปลี่ยนแผนการผลิตท่ีกําหนดไว7
ให7น7อยท่ีสุด และจัดทําคู8มือวิธีการติดตั้งหัวทิปท่ีใช7ในการ
เช่ือม อบรมให7แผนกซ8อมบํารุงเข7าใจในเรื่องของการเปลี่ยน
อะไหล8เครื่องจักรเมื่อถึงระยะเวลาท่ีกําหนด เพ่ือป<องกัน
ไม8ให7เกิดปwญหาในการผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากเครื่องจักร 

3) ปwญหาเก่ียวกับวิธีการทํางานพบว8า การตั้งค8า
แรงดันลม ค8ากระแสไฟและเวลาท่ีใช7ในการเช่ือม (ค8า 
Condition welding) ไม8ถูกต7อง ดังน้ันจึงได7จัดทําคู8มือใน
การตั้งค8า Condition welding  และฝ�กอบรมพนักงานให7
ทํางานตามข้ันตอน และใช7เครื่องจักรอย8างถูกวิธี รวมถึง
กําหนดระยะเวลาท่ีต7องทําการขัดแต8งหัวทิป และเปลี่ยนหัว
ทิปท่ีใช7ในการเช่ือม โดยกําหนดลงไปในวิธีการปฏิบัติงาน 
(WI) ว8าจะต7องขัดแต8งหัวทิปหรือเปลี่ยนหัวทิปท่ีก่ีช้ินต8อครั้ง 

4) ปwญหาเก่ียวกับตัวพนักงาน พบว8าพนักงานไม8มี
ความชํานาญสับเปลี่ยนตําแหน8งหน7าท่ีบ8อยจึงได7จัดอบรมให7
พนักงานศึกษาวิธีการทํางาน และได7จัดคนให7เหมาะสมกับ
ปริมาณงาน 

 

 เมื่อได7วิธีแก7ไขปรับปรุงแต8ละสาเหตุของปwญหาต8าง ๆ 
แล7ว ผู7วิจัยได7นําไปเสนอแนะต8อผู7จัดการโรงงานเห็นด7วยกับ
วิธีการแก7ปwญหา และนําไปปฏิบัติงานจริงในโรงงาน และ
หลังจากได7ดําเนินการนําแนวทางการแก7ไขปwญหาท่ีผู7วิจัยได7
เสนอแนะไปปฏิบัติจึงได7ทําการเก็บรวบรวมข7อมูลอีกครั้งใน
เดือนธันวาคม 2558 ถึง เดือนมกราคม 2559 ซ่ึงมียอดผลิต
เฉลี่ยต8อเดือนจํานวน 21,167.00 ช้ิน พบว8ามีของเสียเฉลี่ย
จํานวน 446.50 ช้ินต8อเดือน คิดเปyนร7อยละได7 2.11 ของ
จํานวนยอดผลิตเฉลี่ยต8อเดือน สามารถประหยัดค8าใช7จ8าย
เท8ากับ 297,879.12 บาทต8อเดือน 
 
ข�อเสนอแนะ 

ใ น ก า ร ศึ ก ษ า เ พ่ื อ ล ด จํ า น ว น ข อ ง เ สี ย  ใ น
กระบวนการผลิตช้ินส8วนช้ินส8วนบานพับตัวฝาท7ายรถ
กระบะ (Hinge Assy-RR Gate : P/N 93470 4JA0A) 
ถึงแม7ว8าจํานวนของเสียท่ีลดลงจะได7ตามเป<าหมายก็ตาม 
ผู7วิจัยเห็นว8าโครงการน้ีจะมีส8วนผลักดันให7เจ7าของโรงงานใน
การแก7 ไ ขปwญหาอย8 า ง เปy น ระบบมากยิ่ ง ข้ึน  และมี
ข7อเสนอแนะสําหรับผู7สนใจจะทําการศึกษาต8อไป ดังน้ี 

1) ควรนําเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 Tools) 
อ่ืน ๆ ท่ียังไม8ได7นํามาใช7ในการศึกษาครั้งน้ี มาประยุกต-ได7กับ
โรงงานด7วย 

2) ควรทําการศึกษาในส8วนท่ีเก่ียวข7องกับ
เค รื่ อ ง จั กร  โ ด ย นํ า วิ ธี ก า ร บํ า รุ ง รั กษ า เ ชิ งป< อ ง กั น 
(Preventive Maintenance) เน่ืองจากเครื่องจักรของ
โรงงานส8วนใหญ8ผ8านการใช7งานมาหลายป! 

3) การวางแผนการผลิต ควรเปyนแผนการผลิตท่ีมี
การเปลี่ยนแผนการผลิตไม8บ8อยครั้ง เพราะการเปลี่ยน
แผนการผลิตในแต8ละครั้ง จะทําให7เกิดของเสียในช8วงแรก
ของการผลิต 

4) การจัดระบบการเก็บข7อมูล การเก็บข7อมูลใน
การผลิตจะต7องมีการจัดเก็บอย8างมีระบบ เพ่ือท่ีจะได7ข7อมูล
ท่ีแท7จริงในการนําไปพิจารณาแก7ไขปwญหาท่ีเกิดข้ึนได7อย8างมี
ประสิทธิภาพ 
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