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บทคัดย่อ 
การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสียในกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพและลดต้นทุนการผลิตโช๊คอัพ
รถยนต์ โดยได้นําหลักการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมและเทคนิคซิกส์ซิกมามาประยุกต์ใช้ 
ด้วยการจัดต้ังกลุ่มกิจกรรมเพ่ือดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงการทํางาน และการลดของเสียภายในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC ในจังหวัดนครราชสีมา ผลการดําเนินงานพบว่ากิจกรรมดังกล่าว
สามารถลดของเสียในกระบวนการเช่ือมหูยึดกระบอกโช๊คอัพจาก 2.17% เป็น 1.05% หรือลดลง 48.3%    
ส่วนค่าซิกส์ซิกมาเป็นค่าท่ีบ่งบอกช่วงของความเชื่อม่ันเพ่ิมมากข้ึนจาก 2.3 เป็น 2.5 โดยการลดของเสียใน
ขั้นตอนดังกล่าวส่งผลให้สามารถลดของเสียในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้ายจาก 0.17% เป็น 0.08% หรือ 
47.01% นําไปสู่ความสามารถในการลดค่าใช้จ่ายจากการแก้ไขงานเสียจาก 124,830 บาทต่อเดือน เหลือเป็น 
62,415 บาทต่อเดือน หรือลดลง 50% สามารถประหยัดเงินได้ถึง 748,980 บาทต่อปี นอกจากน้ันยังสามารถ
เพ่ิมระยะเวลาเฉล่ียที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสีย (MTBF) จาก 65 ชั่วโมงเป็น 283 ชั่วโมง และลดระยะเวลา
เฉลี่ยในการซ่อมเคร่ืองจักร (MTTR) จาก 75 นาที เป็น 30 นาที 
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ABSTRACT 
This study aimed to reduce the defects in the welding process of the shock absorber and 
reduce the cost of manufacturing car shock absorbers. The principles of Total productive 
maintenance, and the Six Sigma techniques have been applied. By setting up a group to carry 
out activities to improve the work, and defect reduction in the ABC automotive parts 
manufacturing industry in the Nakhon Ratchasima province. The results showed that this 
activity can reduce the amount of defects in the process of welding the shock absorber from 
2.17% to 1.05% or a decrease of 48.3%.The value of Six Sigma, which is a measure of 
confidence, increased from 2.3 to 2.5 by reducing defects in the process, resulting in a 
reduction in defects in the final inspection process from 0.17% to 0.08%, or 47.01%, rednced 
the rework cost from 124,830 baht per month to 62,415 baht per month, or a 50% reduction, 
It saved rework cost 748,980 baht per year. As well, The Mean Time Between Failure (MTBF) 
increased from 65 hours to 283 hours and the Mean Time to Repair (MTTR) decreased from 75 
minutes to 30 minutes. 
 

Keywords : Total Productive Maintenance (TPM) / Six Sigma / Mean Time Between  
                 Failure (MTBF) / Mean Time to Repair (MTTR) / Analysis Thinking 
 

บทนํา 
ในช่วงปี 2558 ถึง 2559 เศรษฐกิจไทยอยู่ในภาวะท่ีซบเซา การลงทุนของภาคเอกชนยังทรงตัว 

เนื่องจากผู้ประกอบการยังกังวลกับการส่งออกที่หดตัว อันเป็นผลกระทบจากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ชะลอตัว 
(ธนาคารแห่งประเทศไทย, 2559) ผู้ประกอบการผลิตชิ้นยานยนต์ภายในประเทศเป็นอีกธุรกิจหนึ่งท่ีได้รับ
ผลกระทบเช่นเดียวกัน ซ่ึงธนาคารกรุงศรีอยุธยาคาดการณ์ยอดจําหน่ายรถยนต์ในประเทศจะยังหดตัวในปี 2559 
ก่อนกลับมาขยายตัวในระดับต่ําในปี 2560-2561 (ธนาคารกรุงศรีอยุธยา, 2559) 

 
ภาพที่ 1 แสดงแนวโน้มยอดจําหน่ายรถยนต์ (ธนาคารกรุงศรีอยุธยา, 2559) 

 

จากข้อมูลในภาพท่ี 1 แสดงให้เห็นแนวโน้มการส่งออกรถยนต์ไปขายยังต่างประเทศเพ่ิมมากข้ึนในช่วง
ปี พ.ศ. 2558-2561 ซ่ึงการแข่งขันด้านราคาจะทวีความรุนแรงมากข้ึน ผู้ประกอบการธุรกิจผลิตชิ้นส่วนรถยนต์
ขนาดกลางและขนาดเล็กต้องปรับองค์กรให้เข้ากับสถานการณ์การแข่งขันด้านราคา คุณภาพสินค้า รวมถึงปรับ
กลยุทธ์การประกอบธุรกิจอย่างทันท่วงที อันจะส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิต (ศูนย์วิจัยกสิกรไทย, 2558)    
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อีกท้ังภาครัฐท่ีมุ่งส่งเสริมการลงทุนท้ังในและต่างประเทศ โดยใช้นโยบายทางภาษี เช่น กําหนดพื้นท่ีปลอดภาษี 
(Free Zone) สาํหรับผู้ประกอบการจากต่างประเทศท่ีเข้าร่วมโครงการเพ่ือสร้างแรงจูงใจให้กับนักลงทุน ทําให้
เกิดการแข่งขันด้านราคาสินคา้กบัประเทศเพื่อนบ้านท่ีมีต้นทุนการผลิตท่ีต่ํากว่า (สถาบันระหว่างประเทศเพื่อ
การค้าและการพัฒนา, 2559) 

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC เป็นอีกโรงงานหนึ่งท่ีได้รับผลกระทบจากการส่งออกท่ี
ลดลง และการแข่งขันด้านราคากบัคู่แข่งทางธุรกิจท้ังในและต่างประเทศ จึงได้วางนโยบายที่จะการลดต้นทุนการ
ผลิตและเพิ่มคุณภาพของสินค้า จากการประชุมร่วมกันระหว่างผู้บริหารของโรงงานกับผู้วิจัยเกี่ยวกับปัญหาใน
กระบวนการผลิต พบว่าในกระบวนการเชื่อม (CO2 Welding) ซ่ึงเป็นกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ
ด้านล่าง เกิดอัตราของเสียในกระบวนการสูงท่ีสุด และระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสีย (Mean 
Time Between Failure : MTBF) มีค่าน้อย จึงทําให้เกิดค่าใช้จ่ายค่อนข้างสูงในการแก้ไขของเสีย และเกิด
ความสูญเปล่าอันเนื่องมาจากการหยุดเคร่ืองจักรบ่อยคร้ัง ผู้วิจัยจึงเลือกนําเทคนิคซิกส์ซิกมา ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือ
ทางสถิติด้านการจัดการมาใช้ร่วมกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึงน่าจะทําให้เกิดผล
ต่อการลดต้นทุนการผลิตได้เป็นอย่างดี ดังกรณีศึกษาต่างๆ เช่น การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติก
ด้วยเทคนิคซิกส์ซิกมา: กรณีศึกษา บริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด (สมยศ และคนอ่ืนๆ, 2556) และ
การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตโดยการประยุกต์ใช้กระบวนการซิกส์ซิกมา 
ร่วมกับการวิเคราะห์อัตราส่วนของผลประโยชน์ต่อต้นทุน (อลงกรณ์, 2554) รวมท้ังการประยุกต์ใช้                 
ซิกส์ซิกมา เพ่ือลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก (สมพร, 2554) 
 

วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาแนวทางการลดของเสียจากกระบวนการเช่ือมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ  
 2. เพ่ือลดของเสียจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Final Inspection Process) และลดต้นทุน
การผลิต 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
ในการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือลดของเสียตามหลักการ TPM และเทคนิคซิกส์ซิกมา มีขั้นตอนการ

ดําเนินงานดังนี ้
1. จัดต้ังทีมงานท่ีประกอบด้วยพนักงานที่ประจําสายการผลิต และพนักงานจากฝา่ยต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง

เพ่ือเป็นตัวแทนในการทํากิจกรรมซิกส์ซิกมา 
2. การระบุปัญหาโดยการประชุมร่วมกันของผู้บริหารและทีมงานท่ีจัดต้ัง เพ่ือกําหนดปัจจัยและสาเหตุ

ท่ีส่งผลให้เกิดของเสีย 
3. วัดผลและเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยเก็บและรวบรวมข้อมูลตั้งแต่วันท่ี 1 เมษายน-30 กันยายน 2559 

เพ่ือนํามาประเมินและวัดผลก่อนการปรับปรุง 
4. วิเคราะห์ข้อมูล เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสีย และปัจจัยท่ีเก่ียวข้องโดยการระดมความ

คิดเห็นและข้อเสนอแนะจากสมาชิกในทีมงาน ตามหลักการคิดวิเคราะห์ 
5. ดําเนินการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-31 ตุลาคม 2559 โดยนําเฉพาะปัจจัย

และปัญหาหลักท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียมากท่ีสุด มาทําการแก้ไขและปรับปรุง แล้วประเมินผลโดยการ
เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-30 พฤศจิกายน 2559 
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ABSTRACT 
This study aimed to reduce the defects in the welding process of the shock absorber and 
reduce the cost of manufacturing car shock absorbers. The principles of Total productive 
maintenance, and the Six Sigma techniques have been applied. By setting up a group to carry 
out activities to improve the work, and defect reduction in the ABC automotive parts 
manufacturing industry in the Nakhon Ratchasima province. The results showed that this 
activity can reduce the amount of defects in the process of welding the shock absorber from 
2.17% to 1.05% or a decrease of 48.3%.The value of Six Sigma, which is a measure of 
confidence, increased from 2.3 to 2.5 by reducing defects in the process, resulting in a 
reduction in defects in the final inspection process from 0.17% to 0.08%, or 47.01%, rednced 
the rework cost from 124,830 baht per month to 62,415 baht per month, or a 50% reduction, 
It saved rework cost 748,980 baht per year. As well, The Mean Time Between Failure (MTBF) 
increased from 65 hours to 283 hours and the Mean Time to Repair (MTTR) decreased from 75 
minutes to 30 minutes. 
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กลยุทธ์การประกอบธุรกิจอย่างทันท่วงที อันจะส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิต (ศูนย์วิจัยกสิกรไทย, 2558)    
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อีกทั้งภาครัฐท่ีมุ่งส่งเสริมการลงทุนท้ังในและต่างประเทศ โดยใช้นโยบายทางภาษี เช่น กําหนดพื้นท่ีปลอดภาษี 
(Free Zone) สาํหรับผู้ประกอบการจากต่างประเทศท่ีเข้าร่วมโครงการเพ่ือสร้างแรงจูงใจให้กับนักลงทุน ทําให้
เกิดการแข่งขันด้านราคาสินคา้กบัประเทศเพื่อนบ้านท่ีมีต้นทุนการผลิตท่ีต่ํากว่า (สถาบันระหว่างประเทศเพื่อ
การค้าและการพัฒนา, 2559) 

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC เป็นอีกโรงงานหน่ึงท่ีได้รับผลกระทบจากการส่งออกท่ี
ลดลง และการแข่งขันด้านราคากบัคู่แข่งทางธุรกิจท้ังในและต่างประเทศ จึงได้วางนโยบายที่จะการลดต้นทุนการ
ผลิตและเพิ่มคุณภาพของสินค้า จากการประชุมร่วมกันระหว่างผู้บริหารของโรงงานกับผู้วิจัยเกี่ยวกับปัญหาใน
กระบวนการผลิต พบว่าในกระบวนการเชื่อม (CO2 Welding) ซ่ึงเป็นกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ
ด้านล่าง เกิดอัตราของเสียในกระบวนการสูงท่ีสุด และระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสีย (Mean 
Time Between Failure : MTBF) มีค่าน้อย จึงทําให้เกิดค่าใช้จ่ายค่อนข้างสูงในการแก้ไขของเสีย และเกิด
ความสูญเปล่าอันเนื่องมาจากการหยุดเคร่ืองจักรบ่อยคร้ัง ผู้วิจัยจึงเลือกนําเทคนิคซิกส์ซิกมา ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือ
ทางสถิติด้านการจัดการมาใช้ร่วมกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึงน่าจะทําให้เกิดผล
ต่อการลดต้นทุนการผลิตได้เป็นอย่างดี ดังกรณีศึกษาต่างๆ เช่น การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติก
ด้วยเทคนิคซิกส์ซิกมา: กรณีศึกษา บริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด (สมยศ และคนอ่ืนๆ, 2556) และ
การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตโดยการประยุกต์ใช้กระบวนการซิกส์ซิกมา 
ร่วมกับการวิเคราะห์อัตราส่วนของผลประโยชน์ต่อต้นทุน (อลงกรณ์, 2554) รวมท้ังการประยุกต์ใช้                 
ซิกส์ซิกมา เพ่ือลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก (สมพร, 2554) 
 

วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาแนวทางการลดของเสียจากกระบวนการเช่ือมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ  
 2. เพ่ือลดของเสียจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Final Inspection Process) และลดต้นทุน
การผลิต 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
ในการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือลดของเสียตามหลักการ TPM และเทคนิคซิกส์ซิกมา มีขั้นตอนการ

ดําเนินงานดังนี ้
1. จัดต้ังทีมงานท่ีประกอบด้วยพนักงานที่ประจําสายการผลิต และพนักงานจากฝา่ยต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้อง

เพ่ือเป็นตัวแทนในการทํากิจกรรมซิกส์ซิกมา 
2. การระบุปัญหาโดยการประชุมร่วมกันของผู้บริหารและทีมงานท่ีจัดต้ัง เพ่ือกําหนดปัจจัยและสาเหตุ

ท่ีส่งผลให้เกิดของเสีย 
3. วัดผลและเก็บรวบรวมข้อมูล โดยเก็บและรวบรวมข้อมูลต้ังแต่วันท่ี 1 เมษายน-30 กันยายน 2559 

เพ่ือนํามาประเมินและวัดผลก่อนการปรับปรุง 
4. วิเคราะห์ข้อมูล เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสีย และปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องโดยการระดมความ

คิดเห็นและข้อเสนอแนะจากสมาชิกในทีมงาน ตามหลักการคิดวิเคราะห์ 
5. ดําเนินการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-31 ตุลาคม 2559 โดยนําเฉพาะปัจจัย

และปัญหาหลักท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียมากท่ีสุด มาทําการแก้ไขและปรับปรุง แล้วประเมินผลโดยการ
เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-30 พฤศจิกายน 2559 
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6. ตรวจสอบและควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานผู้เกี่ยวข้องให้เป็นไปตามขั้นตอน และมาตรฐานที่
กําหนด 
 

ผลการวิจัย 
1. การระบุปัญหา 
จากการตรวจสอบข้อมูลของเสียท่ีเกิดขึ้นจากข้ันตอนการผลิตของกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย 

ตั้งแต่วันท่ี 1 เมษายน-30 กันยายน 2559 พบว่าปริมาณของเสียเฉลี่ยแต่ละเดือน แสดงดังภาพท่ี 2 

 
ภาพท่ี 2 ข้อมูลของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้าย 

 

เม่ือนําข้อมูลของเสียทั้ง 6 เดือนในภาพที่ 2 มาวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโต พบว่าของเสียจากสะเก็ด
เชื่อมเกาะติดท่ีหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง มีปริมาณเฉลี่ยมากท่ีสุด รองลงมาคือแผ่นบาร์โค้ดมีรอยเปื้อน   
แผ่นบาร์โค้ดมีรอยขาด แต้มสีไม่สมบรูณ์ และของเสียอื่นๆ ตามลําดับ ดังภาพท่ี 3 ผู้วิจัยจึงนําปัญหาสะเก็ดเชื่อม
เกาะติดท่ีหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ซ่ึงมีปรมิาณของเสียเฉลี่ยมากท่ีสุดมาทําการค้นหาสาเหตุของปัญหา
ดังกล่าว 
 

 
รูปที่ 3 ของเสียเฉลี่ยต่อเดือนตั้งแต่วันท่ี 1 เมษายน-30 กันยายน 2559 (ก่อนปรับปรุง) 

 

เม่ือทําการวิเคราะห์ถึงท่ีมาของการเกิดสะเก็ดเชื่อมเกาะติดที่หูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง พบว่าของ
เสียมาจากกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ซ่ึงเป็นกระบวนการหน่ึงในการผลิตโช๊คอัพรถยนต์ ท่ีประกอบด้วย
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนหลัก 3 ชิ้นส่วน คือ กระบวนการผลิตแกนโช๊คอัพ กระบวนการผลิตกระบอกโช้คอัพ 
และกระบวนการผลิตหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ซ่ึงกระบวนการเชื่อม CO2 Welding เป็นกระบวนการย่อย
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ในการประกอบชิ้นส่วน Cap และ Loop ในกระบวนการผลิตหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ที่ทําให้เกิดปัญหา
ของเสียจากสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ดังแสดงในภาพที่ 4  

 
ภาพที่ 4 ขั้นตอนกระบวนการผลิตโช๊คอัพรถยนต์ (โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC) 

 

ผู้วิจัยร่วมกับผู้บริหารโรงงาน จัดตั้งกลุ่มพนักงาน (Small Group Activity) ซ่ึงประกอบด้วยพนักงาน
ประจําเคร่ือง 6 คน หัวหน้าประจําสายการผลิต 1 คน พนักงานจากฝ่ายควบคุมคณุภาพ 1 คน พนักงานจากฝา่ย
ซ่อมบํารุง 1 คน พนักงานจากฝ่ายวิศวกรรม 1 คน และผู้วิจัยร่วมเป็นที่ปรึกษาอีก 1 คน รวมสมาชิกทั้งหมด   
11 คน เพื่อทํากิจกรรม โดยนําหลักการ TPM และเทคนิคซิกส์ซิกมา ไปใช้ปรับปรุงและแก้ไขปัญหาดังกล่าว 

2. การรวบรวมข้อมูลและการแปรผล (Data Collection and Interpretation)   
เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ตั้งแต่วันที่ 1 เมษายน-30 กันยายน 

2559 มาทําการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิพาเรโต โดยแยกตามลักษณะของเสีย พบว่าของเสียจากสะเก็ดเชื่อม
เกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่างมีปริมาณมากท่ีสุด รองลงมาคือรอยเชื่อมสั้น ลักษณะผิวของรอยเชื่อม 
รูปร่างผิดตําแหน่ง และของเสียลักษณะอื่นๆ ตามลําดับ ดังแสดงในภาพที่ 5  
 

 
ภาพที่ 5 จํานวนของเสียเฉลี่ยระหว่าง 1 เม.ย.- 30 ก.ย. 59 จากกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ 

(ก่อนปรับปรุง) 
 

ของเสียจากกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ คิดเป็น 2.17% จากปริมาณการผลิตทั้งหมด 
ตั้งแต่เดือนเมษายนจนถึงเดือนกันยายน 2559 ข้อมูลของเสียสามารถหาค่าซิกส์ซิกมา ได้เท่ากับ 2.3          
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6. ตรวจสอบและควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานผู้เกี่ยวข้องให้เป็นไปตามขั้นตอน และมาตรฐานที่
กําหนด 
 

ผลการวิจัย 
1. การระบุปัญหา 
จากการตรวจสอบข้อมูลของเสียท่ีเกิดขึ้นจากข้ันตอนการผลิตของกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้าย 

ตั้งแต่วันท่ี 1 เมษายน-30 กันยายน 2559 พบว่าปริมาณของเสียเฉลี่ยแต่ละเดือน แสดงดังภาพท่ี 2 

 
ภาพที่ 2 ข้อมูลของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้าย 

 

เม่ือนําข้อมูลของเสียทั้ง 6 เดือนในภาพที่ 2 มาวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโต พบว่าของเสียจากสะเก็ด
เชื่อมเกาะติดท่ีหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง มีปริมาณเฉลี่ยมากท่ีสุด รองลงมาคือแผ่นบาร์โค้ดมีรอยเปื้อน   
แผ่นบาร์โค้ดมีรอยขาด แต้มสีไม่สมบรูณ์ และของเสียอื่นๆ ตามลําดับ ดังภาพท่ี 3 ผู้วิจัยจึงนําปัญหาสะเก็ดเชื่อม
เกาะติดท่ีหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ซ่ึงมีปรมิาณของเสียเฉลี่ยมากท่ีสุดมาทําการค้นหาสาเหตุของปัญหา
ดังกล่าว 
 

 
รูปที่ 3 ของเสียเฉลี่ยต่อเดือนตั้งแต่วันท่ี 1 เมษายน-30 กันยายน 2559 (ก่อนปรับปรุง) 

 

เม่ือทําการวิเคราะห์ถึงท่ีมาของการเกิดสะเก็ดเชื่อมเกาะติดที่หูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง พบว่าของ
เสียมาจากกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ซ่ึงเป็นกระบวนการหน่ึงในการผลิตโช๊คอัพรถยนต์ ท่ีประกอบด้วย
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนหลัก 3 ชิ้นส่วน คือ กระบวนการผลิตแกนโช๊คอัพ กระบวนการผลิตกระบอกโช้คอัพ 
และกระบวนการผลิตหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ซ่ึงกระบวนการเชื่อม CO2 Welding เป็นกระบวนการย่อย

0.17%
0.15% 0.17% 0.18% 0.17% 0.15%

0.00%
0.05%
0.10%
0.15%
0.20%

Apr-59 May-59 Jun-59 Jul-59 Aug-59 Sep-59ปร
ิมา

ณข
อง

เสีย
(%

)

252

164 157

39 2039.9%

65.8% 90.7%

96.9% 100.0%

0.0%
20.0%
40.0%
60.0%
80.0%
100.0%
120.0%

0
50

100
150
200
250
300

สะ
เก็ด

เชื่อ
ม

แผ
่นบ

าร
์โค

้ด
มีร

อย
เป

ี้อน

แผ
่นบ

าร
์โค

้ด
มีร

อย
ขา

ด

แต้
มส

ีไม่
สม

บรู
ณ์ อื่น
ๆ

จํา
นว

นข
อง

เสีย
 (ช

ิ้น)

(ก่อนปรับปรุง)

 
 

ในการประกอบชิ้นส่วน Cap และ Loop ในกระบวนการผลิตหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ที่ทําให้เกิดปัญหา
ของเสียจากสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ดังแสดงในภาพที่ 4  

 
ภาพที่ 4 ขั้นตอนกระบวนการผลิตโช๊คอัพรถยนต์ (โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC) 

 

ผู้วิจัยร่วมกับผู้บริหารโรงงาน จัดตั้งกลุ่มพนักงาน (Small Group Activity) ซ่ึงประกอบด้วยพนักงาน
ประจําเคร่ือง 6 คน หัวหน้าประจําสายการผลิต 1 คน พนักงานจากฝ่ายควบคุมคณุภาพ 1 คน พนักงานจากฝา่ย
ซ่อมบํารุง 1 คน พนักงานจากฝ่ายวิศวกรรม 1 คน และผู้วิจัยร่วมเป็นที่ปรึกษาอีก 1 คน รวมสมาชิกทั้งหมด   
11 คน เพื่อทํากิจกรรม โดยนําหลักการ TPM และเทคนิคซิกส์ซิกมา ไปใช้ปรับปรุงและแก้ไขปัญหาดังกล่าว 

2. การรวบรวมข้อมูลและการแปรผล (Data Collection and Interpretation)   
เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ตั้งแต่วันที่ 1 เมษายน-30 กันยายน 

2559 มาทําการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิพาเรโต โดยแยกตามลักษณะของเสีย พบว่าของเสียจากสะเก็ดเชื่อม
เกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่างมีปริมาณมากท่ีสุด รองลงมาคือรอยเชื่อมสั้น ลักษณะผิวของรอยเชื่อม 
รูปร่างผิดตําแหน่ง และของเสียลักษณะอื่นๆ ตามลําดับ ดังแสดงในภาพที่ 5  
 

 
ภาพที่ 5 จํานวนของเสียเฉลี่ยระหว่าง 1 เม.ย.- 30 ก.ย. 59 จากกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ 

(ก่อนปรับปรุง) 
 

ของเสียจากกระบวนการเชื่อมหูยึดกระบอกโช๊คอัพ คิดเป็น 2.17% จากปริมาณการผลิตทั้งหมด 
ตั้งแต่เดือนเมษายนจนถึงเดือนกันยายน 2559 ข้อมูลของเสียสามารถหาค่าซิกส์ซิกมา ได้เท่ากับ 2.3          
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มีค่า MTBF เท่ากับ 65 ชั่วโมง และมีระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมเคร่ืองจักร (Mean Time To Repair : MTTR) 
เท่ากับ 75 นาที 
 

3. การวิเคราะห์ข้อมูลรากสาเหตุ (Cause Effect Analysis) 
นําข้อมูลของปัญหาสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่างท่ีรวบรวมได้ มาใช้วิธีการคิด

วิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยสมาชิกในกลุ่มท้ัง 11 คนได้ระดมความคิดเพ่ือเสนอแนวทางใน
การแก้ไขและปรับปรุงให้ดีขึ้นแสดงดังตารางที่ 1 ซ่ึงสามารถแสดงรากสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลาดัง
แสดงในภาพที่ 6 

 
ภาพท่ี 6 แสดงรากสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 

 

4. การปรับปรุง (Improvement) 
นําสาเหตุของปัญหาท่ีได้มากําหนดวิธีการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาของๆ เสียที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม

เกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง โดยกําหนดระยะเวลาปรับปรุง 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-31 ตุลาคม 2559 
แล้วเก็บข้อมูลของเสียหลังการปรับปรุง 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-30 พฤศจิกายน 2559 
 

ตารางที่ 1 สาเหตุของปัญหาในการเกิดสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง  
              และแผนการปรับปรุงแก้ไข 
 

สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไข ผู้รับผิดชอบ 
สาเหตุมาจาก พนักงาน 
1.พนักงานขาด
ความรู้เกี่ยวกับงาน
เชื่อม 

จัดอบรมให้ความรู้พ้ืนฐานงานเชื่อม Mix Welding, Arc Welding, วิธี
ตรวจสอบคุณภาพงานเชื่อมเป็นเวลา 4 ชั่วโมง และจัดทําชิ้นงาน
ตัวอย่างเพื่อใช้ประกอบการตัดสินใจ 

วิศวกร 

2.พนักงานไม่เข้าใจ
เกี่ยวกับการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักร 

อบรมให้ความรู้และปรับปรุงเอกสารบันทึกการตรวจสอบเคร่ืองจักร 
(Machine Check Sheet) และบ่งชี้ตําแหน่งตรวจสอบท่ีเครื่องจักรให้
สามารถเข้าใจได้ง่าย 

ช่างซ่อม
บํารุง 

และหัวหน้า
แผนก 

 
 

สะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึด
กระบอกโช๊คอัพด้านล่าง

พนักงาน (Man)เคร่ืองจักร (Machine))

วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material)

ขาดความรู้เก่ียวกับงานเช่ือม

ไม่เข้าใจเก่ียวกับการตรวจสอบเคร่ืองจักร

มีการหมุนเวียนเปล่ียนพนักงานบ่อย

การปรับเปล่ียนตํ่าแหน่งหัวเช่ือมไม่มีระยะอ้างอิง

หัวข้อบํารุงรักษายังไม่ครอบคลุม
ปัจจัยสําคัญของเคร่ืองจักร

ไม่มีหัวข้อการบํารุงรักษา
 Jig Fixture

การปรับตํ่าแหน่งหัวเช่ือมยังไม่ชัดเจน

สภาวะของการเช่ือม (Welding 
Condition) ยังไมดี่พอ

ผิวของวัตถุดิบง่ายต่อการยึดเกาะของ
สะเก็ดเช่ือม

 
 

ตารางที่ 1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไข ผู้รับผิดชอบ 
3.มีการหมุนเวียน
เปลี่ยนพนักงานบ่อย 

จัดทําตารางทักษะความสามารถในการทํางาน (Skill Matrix) ของ
พนักงานที่สามารถปฏิบัติงานได้ในสายการผลิตนี้ และติดแสดงไว้ใน
พ้ืนท่ีทํางาน ควบคุมให้เฉพาะผู้มีทักษะตามท่ีระบุไว้เท่านั้นเข้า
ปฏิบัติงาน 

หัวหน้า
แผนก 

สาเหตุมาจาก เคร่ืองจักร 
4.การปรับเปล่ียน
ตําแหน่งหัวเชื่อมไม่
มีตําแหน่งอ้างอิง 

จัดทําเก็จวัดระยะลวดเชื่อม และมุมองศาของหัวเชื่อมเพ่ือให้ตําแหน่ง
ตรงตามมาตรฐาน ง่ายต่อการตรวจสอบ 

วิศวกร 

5.หัวข้อบํารุงรักษา
ยังไม่ครอบคลุม
ปัจจัยสําคัญของ
เครื่องจักร 

ปรับปรุงหัวข้อบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพิ่มเติม เช่น ระยะเวลาการ
เปลี่ยนปลอกคลุมหัวเชื่อม (Welding Torch Cover) ติดต้ังสัญญาณ
เตือนเม่ือถึงรอบการเปล่ียน และจัดเตรียมปลอกสํารองให้เพียงพอ 

ช่างซ่อม
บํารุง 

6.ไม่มีหัวข้อการ
บํารุงรักษา Jig 
Fixture 

จัดทําเอกสารบันทึกการบํารุงรักษา Jig Fixture ให้อยู่ในสภาพพร้อม
ใช้งานอยู่เสมอ 

วิศวกร 

สาเหตุมาจาก วิธีการ 
7.วิธีการปรับ
ตําแหน่งหัวเชื่อมยัง
ไม่ชัดเจน 

ปรับปรุงเอกสารปรับตั้ง (Set up Sheet) ระบุจุดตรวจสอบสําคัญท่ี
ส่งผลต่อคุณภาพลงในเอกสาร 

วิศวกร 

8.สภาวะของการ
เชื่อม (Welding 
Condition) ยังไม่ดี
พอ 

ปรับปรุง ทดสอบเพ่ิมเติมให้ได้สภาวะการเชื่อมท่ีเหมาะสมเกิดสะเก็ด
เชื่อมน้อยท่ีสุด 

วิศวกร 

สาเหตุมาจาก วัตถุดิบ 
9.ผิวของวัตถุดิบง่าย
ต่อการยึดเกาะของ
สะเก็ดเชื่อม 

ใช้สารเคลือบป้องกันสะเก็ด (Anti Spatter Liquid) และทําฝาครอบ
กันสะเก็ด 

วิศวกร 

           

 ตารางท่ี 1 อธิบายสาเหตุของปัญหาท่ีทําให้เกิดสะเก็ดเชื่อมเกาะติดท่ีหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง    
ซ่ึงมี 9 สาเหตุด้วยกัน และแนวทางการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการเชื่อม CO2 Welding พร้อมท้ังอบรม
พนักงานให้เข้าใจและมีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหาร่วมกัน ทําการติดตามผลการปรับปรุงเป็นรายวัน ด้วยการ
แสดงแผนภูมิแท่งของข้อมูลในพื้นท่ีปฏิบัติงาน ติดเอกสารบันทึกข้อเสนอแนะ โดยให้พนักงานลงบันทึกเม่ือพบ
ข้อบกพร่อง จัดให้มีการประชุมกลุ่มย่อยติดตามผลการปรับปรุงกอ่นเริ่มงาน 5 นาทีในกะเช้า ผลจากการ
ปรับปรุงพบว่า  
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มีค่า MTBF เท่ากับ 65 ชั่วโมง และมีระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมเคร่ืองจักร (Mean Time To Repair : MTTR) 
เท่ากับ 75 นาที 
 

3. การวิเคราะห์ข้อมูลรากสาเหตุ (Cause Effect Analysis) 
นําข้อมูลของปัญหาสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่างที่รวบรวมได้ มาใช้วิธีการคิด

วิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยสมาชิกในกลุ่มท้ัง 11 คนได้ระดมความคิดเพ่ือเสนอแนวทางใน
การแก้ไขและปรับปรุงให้ดีขึ้นแสดงดังตารางท่ี 1 ซ่ึงสามารถแสดงรากสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลาดัง
แสดงในภาพที่ 6 

 
ภาพท่ี 6 แสดงรากสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 

 

4. การปรับปรุง (Improvement) 
นําสาเหตุของปัญหาท่ีได้มากําหนดวิธีการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาของๆ เสียที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม

เกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง โดยกําหนดระยะเวลาปรับปรุง 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-31 ตุลาคม 2559 
แล้วเก็บข้อมูลของเสียหลังการปรับปรุง 1 เดือน คือต้ังแต่วันท่ี 1-30 พฤศจิกายน 2559 
 

ตารางที่ 1 สาเหตุของปัญหาในการเกิดสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง  
              และแผนการปรับปรุงแก้ไข 
 

สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไข ผู้รับผิดชอบ 
สาเหตุมาจาก พนักงาน 
1.พนักงานขาด
ความรู้เกี่ยวกับงาน
เชื่อม 

จัดอบรมให้ความรู้พ้ืนฐานงานเช่ือม Mix Welding, Arc Welding, วิธี
ตรวจสอบคุณภาพงานเชื่อมเป็นเวลา 4 ชั่วโมง และจัดทําชิ้นงาน
ตัวอย่างเพื่อใช้ประกอบการตัดสินใจ 

วิศวกร 

2.พนักงานไม่เข้าใจ
เกี่ยวกับการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักร 

อบรมให้ความรู้และปรับปรุงเอกสารบันทึกการตรวจสอบเคร่ืองจักร 
(Machine Check Sheet) และบ่งชี้ตําแหน่งตรวจสอบท่ีเครื่องจักรให้
สามารถเข้าใจได้ง่าย 

ช่างซ่อม
บํารุง 

และหัวหน้า
แผนก 

 
 

สะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึด
กระบอกโช๊คอัพด้านล่าง

พนักงาน (Man)เคร่ืองจักร (Machine))

วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material)

ขาดความรู้เก่ียวกับงานเช่ือม

ไม่เข้าใจเก่ียวกับการตรวจสอบเคร่ืองจักร

มีการหมุนเวียนเปล่ียนพนักงานบ่อย

การปรับเปล่ียนตํ่าแหน่งหัวเช่ือมไม่มีระยะอ้างอิง

หัวข้อบํารุงรักษายังไม่ครอบคลุม
ปัจจัยสําคัญของเคร่ืองจักร

ไม่มีหัวข้อการบํารุงรักษา
 Jig Fixture

การปรับตํ่าแหน่งหัวเช่ือมยังไม่ชัดเจน

สภาวะของการเช่ือม (Welding 
Condition) ยังไมดี่พอ

ผิวของวัตถุดิบง่ายต่อการยึดเกาะของ
สะเก็ดเช่ือม

 
 

ตารางที่ 1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไข ผู้รับผิดชอบ 
3.มีการหมุนเวียน
เปลี่ยนพนักงานบ่อย 

จัดทําตารางทักษะความสามารถในการทํางาน (Skill Matrix) ของ
พนักงานที่สามารถปฏิบัติงานได้ในสายการผลิตนี้ และติดแสดงไว้ใน
พ้ืนท่ีทํางาน ควบคุมให้เฉพาะผู้มีทักษะตามท่ีระบุไว้เท่าน้ันเข้า
ปฏิบัติงาน 

หัวหน้า
แผนก 

สาเหตุมาจาก เคร่ืองจักร 
4.การปรับเปล่ียน
ตําแหน่งหัวเชื่อมไม่
มีตําแหน่งอ้างอิง 

จัดทําเก็จวัดระยะลวดเชื่อม และมุมองศาของหัวเชื่อมเพ่ือให้ตําแหน่ง
ตรงตามมาตรฐาน ง่ายต่อการตรวจสอบ 

วิศวกร 

5.หัวข้อบํารุงรักษา
ยังไม่ครอบคลุม
ปัจจัยสําคัญของ
เครื่องจักร 

ปรับปรุงหัวข้อบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพิ่มเติม เช่น ระยะเวลาการ
เปลี่ยนปลอกคลุมหัวเชื่อม (Welding Torch Cover) ติดต้ังสัญญาณ
เตือนเม่ือถึงรอบการเปลี่ยน และจัดเตรียมปลอกสํารองให้เพียงพอ 

ช่างซ่อม
บํารุง 

6.ไม่มีหัวข้อการ
บํารุงรักษา Jig 
Fixture 

จัดทําเอกสารบันทึกการบํารุงรักษา Jig Fixture ให้อยู่ในสภาพพร้อม
ใช้งานอยู่เสมอ 

วิศวกร 

สาเหตุมาจาก วิธีการ 
7.วิธีการปรับ
ตําแหน่งหัวเชื่อมยัง
ไม่ชัดเจน 

ปรับปรุงเอกสารปรับต้ัง (Set up Sheet) ระบุจุดตรวจสอบสําคัญที่
ส่งผลต่อคุณภาพลงในเอกสาร 

วิศวกร 

8.สภาวะของการ
เชื่อม (Welding 
Condition) ยังไม่ดี
พอ 

ปรับปรุง ทดสอบเพ่ิมเติมให้ได้สภาวะการเชื่อมท่ีเหมาะสมเกิดสะเก็ด
เชื่อมน้อยท่ีสุด 

วิศวกร 

สาเหตุมาจาก วัตถุดิบ 
9.ผิวของวัตถุดิบง่าย
ต่อการยึดเกาะของ
สะเก็ดเชื่อม 

ใช้สารเคลือบป้องกันสะเก็ด (Anti Spatter Liquid) และทําฝาครอบ
กันสะเก็ด 

วิศวกร 

           

 ตารางท่ี 1 อธิบายสาเหตุของปัญหาท่ีทําให้เกิดสะเก็ดเชื่อมเกาะติดท่ีหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง    
ซ่ึงมี 9 สาเหตุด้วยกัน และแนวทางการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการเชื่อม CO2 Welding พร้อมท้ังอบรม
พนักงานให้เข้าใจและมีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหาร่วมกัน ทําการติดตามผลการปรับปรุงเป็นรายวัน ด้วยการ
แสดงแผนภูมิแท่งของข้อมูลในพื้นท่ีปฏิบัติงาน ติดเอกสารบันทึกข้อเสนอแนะ โดยให้พนักงานลงบันทึกเม่ือพบ
ข้อบกพร่อง จัดให้มีการประชุมกลุ่มย่อยติดตามผลการปรับปรุงกอ่นเริ่มงาน 5 นาทีในกะเช้า ผลจากการ
ปรับปรุงพบว่า  
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          1) สามารถลดปัญหาสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ของกระบวนการเชื่อม CO2 
Welding จาก 2.17% เป็น 1.05% หรือลดลง 48.3% ค่าซิกส์ซิกมา เพ่ิมข้ึนจาก 2.3 เป็น 2.5           
          2) การตรวจพบของเสียในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้ายลดลงจาก 0.17% เป็น 0.08% หรือลดลง 
47.01% อีกท้ังสามารถลดค่าใช้จา่ยจากการแก้ไขงานเสียจาก 124,830 บาทต่อเดือน เป็น 62,415 บาทต่อ
เดือน หรือลดลง 50% นอกจากน้ันระยะเวลาเฉล่ียที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสียเพ่ิมขึ้นจาก 65 ชั่วโมง   
เป็น 283 ชั่วโมง และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมลดลงจาก 75 นาที เป็น 30 นาที 

5. การกําหนดมาตรฐานการทํางานและการควบคุม (Control) 
หลังจากการนําวธิีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการเกิดสะเก็ดเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ของ

กระบวนการเชื่อม CO2 Welding และติดตามผลการเกิดของเสีย พบว่ามีแนวโน้มลดลงเป็นไปตามวัตถุประสงค์
ท่ีกําหนดไว้ จึงได้นําวิธีการปรับปรุงแก้ไขจากตารางท่ี 1 มาจัดทําเป็นมาตรฐานการทํางาน (Work Standard)
เพ่ือควบคุมปัจจัยที่จะเป็นสาเหตุของการเกิดของเสียดังนี้ 
 1) กําหนดจุดสําคัญท่ีต้องตรวจสอบลงในใบตรวจสอบเครื่องจักร (Machine Check Sheet) 
 2) ออกเป็นกฎระเบียบควบคุม เพ่ือให้เฉพาะพนักงานท่ีผ่านการฝกึอบรมทักษะแล้วเท่านั้นท่ี
สามารถเข้าปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตนี้ 
 3) ระบุระยะลวดเชื่อม ตําแหน่งองศาของหัวเชื่อม (Welding Torch) อัตราการใช้งานปลอกครอบ
หัวเชื่อมที่ต้องเปลี่ยนใหม่ลงในมาตรฐานการทํางาน และระบุค่าแรงดันแก๊ส กระแสไฟ ความเร็วของการเชื่อม 
(Welding Speed) ลงในเอกสารสภาวะการเชื่อม (Welding Condition) ระบุปัจจัยท่ีส่งผลให้เกิดของเสียและ
ค่าสําคัญลงในเอกสารควบคุมกระบวนการ (Control Plan) 
 4) ติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ (Process Monitoring) ด้วยใบตรวจเช็ค (Check 
Sheet) และเอกสารบันทึกค่าต่างๆ เช่น ใบบันทึกการปรับตั้ง (Set up Record Sheet) ใบบันทึกงานเสีย 
(Defect Record Sheet) ใบบันทึกประสิทธิภาพ (Efficiency Control Sheet) ใบบันทึกค่าแรงดงึ (Tensile 
Control Chart) และใบบันทึกการเปลี่ยนแปลง 4M (Man, Machine, Method, Material) 
 

อภิปรายผล 
 ผลการวิจัยในการลดของเสียในโรงงานผลิตโช๊คอัพรถยนต์ ท่ีมีลักษณะการใช้เครื่องจักรจํานวนมาก   
มีส่วนประกอบของช้ินงานหลายประเภท และกระบวนการผลิตหลายข้ันตอน  พบว่าแนวทางการลดความ
ผิดพลาดของเครื่องจักร ท่ีจะส่งผลให้เกิดอัตราของเสียข้ึนในกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ของกระบอก 
โช๊คอัพนั้น สามารถนําหลักการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และเทคนิคซิกส์ซิกมา 
ไปใช้ในการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาของกระบวนการผลิต คือการทําเคร่ืองจักรให้กลับเข้าสู่สภาพเดิม (Return 
to Basic) การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) การเพิ่มระบบแจ้งเตือนอัตโนมัติเม่ือครบ
กําหนดบํารุงรักษา (Planned Maintenance) การบ่งชี้จุดตรวจสอบท่ีเข้าใจง่าย หรือการควบคุมด้วยสายตา 
(Visual Control) รวมท้ังจัดทํามาตรฐานการแก้ไขเครื่องจักรเบื้องต้นให้กับพนักงานประจําเคร่ืองให้มีความรู้
เกี่ยวกับการดูแลรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ซ่ึงการปรับปรุงดังกลา่วส่งผลให้
ระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสียเพ่ิมขึ้นจาก 65 ชั่วโมง เป็น 283 ชั่วโมง และระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซ่อมเครื่องจักรลดลงจาก 75 นาที เป็น 30 นาที  

นอกจากน้ันการระดมความคิดเห็นและข้อเสนอแนะของทีมงาน พร้อมท้ังการร่วมมือกันแก้ไขปัญหาท่ี
เกิดขึ้น การติดตามการปรับปรุงแก้ไขโดยการใช้เทคนิคซิกส์ซิกมา ทําให้สามารถลดปัญหาสะเก็ดเช่ือมเกาะติดหู
ยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ของกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ลดลงจาก 2.17% เป็น 1.05% หรือลดลง 

 
 

48.3% ค่าซิกส์ซิกมาเพ่ิมจาก 2.3 เป็น 2.5 และการตรวจพบของเสียในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้ายลดลง
จาก 0.17% เป็น 0.08% หรือลดลง 47.01% อีกท้ังยังสามารถลดค่าใช้จ่ายจากการแก้ไขงานเสียจาก 124,830 
บาทต่อเดือน เหลือเป็น 62,415 บาทต่อเดือน หรือลดลง 50% สามารถประหยัดเงินได้ถึง 748,980 บาทต่อปี  

ผลการศึกษาวิจยัจากการนําหลักการ TPM และเทคนิคซิกส์ซิกมา ไปใช้ปรับปรุงของเสียใน
สายการผลิต พบว่ามีความสอดคล้องกับงานวิจัยอื่นๆ ท่ีผ่านมา คือสามารถนําไปใช้เป็นเคร่ืองมือในการจัดการ
เพ่ือลดปริมาณของเสีย และปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 บทความวิจัย เร่ืองการลดของเสียจากสายการผลิตด้วยหลักการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมและเทคนิคซิกส์ซิกมา กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC ในจังหวัด
นครราชสีมานี้ สําเร็จลุล่วงโดยได้รับความอนุเคราะห์อย่างดีจาก รองศาสตราจารย์ ดร.สงวน วงษ์ชวลิตกุล และ 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.บุษยา วงษ์ชวลิตกุล ซ่ึงได้กรุณาให้คําปรึกษาแนะนําแนวคิด วิธีการ และเสียสละเวลา
อันมีค่า แก้ไขข้อบกพร่องของเนื้อหา และสํานวนภาษา ด้วยความเอาใจใส่อยา่งดีย่ิง ผู้จัดทําขอกราบ
ขอบพระคุณเป็นอย่างสูง ณ โอกาสนี้ 
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          1) สามารถลดปัญหาสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ของกระบวนการเชื่อม CO2 
Welding จาก 2.17% เป็น 1.05% หรือลดลง 48.3% ค่าซิกส์ซิกมา เพ่ิมขึ้นจาก 2.3 เป็น 2.5           
          2) การตรวจพบของเสียในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้ายลดลงจาก 0.17% เป็น 0.08% หรือลดลง 
47.01% อีกท้ังสามารถลดค่าใช้จา่ยจากการแก้ไขงานเสียจาก 124,830 บาทต่อเดือน เป็น 62,415 บาทต่อ
เดือน หรือลดลง 50% นอกจากน้ันระยะเวลาเฉล่ียที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสียเพ่ิมขึ้นจาก 65 ชั่วโมง   
เป็น 283 ชั่วโมง และระยะเวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมลดลงจาก 75 นาที เป็น 30 นาที 

5. การกําหนดมาตรฐานการทํางานและการควบคุม (Control) 
หลังจากการนําวิธีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการเกิดสะเก็ดเกาะติดหูยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ของ

กระบวนการเชื่อม CO2 Welding และติดตามผลการเกิดของเสีย พบว่ามีแนวโน้มลดลงเป็นไปตามวัตถุประสงค์
ท่ีกําหนดไว้ จึงได้นําวิธีการปรับปรุงแก้ไขจากตารางท่ี 1 มาจัดทําเป็นมาตรฐานการทํางาน (Work Standard)
เพ่ือควบคุมปัจจัยท่ีจะเป็นสาเหตุของการเกิดของเสียดังนี้ 
 1) กําหนดจุดสําคัญท่ีต้องตรวจสอบลงในใบตรวจสอบเครื่องจักร (Machine Check Sheet) 
 2) ออกเป็นกฎระเบียบควบคุม เพ่ือให้เฉพาะพนักงานที่ผ่านการฝกึอบรมทักษะแล้วเท่าน้ันท่ี
สามารถเข้าปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตน้ี 
 3) ระบุระยะลวดเชื่อม ตําแหน่งองศาของหัวเชื่อม (Welding Torch) อัตราการใช้งานปลอกครอบ
หัวเชื่อมที่ต้องเปลี่ยนใหม่ลงในมาตรฐานการทํางาน และระบุค่าแรงดันแก๊ส กระแสไฟ ความเร็วของการเชื่อม 
(Welding Speed) ลงในเอกสารสภาวะการเชื่อม (Welding Condition) ระบุปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดของเสียและ
ค่าสําคัญลงในเอกสารควบคุมกระบวนการ (Control Plan) 
 4) ติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ (Process Monitoring) ด้วยใบตรวจเช็ค (Check 
Sheet) และเอกสารบันทึกค่าต่างๆ เช่น ใบบันทึกการปรับตั้ง (Set up Record Sheet) ใบบันทึกงานเสีย 
(Defect Record Sheet) ใบบันทึกประสิทธิภาพ (Efficiency Control Sheet) ใบบันทึกค่าแรงดงึ (Tensile 
Control Chart) และใบบันทึกการเปลี่ยนแปลง 4M (Man, Machine, Method, Material) 
 

อภิปรายผล 
 ผลการวิจัยในการลดของเสียในโรงงานผลิตโช๊คอัพรถยนต์ ท่ีมีลักษณะการใช้เครื่องจักรจํานวนมาก   
มีส่วนประกอบของช้ินงานหลายประเภท และกระบวนการผลิตหลายข้ันตอน  พบว่าแนวทางการลดความ
ผิดพลาดของเครื่องจักร ท่ีจะส่งผลให้เกิดอัตราของเสียขึ้นในกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ของกระบอก 
โช๊คอัพนั้น สามารถนําหลักการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และเทคนิคซิกส์ซิกมา 
ไปใช้ในการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาของกระบวนการผลิต คือการทําเคร่ืองจักรให้กลับเข้าสู่สภาพเดิม (Return 
to Basic) การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) การเพิ่มระบบแจ้งเตือนอัตโนมัติเม่ือครบ
กําหนดบํารุงรักษา (Planned Maintenance) การบ่งชี้จุดตรวจสอบท่ีเข้าใจง่าย หรือการควบคุมด้วยสายตา 
(Visual Control) รวมท้ังจัดทํามาตรฐานการแก้ไขเครื่องจักรเบื้องต้นให้กับพนักงานประจําเคร่ืองให้มีความรู้
เกี่ยวกับการดูแลรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ซ่ึงการปรับปรุงดังกลา่วส่งผลให้
ระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักรทํางานได้โดยไม่เสียเพ่ิมข้ึนจาก 65 ชั่วโมง เป็น 283 ชั่วโมง และระยะเวลาเฉลี่ยใน
การซ่อมเครื่องจักรลดลงจาก 75 นาที เป็น 30 นาที  

นอกจากน้ันการระดมความคิดเห็นและข้อเสนอแนะของทีมงาน พร้อมท้ังการร่วมมือกันแก้ไขปัญหาท่ี
เกิดขึ้น การติดตามการปรับปรุงแก้ไขโดยการใช้เทคนิคซิกส์ซิกมา ทําให้สามารถลดปัญหาสะเก็ดเชื่อมเกาะติดหู
ยึดกระบอกโช๊คอัพด้านล่าง ของกระบวนการเชื่อม CO2 Welding ลดลงจาก 2.17% เป็น 1.05% หรือลดลง 

 
 

48.3% ค่าซิกส์ซิกมาเพ่ิมจาก 2.3 เป็น 2.5 และการตรวจพบของเสียในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดท้ายลดลง
จาก 0.17% เป็น 0.08% หรือลดลง 47.01% อีกท้ังยังสามารถลดค่าใช้จ่ายจากการแก้ไขงานเสียจาก 124,830 
บาทต่อเดือน เหลือเป็น 62,415 บาทต่อเดือน หรือลดลง 50% สามารถประหยัดเงินได้ถึง 748,980 บาทต่อปี  

ผลการศึกษาวิจยัจากการนําหลักการ TPM และเทคนิคซิกส์ซิกมา ไปใช้ปรับปรุงของเสียใน
สายการผลิต พบว่ามีความสอดคล้องกับงานวิจัยอื่นๆ ท่ีผ่านมา คือสามารถนําไปใช้เป็นเคร่ืองมือในการจัดการ
เพ่ือลดปริมาณของเสีย และปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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มีส่วนร่วมและเทคนิคซิกส์ซิกมา กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ABC ในจังหวัด
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ขอบพระคุณเป็นอย่างสูง ณ โอกาสนี้ 
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