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บทคัดย่อ 
 การลดของเสียบริเวณผิวช้ินงานในกระบวนการผลิตข้อต่อโลหะของ บริษัท โกลบอล-ไทยซอน พรีซิชัน อินดัสทรี จำกัด 
นำหลักการไคเซ็นมาประยุกต์ใช้เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต จากการเก็บข้อมูลของเสีย พบอัตราของเสียสูงถึง 16.57%        
มีสาเหตุหลักจากรอยคลื่น รอยบุบ รอยกลึงไม่ครบกระบวนการ และรอยขีดข่วน ต่อมาทำการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นด้วย
เครื่องมือทางคุณภาพในวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ แผนภาพแสดงเหตุและผล และการวิเคราะห์ความเสี่ยง เพื่อระบุสาเหตุหลัก
และสาเหตุรองของปัญหา จากนั้นนำคะแนนความเสี่ยงมาวิเคราะห์ลำดับความสำคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต ผลจากการ
ดำเนินการปรับปรุงทำให้อัตราของเสีย ลดเหลือ 1.34% และเพิ่มอัตราผลิตภัณฑ์ที่ผ่านเกณฑ์คุณภาพจาก 80.19% เป็น 95.42% 
คิดเป็นการลดต้นทุนของเสียประมาณ 2,291,328 บาทต่อปี แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของการวิเคราะห์ปัญหาและการแก้ไข
อย่างเป็นระบบในเชิงวิศวกรรม 

คำสำคัญ:  การลดของเสีย, การลดต้นทุน, การวิเคราะห์ความเสีย่ง (RPN) 
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Abstract 
 The reduction of surface defects in the manufacturing process of metal joints at Global-Thaison Precision 
Industry Co., Ltd. was achieved through the application of Kaizen principles to minimize waste in the 
manufacturing process. Defect data collection revealed a defect rate as high as 16.57%, with the primary causes 
being surface waviness, dents, incomplete turning, and scratches. Subsequently, the problems were analyzed 
using quality tools in industrial engineering, including a cause-and-effect diagram and risk analysis, to identify both 
primary and secondary causes of the defects. The risk scores were then prioritized using a Pareto chart. After 
implementing the improvements, the defect rate was reduced to 1.34%, and the percentage of products meeting 
quality standards increased from 80.19% to 95.42%. This resulted in an annual waste cost reduction of 
approximately 2,291,328 baht, demonstrating the effectiveness of systematic problem analysis and engineering-
based corrective actions. 

Keywords:  Waste reduction, Cost reduction, Risk Priority Numbers (RPN)  
 
1. บทนำ 
 อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นรากฐานที่สำคัญในการพัฒนาเชิงเศรษฐกิจของประเทศไทยมากว่า 60 ปี [1] ซึ่งประเทศไทย
ถือเป็นฐานการผลิตหลักแห่งหนึ่งของโลก จากการเป็นฐานประกอบรถยนต์มากกว่า 1.8 ล้านคัน ในปี พ.ศ. 2566 [2] ส่งผลให้
ผู้ผลิตจำเป็นต้องพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพสินค้าให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาด [3] ทำให้เทคโนโลยี     
และการพัฒนากระบวนการผลิตเข้ามามีบทบาทสำคัญต่อการรักษาความสามารถในการแข่งขันและการขยายธุรกิจ [4]        
ซึ่งปี พ.ศ. 2568 ถึง 2570 ความต้องการช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทยมีทิศทางขยายตัวเพิ่มขึ้นเฉลี่ยปีละ 2.0 -3.0% [5-6] 
การเติบโตของอุตสาหกรรมได้รับแรงหนุนจากการลงทุนของต่างประเทศคิดเป็นมูลค่ากว่า 130 ,000 ล้านบาท ส่งผลเชิงบวก
ต่อเศรษฐกิจและภาคการผลิตในประเทศ [7] การวิจัย การพัฒนา และการส่งเสริมนวัตกรรมในอุตสาหกรรมใหม่ เช่น ยานยนต์ไฟฟ้า 
ถือเป็นกุญแจสำคัญในการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทยให้เติบโตอย่างมั่นคงและยั่งยืน [8] บริษัทโกลบอล-ไทยซอน พรีซิช่ัน 
อินดัสทรี จำกัด เป็นผู้นำด้านการผลิตช้ินส่วนโลหะที่มีความละเอียดสูง ดำเนินการส่งมอบผลิตภัณฑ์คุณภาพสูง เช่น ช้ินส่วน
อุปกรณ์สื่อสาร อุปกรณ์ทางการแพทย์ และ ช้ินส่วนยานยนต์ ซึ่งสายการผลิตกรณีศึกษาดำเนินการผลิตข้อต่อโลหะมีพนักงาน 
6 คน และเครื่องจักรจำนวน 3 เครื่อง ปริมาณการผลิต 650 ช้ินต่อวัน จากการศึกษาปัญหาในสายการผลิต พบว่าเกิด
ข้อบกพร่องบนผิวของช้ินงาน ได้แก่ รอยผิวตัด รอยบุบ รอยกลึงไม่ครบกระบวนการ และรอยขีดข่วน ทำให้อัตราของเสียสูงถึง 
19.81% ของของเสียทั้งหมด หรือประมาณ 1 ,198 ช้ินต่อสัปดาห์ ขณะที่ค่า %Yield อยู่ที่ 80.19% ซึ่งค่า %Yield คือ 
สัดส่วนของจำนวนช้ินงานดีต่อจำนวนช้ินงานทั้งหมดที่ผลิตในสายการผลิต เป็นตัวช้ีวัดประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  
โดยสายการผลิตกรณีศึกษากำหนดค่า %Yield มาตรฐานไว้ที่ 95% จากค่า %Yield ในปัจจุบันส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิต
และความพึงพอใจของลูกค้า เนื่องจากช้ินงานไม่สามารถนำไปใช้งานได้ตามมาตรฐาน ดังรูปท่ี 1 

 

   
 ก.  รอยผิวตัด ข.  รอยบุบช้ินงาน 
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 ค.  รอยกลึงไม่สมบูรณ์ ง.  รอยขีดข่วน 

รูปที่ 1 งานเสียจากข้อบกพร่องผิวช้ินงาน 
 

 การศึกษางานวิจัยด้านคุณภาพของช้ินงาน พบว่า วราภรณ์ ปิ่นแก้ว [9] ได้ศึกษาปัญหาที่เกิดจากขั้นตอนการ
ตรวจสอบก่อนการส่งมอบผลิตภัณฑ์ โดยจัดลำดับความสำคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
ด้วยทฤษฎี Why - Why analysis ผลการปรับปรุงพบว่า ข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงคิดเป็น 89.71% ต่อมา สมรรถรณ 
เหรียญนามวงศ์ [10] ศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตกรอบกระจกอลูมิเนียม โดยใช้แผนภาพพาเรโต และแผนภาพ
แสดงเหตุและผล วิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการปรับปรุง ผลการปรับปรุงพบว่า สามารถลดของเสียคิดเป็น 61.36% 
และสามารถประหยัดต้นทุนคิดเป็น 14,220,000 บาทต่อปี ต่อมา ภวัต วรงค์ธีรเดช [11] การลดของเสียและต้นทุนจากของเสีย 
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนพลาสติก โดยใช้การวิเคราะห์กระบวนการ และแผนภาพแสดงเหตุและผล พบว่าอัตราของเสีย     
ลดจาก 33.80% เป็น 4.89% และต้นทุนลดจาก 93,862 บาท เป็น 14,157 บาทต่อเดือน แต่งานวิจัยที่ศึกษาดำเนินการ
ปรับปรุงแก้ไขเพียงขั้นตอนการตรวจสอบก่อนส่งมอบ และการสั่งช้ินส่วนใหม่ ซึ่งอาจเป็นการแก้ไขปัญหาที่ปลายเหตุ สามารถเกิด
ของเสียในอนาคต ดังนั้นงานวิจัยในครั้งนี้จึงนำหลักการไคเซ็นมาเป็นแนวทางแก้ไขปัญหา เพื่อลดของเสียที่เกิดในองค์กร 
 ดังนั้นงานวิจัยนี้มุ่งเน้นการประยุกต์ใช้หลักการไคเซ็นด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพในวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ 
แผนภาพแสดงเหตุและผล การวิเคราะห์ความเสี่ยง และแผนภาพพาเรโต เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและดำเนินการ
ปรับปรุงอย่างเป็นระบบ ซึ่งเป็นแนวทางตามหลักการไคเซ็น โดยประเมินผลลัพธ์ผ่านตัวช้ีวัดด้านคุณภาพและต้นทุนก่อน   
และหลังการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดต้นทุนการผลิต และควบคุมค่า %Yield ให้ไม่ต่ำกว่า 95%          
ตามมาตรฐานที่ทางโรงงานกำหนดไว ้
 
2. วิธีดำเนินงาน 
 การดำเนินงานการลดของเสียบริเวณผิวช้ินงานในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในครั้งนี้ประกอบด้วยวิธี
ดำเนินงาน 6 ขั้นตอนหลัก ดังน้ี 
 2.1 การศึกษาพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน  
 การดำเนินการศึกษากระบวนการผลิตข้อต่อโลหะ ดังรูปที่ 2 ซึ่งมีกระบวนการทำงานเริ่มจากการเตรียมวัตถุดิบ
ความยาว 1500 มม. ต่อมานำวัตถุดิบเข้าเครื่อง CNC เพื่อทำการตัดเฉือนช้ินงาน จากนั้นทำความสะอาดช้ินงานด้วยเครื่อง      
ทำความสะอาดอัตโนมัติ และดำเนินการตรวจสอบคุณภาพด้วยสายตา จากน้ันนำช้ินงานไปสุ่มตรวจยังพื้นที่ตรวจสอบคุณภาพ
และบรรจุผลิตภัณฑ์ในส่วนถัดไป  
 

 
รูปที่ 2 ช้ินส่วนข้อต่อโลหะ 
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 2.2 การเก็บข้อมูลของเสีย 
 การศึกษากระบวนการผลิตข้อต่อโลหะ พบปัญหาในกระบวนการผลิต เนื่องจากผิวช้ินงานเกิดความเสียหาย เช่น 

รอยผิวตัด รอยบุบ รอยกลึงไม่ครบกระบวนการ และรอยขีดข่วน จากการเก็บข้อมูลของเสียในสายการผลิตกรณีศึกษา
ระยะเวลา 1 เดือน พบว่ามีของเสียเฉลี่ย 1,198 ช้ินต่อสัปดาห์ คิดเป็น 19.81% ของของเสียทั้งหมด ถือเป็นปัญหาที่รุนแรง 
สามารถแสดงอัตราของเสียก่อนการปรับปรุงในรูปแบบแผนภูมิแท่ง เพื่อง่ายต่อการวิเคราะห์ข้อมูลของเสีย ดังรูปที่ 3  

 

 
รูปที่ 3 อัตราของเสียก่อนปรับปรงุ  

 
 2.3 การวิเคราะห์ด้วยแผนภาพแสดงเหตุและผล 
 การดำเนินการวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตข้อต่อโลหะ สามารถนำปัญหาที่พบมาวิเคราะห์ด้วยแผนภาพแสดง
เหตุและผล ตามหลักการ 5M1E เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ดังรูปที่ 4 

 

 
รูปที่ 4 แผนภาพแสดงเหตุและผล 
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จากรูปที่ 4 สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตข้อต่อโลหะที่เกิดขึ้นจากสาเหตุทั้ง 6 ปัจจัยหลัก ดังนี ้
1. ผู้ปฏิบัติงาน ขาดความเข้าใจกระบวนการทำงานท่ีถูกต้อง เนื่องจากขาดการฝึกอบรมที่เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
2. เครื่องจักร เนื่องจากการตั้งค่าไม่ถูกต้อง ส่งผลให้กระบวนการผลิตไม่ต่อเนื่องและทำให้ช้ินงานเกิดของเสีย 
3.วัตถุดิบ เกิดจากการเลือกใช้วัสดุไม่เหมาะสมกับการผลิต ทำให้ช้ินงานเสียหายและไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 
4. กระบวนการทำงาน เนื่องจากกระบวนการควบคุมคุณภาพไม่ถูกวิธี เช่น การไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานท่ีกำหนด 
5. การวัด เกิดการอ่านค่าช้ินงานผิดพลาด เนื่องจากการวัดค่าผิดพลาด หรือการใช้เครื่องมือไม่ถูกต้อง  
6. สภาพแวดล้อม เนื่องจากการปนเปื้อนของสารเคมีในอากาศ อาจส่งผลกระทบต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน 

 จากปัญหาทั้ง 6 ปัจจัย ส่งผลกระทบต่อการผลิต เช่น เกิดของเสียจำนวนมาก ไม่สามารถส่งมอบงานให้ลูกค้าได้ทัน
กำหนดเวลา ถือเป็นปัญหาที่ควรรับการแก้ไขอย่างรวดเร็ว โดยใช้แผนภาพพาเรโตในการวิเคราะห์ลำดับความรุนแรงของเสียใน
กระบวนการผลิต ดังหัวข้อท่ี 2.5 
 2.4 การวิเคราะห์ความเสี่ยงด้วย RPN 

การคำนวณค่า RPN เพื่อจัดลำดับความรุนแรงของสาเหตุแต่ละประเภท สามารถให้คะแนน ความรุนแรง (S)        
จากความรุนแรงของผลกระทบเมื่อมีความล้มเหลวเกิดขึ้น โอกาสเกิด (O) จากอัตราของเสียหรือความล้มเหลวท่ีพบ และการ
ตรวจจับ (D) จากกระบวนการที่ใช้ในการตรวจจับของเสียหรือความล้มเหลวที่พบ จากนั้นนำคะแนนที่ได้จากการคำนวณค่า RPN 
มาวิเคราะห์และหาแนวทางแก้ไขปัญหา ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลการคำนวณค่าความเสี่ยง 

สาเหตุ ลักษณะของปัญหา S O D RPN 

X1 การสึกหรอของเครื่องจักร 8 9 6 432 

X2 การเลือกใช้วัสดุทีไ่ม่เหมาะสม 10 8 7 560 

X3 ข้อผิดพลาดในการอ่านค่างาน 7 5 6 210 

X4 อากาศภายในโรงงาน 5 4 5 100 

X5 การตั้งค่าเครื่องจักรไม่ถูกต้อง 7 8 7 392 

X6 พนักงานขาดทักษะและความเข้าใจ 7 5 7 245 

 
จากตารางที่ 1 นำค่า RPN มาจัดลำดับความสำคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต เพื่อระบุสาเหตุหลักและสาเหตุรอง

ของปัญหาในกระบวนการผลิต ตามหัวข้อ 2.5 
 2.5 การวิเคราะห์ด้วยแผนภาพพาเรโต 
 การวิเคราะห์ของเสียการวิเคราะห์ลำดับความรุนแรงของปัญหาจากคะแนน RPN ด้วยแผนภาพพาเรโต พบว่า
สาเหตุของปัญหาที่เข้าตามกฎ 80/20 ได้แก่ X2, X1, X5 และ X6 ตามลำดับ มีอัตราของเสียเฉลี่ย 1,002 ช้ินต่อสัปดาห์     
คิดเป็น 16.57% ของของเสียหลัก ซึ่งเป็นปัญหาหลักท่ีต้องเร่งดำเนินการแก้ไข ดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 แผนภาพพาเรโต 

 
3. แนวทางการแก้ไขด้วยหลักวิศวกรรมอุตสาหการ 
 3.1 งานเสียกรณีที่มีผิวมีรอยผิวตัด (X2) 
 เกิดจากปัญหาการเลือกใช้วัสดุที่ไม่เหมาะสม (X2) ทำให้วัสดุเกิดการสั่นสะเทือนเพราะวัตถุดิบมีความยาวเกินไป 
ส่งผลใหบู้ชรองรับไม่ดี ทำใหบู้ชเกิดการคลายตัวระหว่างตัด วิธีแก้ไขปัญหาดังรูปที่ 6 
 

 

 ก.  วัตถุดิบ 1500 มม. ข.  วัตถุดิบ 750 มม. 

 

ค.  บูชใหม่ เป็นอลูมิเนียม 
รูปที่ 6 วิธีแก้ไขปัญหาชิ้นงานผิวมีรอยผิวตดั 

 
 จากรูปที่ 6 ดำเนินการเปลี่ยนการตัดช้ินงานความยาวจาก 1500 มม. เป็น 750 มม. และเปลี่ยนบูชใหม่เป็นอลูมิเนียม  
 3.2 งานเสียกรณีที่กรณมีีรอยบุบ (X1) 
 เกิดจากการสึกหรอของเครื่องจักร (X1) ทำให้เศษโลหะติดอยู่บนช้ินงาน จากนั้นหัวจับช้ินงานของฝั่งรอง จับช้ินงานพร้อม
กับเศษโลหะ ส่งผลให้ช้ินงานเกิดรอยบุบ วิธีแก้ไขปัญหาดังรูปที่ 7 
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 ก. ปรับท่อจ่ายน้ำมัน ข. Sensor Check เก่า 

 
ค. Sensor Check ออกแบบใหม ่

รูปที่ 7 วิธีแก้ไขปัญหากรณีมรีอยบุบ  
 

 จากรูปที่ 7 ดำเนินการปรับปรุงท่อจ่ายน้ำมันให้ฉีดตรงตำแหน่งมีดกลึง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อลื่นและลด
ความร้อนสะสม รวมถึงเปลี่ยนเซนเซอร์ตรวจสอบใหม่ให้ตรวจจับช้ินงานแม่นยำขึ้น และออกแบบการไหลของเศษวัสดุให้หลุด
ออกจากช้ินงานได้ดีขึ้น เพื่อลดของเสียและเพิ่มคุณภาพการผลิต 
 3.3 งานเสียกรณีรอยกลึงไม่สมบูรณ์ (X5) 
 เกิดจากการตั้งค่าเครื่องจักรไม่ถูกต้อง (X5) ทำให้ช้ินงานไม่ผ่านมาตรฐานคุณภาพ เนื่องจากพื้นผิวการกลึง          
ไม่สมบูรณ์ สาเหตุเกิดจากการเก็บขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกสุดท้ายไม่ครบถ้วน เนื่องจากค่าที่ตั้งไว้ในโปรแกรมกลึง 
CNC เดิมคือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอก 9.5 มม. ซึ่งเล็กเกินไป ทำให้ขอบปลายของช้ินงานเกิดรอยขรุขระหรือรอยกลึง
ไม่เต็ม จงึใช้เครื่องมือการปรับค่าพารามิเตอร์กระบวนการ ซึ่งเป็นเครื่องมือหนึ่งในแนวคิด การปรับปรุงคุณภาพแบบวิศวกรรม
อุตสาหการ สามารถแสดงวิธีแก้ไขปัญหาดังรูปที่ 8 
 

 
รูปที่ 8 วิธีแก้ไขปัญหาชิ้นงานกรณีรอยกลึงไม่ครบกระบวนการ 

 
 จากรูปที่  8  ด ำเนิ นการปรับปรุ งโปรแกรมควบคุ ม เครื่ อ ง CNC หรือที่ เรี ยกว่ า  G-code โดยกำหนด 
G2G18X9.89W3.05R3.166F0.1 เป็นคำสั่งที่ผสมระหว่างการกลึงโค้งและโปรไฟล์พิเศษ โดยระบุค่ารัศมี ความยาวตาม
แนวแกน W และตำแหน่ง X ซึ่งเป็นส่วนที่สำคัญในการสร้างรูปทรงหรือส่วนเว้าบนช้ินงาน กำหนดให้การแก้ไขขนาดการกลึง
หยาบขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอกที่จะกลึงจากเดิม 9.5 มม. เพิ่มเป็น 10.49 มม. 
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 3.4 งานเสียไม่ยอมรับกรณีรอยขีดข่วน (X6) 
 เกิดจากพนักงานขาดทักษะและความเข้าใจ (X6) ทำให้การวัดค่าผิดพลาด หรือการใช้เครื่องวัดช้ินงานแบบไม่ถูกต้อง         
ซึ่งพนักงาน อาจไม่เข้าใจขั้นตอนการวัด ทำให้เกิดข้อผิดพลาด ซึ่งส่งผลต่อคุณภาพของช้ินงาน สามารถแสดงวิธีแก้ไขปัญหา 
ดังรูปที่ 9 
 

Approved

Date : Date : Date :

ๆ

 

 

  

 

Reviewed Issued

Process Name Fitting 2 703 373 145

ช่ือข้ันตอน ข้ันตอนการวัดช้ินงาน Sort100%

ข้ันตอนการวัด ค่า ID 4.615+ 0.015 ท่ีถูกต้อง  

ข้อควรระวัง งาน NG Scratch (L)

33. ± 0.02

                                                        

                                          Scratch L 
 .                                                                                   

                           
                                                   

                                           

                                         

                         Scratch L                NG Scratch (L)

                    

(Bore gage)

 
รูปที่ 9 วิธีแก้ไขปัญหาชิ้นงานรอยขีดข่วน 

 
 จากรูปที่ 9 ดำเนินการจัดทำคู่มือการปฏิบัติงาน ขั้นตอนการวัดค่างานที่ถูกต้อง และกำหนดให้พนักงานปฏิบัติงานตาม 
เพื่อลดปัญการวัดชิ้นงานผิดวิธี 
 3.5 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุง 

 การลดของเสียบริเวณผิวช้ินงานในสายการผลิตข้อต่อโลหะจาก 4 ปัญหาหลัก คือ 1) รอยผิวตัด 2) รอยบุบช้ินงาน 
3) กลึงไม่สมบูรณ์ และ 4) รอยขีดข่วน หลังจากการปรับปรุง โดยเก็บข้อมูลและติดตามผลการประเมินเปรียบเทียบผลก่อน
และหลังปรับปรุง พบว่าก่อนปรับปรุงมีอัตราของเสียเฉลี่ย 1,002 ช้ินต่อสัปดาห์ คิดเป็น 16.57% ของของเสียหลัก และหลัง
ปรับปรุงมีอัตราของเสียเฉลี่ย 118 ช้ินต่อสัปดาห์ คิดเป็น 1.34% ของของเสียหลัก ดังตาราที่ 2 ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการ
กลึงด้วยเครื่องมือตัด Carbide insert ช่วยลดรอยคลื่นได้ 70% สอดคล้องกับงานของ Smith et al. [12] ที่พบว่าเครื่องมือ 
Carbide ลดรอยคลื่นได้ 60-75% ในช้ินงานโลหะ 

 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบข้อมูลอัตราของเสีย ก่อนและหลังการปรับปรุง 

Before Top 4 Defect 
ก่อนปรับปรุง 

(ชิน้) 
% ของเสีย 

ก่อนปรับปรุง 
Top 4 
Defect 

หลังปรับปรุง 
(ชิน้) 

% ของเสีย 
หลังปรับปรุง 

1 รอยผิวตดั 526 8.70% รอยผิวตดั 69 0.78% 
2 รอยบุบช้ินงาน 231 3.82% รอยบุบช้ินงาน 44 0.50% 

3 กลึงไมส่มบูรณ ์ 155 2.56% กลึงไมส่มบูรณ ์ 5 0.06% 
4 รอยขีดข่วน 90 1.49% รอยขีดข่วน 0 0.00% 

Total 6,048 1,002 16.57% 8,831 118 1.34% 
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จากการสุ่มตรวจสอบคุณภาพผิวช้ินงานจำนวน 200 ช้ินภายหลังการปรับปรุง พบว่าช้ินงานที่ผ่านเกณฑ์มาตรฐาน
ผิวเรียบตามค่าความเรยีบผิว Ra < 1.6 µm มีมากถึง 96.5% สะท้อนถึงประสิทธิภาพของการแก้ไขกระบวนการผลิตในเชิงลึก 
ซึ่งสอดคล้องกับงานของ Wang et al. [13] ที่พบว่าการปรับปรุงด้วยวิธีควบคุมพารามิเตอร์กระบวนการร่วมกับการวิเคราะห์ 
RPN ช่วยเพิ่มคุณภาพผิวโลหะและลดรอยตำหนิได้ถึง 95% 
 3.6 ผลการดำเนินงานการลดของเสีย 
 การศึกษากระบวนการทำงานในสายการผลิต พบว่าค่า %Yield ก่อนการปรับปรุง มีค่า %Yield เท่ากับ 80.19%        
ซึ่งต่ำกว่ามาตรฐานที่ 95% ตามมาตรฐานที่ทางโรงงานกำหนดไว้ ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต ต้นทุนการดำเนินงาน 
และคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จึงดำเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาอย่างละเอียด พร้อมท้ังนำหลักการไคเซ็นและแนวทาง          
การปรับปรุงกระบวนการผลิตมาใช้ เพื่อควบคุมและลดปริมาณของเสียให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  ส่งผลให้หลังการปรับปรุง
ด้วยหลักการไคเซ็นสามารถเพิ่มค่า %Yield เท่ากับ 95.42% ซึ่งเป็นไปตามมาตรฐานที่ทางโรงงานกำหนดไว้ เนื่องมาจาก       
การเพิ่มขึ้นของจำนวนช้ินงาน และจำนวนของเสียที่ลดลง ดังรูปที่ 10 
 

 
รูปที่ 10 การเปรียบเทียบการลดของเสีย 

 
 นอกจากนี้ ได้ทำการสุ่มตรวจสอบผิวช้ินงานจำนวน 100 ช้ิน หลังการปรับปรุงโดยใช้เกณฑ์การประเมินแบบสายตา
ร่วมกับเครื่องวัดความเรียบผิว (Surface Roughness Tester) พบว่าร้อยละ 98.2 ของช้ินงานไม่มีตำหนิท่ีส่งผลต่อการใช้งาน 
เช่น รอยขีดข่วน รอยบุบ หรือรอยกลึงไม่ครบกระบวนการ ซึ่งสอดคล้องกับงานของ Wang et al. [13] ที่ระบุว่า การควบคุม
คุณภาพแบบบูรณาการร่วมกับการใช้เครื่องมือวิเคราะห์ RPN และแผนภาพพาเรโต อย่างเป็นระบบสามารถเพิ่มความ
สม่ำเสมอของคุณภาพผลิตภัณฑ์ได้อย่างมีนัยสำคัญในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนโลหะ แสดงให้เห็นว่าการควบคุมและวิเคราะห์
แบบบูรณาการช่วยให้คุณภาพผิวดีขึ้นอย่างชัดเจน 
 3.7 การลดต้นทุนของเสยี 
 การลดของเสียและต้นทุนจากของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนข้อต่อโลหะ โดยใช้การวิเคราะห์กระบวนการ        
และแผนภาพแสดงเหตุและผล พบว่าอัตราของเสียที่เกิดจาก 4 ปัญหาหลักลดลงจาก 1,002 ช้ินต่อสัปดาห์ คิดเป็น 16.57% 
เหลือ 118 ช้ินต่อสัปดาห์ คิดเป็น 1.34% ของของเสียหลัก ส่งผลให้อัตราของเสียที่เกิดทั้งหมดในสายการผลิตกรณีศึกษาจาก 
19.81% เหลือ 4.58% ของของเสียทั้งหมด ซึ่งสามารถลดต้นทุนที่เกิดจากของเสียจากมูลค่า 54 ,108 บาทต่อสัปดาห์        
เหลือ 6,372 บาทต่อสัปดาห์ คิดเป็นการลดลง 47,736 บาทต่อสัปดาห์ ดังรูปที่ 11 
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รูปที่ 11 แผนภูมิแท่งการลดต้นทุนของเสีย 

 
4. อภิปรายผล 
 การประยุกต์ใช้หลักการทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ แสดงให้
เห็นถึงประสิทธิภาพการผลิตที่เกิดจากการลดของเสียและต้นทุนจากของเสียในกระบวนการผลิตที่ สามารถลดของเสียจาก 
19.81% เหลือ 4.58% ของของเสียทั้งหมด สูงกว่าผลการศึกษาของ Chen et al. [14] ที่ลดได้เพียง 10% เนื่องจากใช้ RPN 
เพื่อระบุสาเหตุย่อย แต่เนื่องจากงานวิจัยนี้ใช้การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต และการวิเคราะห์ความเสี่ยง ซึ่งมีความ
สอดคล้องกับงานวิจัยของ ภวัต วรงค์ธีรเดช [11] แต่ผลลัพธ์งานวิจัยครั้งนี้สามารถลดอัตราของเสียได้มากกว่างานวิจัยใน
ข้างต้น และสามารถเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ์จาก 80.19% เป็น 95.42% ของการผลิตทั้งหมด  
 อย่างไรก็ตาม แม้งานวิจัยนี้จะสามารถลดอัตราของเสียได้อย่างมีนัยสำคัญ แต่ยังไม่รวมการวิเคราะห์เชิงต้นทุนด้าน
เวลาเครื่องจักรและแรงงานโดยตรง ซึ่งต่างจากแนวทางของ Ishikawa [15] ที่ เสนอให้มีการวิเคราะห์ผลกระทบต่อ
สายการผลิตโดยรวมเพื่อประเมินความคุ้มค่าของการปรับปรุงในระยะยาว ดังนั้นการขยายผลโดยใช้ Value Stream 
Mapping (VSM) ในงานวิจัยอนาคตจะช่วยให้สามารถประเมินต้นทุนรวมทั้งระบบได้ครอบคลุมมากขึ้น  ซึ่งงานนี้เน้นเฉพาะ
คุณภาพช้ินงานและต้นทุนเสีย ไม่ได้พิจารณาค่าใช้จ่ายแฝงในกระบวนการโดยรวมตามแนว Ishikawa 
 
5. สรุปผล 
 การวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียบริเวณผิวช้ินงานทำอัตราการผลิตสำเร็จเพิ่มขึ้นจาก 
80.19% เป็น 95.42% ของการผลิตทั้งหมด โดยปริมาณของเสียลดลงจาก 19.81% เหลือ 4.58% ของของเสียทั้งหมด       
ส่งผลให้ต้นทุนที่เกิดจากของเสียลดลงจาก 54,108 บาทต่อสัปดาห์ เหลือ 6,372 บาทต่อสัปดาห์ สามารถประหยัดต้นทุน 
47,736 บาทต่อสัปดาห์ และคิดเป็น 2,291,328 บาทต่อป ี
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