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บทคัดยอ 

 

งานวิจัยน้ีเปนการลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต  

โดยการปรับปรุงอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติ  วิธีการวิจัยเริ่มตนจากการศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงาน

กรณีศึกษา ตั้งแตลักษณะผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต อัตราของเสีย และปญหาจากการผลิต จากน้ันทําการ

ปรับปรุง โดยใชแผนภาพพาเรโต แผนภาพสาเหตุและผลกระทบ เม่ือทราบสาเหตุแลวนํามาวิเคราะห 

โดยการตรวจสอบชิ้นงานตามแบบพบวาไมมีปญหาจากจุดน้ี จึงนําอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติในรุนที่

เหมือนกันมาวัดขนาดโดยใชเครื่องวัด 3 แกน พบวาอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติสําหรับช้ินงานเดียวกัน 

มีขนาดไมเทากัน จึงแกไขปญหาโดยการปรับตั้งอุปกรณ ผลการแกไขพบวาของเสียจากสาเหตุดังกลาวลดลง

เหลือ 0% จึงกําหนดเปนมาตรฐานเพื่อควบคุมการทํางานตอไป 

 

คําสําคัญ : ทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต  อุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติ 
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Abstract 
 

This research focused on defects rate reduction in the engine liquid pipelines production 

using dimension inspector jig improvement. The research methods began with studying the 

general information of case study factories, product characteristics, manufacturing processes, 

defect rates and production problems. The goal was to reduce the production problems by 

adapting the Pareto diagram and the Cause and effect diagram. After knowing the cause, 

analysis by inspecting the parts as drawings uncovered no problems.  It was then discovered 

that one dimension inspector jig in the same series, evaluated by using a Coordinate Measuring 

Machine to ascertain the dimension and position had different dimensions, requiring an 

adjustment to the faulty dimension inspector jig. The result was that the defect rate was 

reduced to 0% and an action plan and training session was set up for controlling the process. 
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1. บทนํา 
 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญ 

อุตสาหกรรมรถยนตของไทยมีความสําคัญตอเศรษฐกิจเปนอยางมาก เน่ืองจากมีความเชื่อมโยง

กับอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนอุตสาหกรรมที่เก่ียวของและอุตสาหกรรมตอเน่ืองมากมาย โดยโครงสราง

อุตสาหกรรมยานยนตของไทยแบงได 2 กลุมใหญ ๆ คือ ผูประกอบรถและผูผลิตช้ินสวน แตผูประกอบการ

ทั้งสองกลุมไดมีความสัมพันธกับอุตสาหกรรมอ่ืนที่เก่ียวของ และเปนธุรกิจตอเน่ืองกันตั้งแตกอนเริ่ม

กระบวนการผลิตจนถึงกระทั่งหลังสงมอบรถยนตใหผูบริโภค ตัวอยางธุรกิจที่เก่ียวเน่ืองกับอุตสาหกรรม

ยานยนตของไทย ไดแก กลุมธุรกิจที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิตโดยตรง เชน อุตสาหกรรมพลาสติก 

อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมยาง และอุตสาหกรรมกระจก เปนตน และกลุมธุรกิจที่เก่ียวของกับ

กระบวนการผลิตทางออม เชน ธนาคาร สถาบันการศึกษา สถาบันวิจัย สมาคมตาง ๆ เปนตน นอกจากน้ี

ตลาดช้ินสวนรถยนตประเภทอะไหลและสินคาประดับยนตยังมีขนาดใหญมากและมีความตองการอยูทั่วโลก

ซ่ึงมีคูแขงที่สําคัญของประเทศไทยในการสงออกช้ินสวนรถยนต ไดแก สินคาที่ผลิตจากประเทศไตหวัน 

อินเดีย และจีน ดังน้ันหากมองถึงดานศักยภาพของประเทศผูผลิตเหลาน้ีแลว ยอมเปนโอกาสที่ผูผลิต

ช้ินสวนรถยนตไทยมีโอกาสแขงขันและสามารถเขาไปมีสวนแบงทางการตลาดดังกลาวได  หากมีการสราง

ความเช่ือม่ันในการควบคุมคุณภาพทั้งระบบโดยคํานึงถึงความพึงพอใจของลูกคาทั้งภายในและภายนอก 

การตรวจสอบคุณภาพเปนหน่ึงในขั้นตอนของการบริหารคุณภาพซ่ึงการลดความลมเหลวหรือ

ควบคุมของเสียในกระบวนการใหอยูในเกณฑที่ยอมรับไดน้ันมีความสําคัญมาก โรงงานกรณีศึกษาจึงได

พัฒนาอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติ เพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงช้ินงานที่ถูกตอง โดยอุปกรณ

ดังกลาวตองไดรับการยอมรับจากลูกคาและมีการสอบเทียบในระยะเวลาที่เหมาะสม ดังน้ันคุณภาพของ

อุปกรณจึงสงผลตอคุณภาพผลิตภัณฑโดยตรง ซ่ึงวิธีการที่จะทราบปญหาที่เกิดจากอุปกรณจับยึดไดดีที่สุด

คือพนักงานจะตองมีการตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอ แตในความเปนจริงประเด็นดังกลาวมักถูกละเลย 

การปรับปรุงอุปกรณตรวจสอบเพื่อลดอัตราของเสียในกระบวนการจึงเขามามีบทบาทตอการบริหารงาน 

ใหเปนไปตามวัตถุประสงคดังกลาวสอดคลองกับเปาหมายและวิสัยทัศนของโรงงานกรณีศึกษา ที่ตั้งไวโดย

เปนการสรางคุณภาพในกระบวนการผลิตตามแนวคิดของไคเซ็นและการมีสวนรวมของพนักงาน 

ในการปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง 

1.2 ขอบเขตของงานวิจัย 

งานวิจัยน้ีเปนการศึกษากระบวนการผลิตทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต แผนกประกอบ 

ของโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตแหงหน่ึง โดยศึกษาตั้งแตเดือน กรกฎาคม ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2557

และทําการวัดผลถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2558  
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1.3 วัตถุประสงค 

เพื่อลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต  กรณีศึกษา

โรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตแหงหน่ึง 

1.4 ทฤษฎีท่ีใช 

1) การควบคุมคุณภาพดวยกิจกรรมกลุมคุณภาพ (Quality Control Circle) คือ การบริหารงาน

ดานวัตถุดิบ กระบวนการผลิตและผลผลิต ใหไดคุณภาพตามความตองการของลูกคา อยางเปนระบบและ

ตอเน่ือง [1] 

2) แนวคิดของไคเซ็นเปนการปรับปรุงการทํางานอยางตอเน่ืองโดยการมีสวนรวมของพนักงาน 

การปรับปรุงงานน้ีจะมีลักษณะการเปล่ียนแปลงภายในงานที่ทํา ซ่ึงไมตองลงทุนสูง [2] 

3) เครื่องมือคุณภาพหมายถึงเครื่องมือขั้นพื้นฐานในการตรวจสอบ คนหา และแกไขปญหา

ดานคุณภาพ ไดแก ใบตรวจสอบ กราฟ แผนภาพพาเรโต แผนภาพสาเหตุและผลกระทบ แผนภูมิควบคุม

แผนภาพการกระจาย และฮิสโตรแกรม เปนตน [3] 

4) การใชเครื่องมือกําหนดตําแหนงหรือจ๊ิก (Jig) หมายถึงการออกแบบเครื่องมือเพื่อชวยใน

การกําหนดตําแหนง ยึดจับชิ้นงาน รองรับช้ินงาน หรือตรวจสอบช้ินงาน [4] 

1.5 วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของ 

อํานาจ  มีแสง [5] ไดทําการออกแบบเครื่องมือจับยึดช้ินงานเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการ

ตัดทอยาง โดยการใชเครื่องมือคุณภาพนําไปสูการออกแบบเครื่องมือจับยึด หลังการประยุกตใชสามารถ

ลดความสูญเสียได 100% หรือคิดเปน 221,870 บาทตอเดือน 

อุษาวดี  องอาจวุฒิชัย [6] ไดศึกษาการออกแบบชุดจับยึดสําหรับการผลิตโครงสรางหลักของ

รถโดยสาร โดยแบงกลุมโครงสรางออกเปน 4 กลุมเพื่อสรางตัวจับยึดในขนาดที่เหมาะสม ผลการปรับปรุง

พบวามีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้น 90% จากการปฏิบัติงาน 1 คน และอัตราการวางงานนอยกวาเดิม 15% สงผล

ใหพนักงานมีความเชื่อม่ันในการทํางานเพิ่มมากขึ้น 

อรอุมา  กอสนาน และคณะ [7] ไดจัดทําคูมือมาตรฐานในการปฏิบัติงาน และการสรางจ๊ิก

สําหรับการตรวจสอบ ช้ินงานพับในกระบวนการผลิตขอตอเหล็กฉาก (Bracket) ทําใหสามารถลดขั้นตอน

การตรวจสอบจาก 15 ขั้นตอนเหลือพียง 7 ขั้นตอน ลดเวลาการตรวจสอบลงถึง 80% นอกจากน้ียัง

สามารถลดขั้นตอนของกระบวนการผลิตจากเดิมมี 24 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 22 ขั้นตอน ลดเวลาการผลิต

ลง 25% จากน้ันไดนําขอมูลจากการศึกษาวิธีการทํางานดังกลาวมาจัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติงาน

(Work Instructions) สําหรับกระบวนการผลิตตอไป โดยจากการประเมินผลพบวา บริษัทกรณีศึกษามีระดับ

ความพึงพอใจในผลการดําเนินงานอยูในระดับมากที่สุด 
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1.6 ข้ันตอนการทําวิจัย 

 การวิจัยครั้งน้ีมีขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 1 
 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการวิจัย 

 

2. การสํารวจสภาพกอนการปรับปรุง 
 

2.1 ลักษณะผลิตภัณฑ 

ลักษณะผลิตภัณฑกรณีศึกษามีลักษณะเปนทอสายยางยึดปลายทั้ง  2 ดานดวยอลูมินัม มี

หนาที่การใชงานทั้งดูด ปลอย และลําเลียงของเหลวจากเครื่องยนต โดยมีตัวอยางดังรูปที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 ตัวอยางผลิตภัณฑทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต 
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2.2 กระบวนการผลิต 

ผลิตภัณฑกรณีศึกษา มีทั้งทอดูดและทอปลอยของเหลวจากเครื่องยนต  โดยมีกระบวนการผลิต 

ดังรูปที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปที่ 3 กระบวนการผลิตทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต 

 

2.3 สภาพปญหากอนปรับปรุง 

 ผลิตภัณฑทอลําเลียงของเหลวภายในเครื่องยนต ในโรงงานกรณีศึกษามีจํานวนและสัดสวนของเสีย

ตั้งแตเดือนกรกฎาคม ถึง พฤศจิกายน 2557 ดังแสดงในตารางที่ 1 และมีลักษณะของขอบกพรองในแตละเดอืน

แสดงในตารางที่ 2 
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ตารางที่ 1 สภาพการผลิตปจจุบันตั้งแตเดือน กรกฎาคม – พฤศจิกายน 2557 
 

เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

ผลิต (ชิ้น) 23,059 24,275 23,892 17,753 20,377 

ของเสีย (ช้ิน) 6 3 3 5 5 

สัดสวนของเสีย (ppm.) 260 124 126 282 245 

 

ตารางที่ 2 ลักษณะของขอบกพรองตั้งแตเดือน กรกฎาคม – พฤศจิกายน 2557  
 

เดือน 
ขอบกพรอง 

กรกฎาคม 
(ชิ้น) 

สิงหาคม 
(ชิ้น) 

กันยายน 
(ชิ้น) 

ตุลาคม 
(ช้ิน) 

พฤศจิกายน 
(ชิ้น) 

รวม 
(ชิ้น) 

ประกอบทอไมไดระยะ - 1 - - - 1 

ย้ําหัวไมแนน -  - 1  1 

มุมบิดผิดตําแหนง 5 2 3 3 4 17 

ย้ําหัวไมเต็มหนา - - - 1 1 2 

ตัดทอส้ันไป 1 - - - - 1 

 

3. การปรับปรุง 
 

3.1 วิเคราะหแผนภาพพาเรโตเพื่อคัดเลือกขอบกพรอง 

การปรับปรุงเริ่มตนจากการศึกษาจํานวนขอบกพรอง หาความถี่สะสม รอยละสะสม โดยเรียงลําดับ

จากมากไปหานอยดังแสดงในตารางที่ 3 จากน้ันสรางแผนภาพพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญของปญหา 

ดังแสดงในรูปที่ 4 

 

ตารางที่ 3  ความถี่ ความถี่สะสม และ รอยละสะสมของขอบกพรอง 
 

ขอบกพรอง ความถี่จากมากไปหานอย ความถี่สะสม รอยละสะสม 

มุมบิดผิดตําแหนง 17 17 79 

ย้ําหัวไมเต็มหนา 2 19 88 

ตัดทอส้ัน 1 20 92 

ประกอบทอไมไดระยะ 1 21 96 

ย้ําหัวไมแนน 1 22 100 
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รูปที่ 4 แผนภาพพาเรโตเพื่อจัดลําดับความสําคัญของปญหา 

 

3.2 วิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผลกระทบเพื่อหาสาเหตุของปญหา 

จากแผนภาพพาเรโตจะเห็นวาปญหามุมบิดผิดตําแหนงมีรอยละสะสมสูงที่สุดถึง 79 หากนําปญหา

น้ีมาแกไขจะมีความคุมคาที่สุดจึงนําปญหามุมบิดผิดตําแหนงมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีแกไข 

โดยใชแผนภาพสาเหตุและผลกระทบดังรูปที่ 5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5 แผนภาพสาเหตุและผลกระทบเพื่อหาสาเหตุของปญหา 
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3.3 ดําเนินการแกไขปญหา 

ทําการตรวจสอบผลิตภัณฑรุนที่มีปญหาพบวามีผลิตภัณฑ 2 รุนซ่ึงมีสวนหัวของช้ินงานมีขนาด

มิติเดียวกันที่มีปญหา ดังรูปที่ 6 จึงทําการสุมช้ินงานหลังกระบวนการดัด (Bending) โดยสุมช้ินงานมา 10 ชิ้น

จากขนาดล็อต 300 ช้ิน เพื่อตรวจสอบมุมและขนาดของช้ินงาน 

หลังการตรวจสอบดวยเครื่องวัด 3 มิติ (Coordinate Measuring Machine) ไมพบปญหาทีเ่กิดจาก

การดัดชิ้นงานดังกลาว คาที่ไดอยูในขนาดมิติตามแบบที่กําหนด ดังแสดงในรูปที่ 7 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6 ผลิตภัณฑ 2 รุนที่มีปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 7 แบบของช้ินงานที่ตรวจสอบ 

 

เม่ือปญหาไมไดมาจากกระบวนการดัด จึงทําการตรวจสอบเครื่องมือกําหนดตําแหนง ซ่ึงผลิตภัณฑ 

ทั้ง 2 รุนมีสวนหัวที่มาจากแบบ (Drawing) เดียวกันแตใชอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติ  (Dimension 

Inspection Jig) ในการตรวจสอบคนละตัว ดังรูปที่ 8 ดังน้ันหากนําช้ินงานใดชิ้นงานหน่ึงมาตรวจสอบกับ 

อุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติทั้ง 2 รุนแลว ผลการตรวจสอบสวนของการดัดตองใหผลอยางเดียวกันทั้งคู 

*

*
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เม่ือนําช้ินงานที่ผานการตรวจมิติและตําแหนงตามแบบเรียบรอยแลวมาตรวจสอบ พบวาไมสามารถ

สวมผานอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติไดทั้ง 2 รุน จึงสันนิษฐานวาเกิดจาก ความผิดปกติของอุปกรณจับยึด

เพื่อตรวจสอบมิติ ดังรูปที่ 9 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 8 Jig Inspection ของผลิตภัณฑทั้ง 2 รุน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9 การตรวจสอบ Jig Inspection ของผลิตภัณฑทั้ง 2 รุน 

 

จากการทวนสอบมิติ (Dimension) ของอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติทั้ง 2 ตัว พบวามีความ

แตกตางกันของจุดในการสอบเทียบ (Calibration) ทําใหเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบขึ้นจากรูปที่  9 

แสดงใหเห็นถึงจุดที่มิติมีความผิดพลาด 2 จุด คือคา L1 และ L2 ดังรูปที่ 10 จึงตองทําการวัดเปรียบเทียบ

และแกไขจุดบกพรอง  
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รูปที่ 10 จุดที่ทําใหเกิดความผิดพลาด 

 

4. สรุปผลการปรับปรุง 
 

4.1 เปรียบเทียบผลการตรวจสอบหลังปรับปรุง 

หลังทําการวัดเปรียบเทียบกับขอกําหนด (Specification) แลวทําการปรับแตงอุปกรณจับยึด 

เพื่อตรวจสอบมิติใหมไดผลดังแสดงในตารางที่ 4 และหลังจากนําอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติที่แกไขแลว

ไปใชตรวจสอบกับชิ้นงานที่ทําการผลิตจริง ไดผลการแกไขของเสียจากกระบวนการที่มีปญหาลดลงเหลือ 0 

หรือลดลง 100% ดังตารางที่ 5 และรูปที่ 11 

 

ตารางที่ 4 ผลการวัดมิติของอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบหลังจากแกไข 
 

รุนของอุปกรณจับยึด 

เพื่อตรวจสอบมิติ 

ขอกําหนด(mm.) คาวัดเดิม (mm.) คาวัดหลังปรับปรุง(mm.) 

L1 L2 L1 L2 L1 L2 

Model 1 91.0 + 0.3 4.4 + 0.3 92.3 4.9 91.3 4.45 

Model 2 91.0 + 0.3 4.4 + 0.3 91.8 4.7 91.3 4.45 

 

ตารางที่ 5 ผลการใชอุปกรณจับยึดตรวจสอบช้ินงาน 
 

รุนของผลิตภัณฑ จํานวน (ชิ้น) ของเสีย (ช้ิน) ของดี (ช้ิน) รอยละของเสีย 

Model 1 4,500 - 4,500 0 

Model 2 6,000 - 6,000 0 
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รูปที่ 11 ผลการใชอุปกรณจับยึดตรวจสอบช้ินงานในแตละจุด 

 

4.2 การกําหนดเปนมาตรฐาน 

จากตารางที่ 5 จะเห็นไดวาหลังจากทําการปรับปรุงแกไขจากสาเหตุของปญหาทําให ของเสียลดลง

ถึง 100% คือของเสียเปน 0 น่ันเองจึงกําหนดเปนมาตรฐานดังน้ี 

1) ลดคาบเวลาการสอบเทียบอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติลง 

2) หามพนักงานเคล่ือนยายตําแหนงและสถานที่จัดเก็บอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติโดยที่ไมผาน

ความเห็นชอบจากวิศวกร 

3) เม่ือพบปญหาเก่ียวกับกระบวนการดัดใหทําการตรวจอุปกรณจับยึดเพื่อตรวจสอบมิติอยาง

ละเอียด 

4) กําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบโดยใหทําการตรวจสอบชิ้นงานทุกช้ิน 100% โดยใชอุปกรณ

จับยึดเพื่อตรวจสอบมิติ กอนการจัดเก็บ 

4.3 อภิปรายผล 

จากผลการวิจัยแสดงใหเห็นวาการใชอุปกรณจับยึด เพื่อตรวจสอบมิติที่ไดคุณภาพจะชวยใหปญหา

คุณภาพผลิตภัณฑลดลงสอดคลองกับงานวิจัยของ [5] นอกจากจํานวนปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานลดลงแลวยัง

เปนการสรางคุณภาพใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Quality Built in Process) อีกดวย ทําใหพนักงานมี 

ความเช่ือม่ันในการทํางานมากขึ้น มีจิตสํานึกในการทํางานรูจักบริหารเวลาดังงานวิจัยของ [6] นอกจากน้ีการ

จัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Instructions) จะทําใหการตรวจสอบของพนักงานเปนไปอยางมี

ระบบสงผลตอความพึงพอใจของลูกคาและตัวผูปฏิบัติงานดังงานวิจัยของ [7] ซ่ึงจากการประเมินผลพบวา การ

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานสงผลตอระดับความพึงพอใจของพนักงานและผูบริหารในระดับมากที่สุด 

4.4 ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินงานวิจัย 

จากการศึกษางานวิจัยน้ีพบวามีหลายปจจัยที่มีอิทธิพลตอการลดของเสียในบริษัทตัวอยาง  เชน 

ตัวพนักงานเองคิดวาการปรับวิธีการทํางานเปนการเพิ่มภาระใหกับตัวพนักงานเองทําใหเกิดความยุงยากใน 

การทํางาน เพราะตองมีการทํางานตามลําดับขั้นตอนที่ทําการปรับปรุง  ทําใหเวลาวางลดลง การแกไข คือ 

จัดการอบรมช้ีแจงในเรื่องของวัตถุประสงคที่ทําการปรับปรุง และมีการส่ือสารใหพนักงานรับทราบผลที่ไดจาก

การปรับปรุงงานอยูตลอดเพื่อปลูกจิตสํานึกในการปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง 
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