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การลดของเสียที่เกิดจากการเช่ือมดวยหุนยนตในกระบวนการประกอบ

ช้ินสวนตัวถังรถขุด-ตัก 
 

อภิชิต เสมศรี1*  อนุชา กาเล็ก1 และ ธนิตศักด์ิ  พุฒิพัฒนโฆษิต2  

 

1 คณะวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเซาธอีสทบางกอก 

2 คณะโลจิสติกสและเทคโนโลยีการบิน มหาวิทยาลัยเซาธอีสทบางกอก 
1,2 298 ถนนสรรพาวุธ แขวงบางนา เขตบางนา กรุงเทพมหานคร 10260 
 

รับบทความ 23 มกราคม 2564 แกไขบทความ 2 พฤษภาคม 2565 ตอบรับบทความ 28 มิถุนายน 2565 
 

บทคัดยอ 
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียท่ีเกิดจากการทำงานของหุนยนตเชื่อมในกระบวนการประกอบ

ชิ้นสวนตัวถัง โดยใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tools) ไดแก ใบตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโต  ผังแสดงเหตุ

และผล และกราฟ ในการคนหาสาเหตุและหาแนวทางการปรับปรุงแกไข จากการศึกษาพบวาของเสียมากสุดเกิดข้ึนท่ี

กระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถังดวยหุนยนต จากการวิเคราะหดวยผังแสดงเหตุและผล พบวาปญหาท่ีเกิดขึ้นมี 2 

ปจจัย ไดแก ปจจัยท่ี 1 เกิดจากหุนยนต มีสาเหตุท่ีเกิดจาก หัวเชื่อมสกปรก แนวเชื่อมไมตรง และขาดความเท่ียงตรง

ในขณะเชื่อมและปจจัยท่ี 2 เกิดจากคน มีสาเหตุท่ีเกิดจากการวางชิ้นงานไมตรงตำแหนง การแกไขปญหาทาง

คณะผูวิจัยไดดำเนินการจัดทำคูมือการบำรุงรักษาหุนยนตแจงใหพนักงานไดรับรูเกี่ยวกับการดูแลบำรุงรักษาเพ่ือ

ปองกันการเกิดปญหาในสวนประกอบของหุนยนตท้ังระบบ และไดจัดทำอุปกรณจับยึดสำหรับจับยึดชิ้นงานในการ

เชื่อม เพ่ือแกปญหาในสวนท่ีเกี่ยวของกับการเชื่อมดวยหุนยนต ผลการวิจัยและการรวบรวมขอมูลพบวาขอมูลกอนการ

ปรับปรุงในเดือนมิถุนายน-กรกฎาคม พ.ศ. 2563 จำนวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการงานเชื่อมจากเดิมคิดเปนรอย

ละ 47.79 เม่ือเปรียบเทียบขอมูลหลังจากการปรับปรุงจากการเก็บขอมูลในเดือน สิงหาคม-กันยายน พ.ศ.2563 

จำนวนของเสียลดลงเหลือรอยละ 12.34 ทำใหเห็นวาการปรับปรุงในคร้ังนี้มีผลทำใหของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการ

ประกอบชิ้นสวนตัวถังลดลงถึงรอยละ 74.18 
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Abstract  
This research aimed to reduce waste caused by welding robots in the assembly process of 

backhoe body parts. The researchers used 7QC tools: Check Sheet, Pareto Diagram, Cause-and-

Effect Diagram and Graphs, to find out causes and solutions. The study revealed that the greatest 

amount of waste occurred at the robotic assembly process. When using Cause-and–Effect Diagram 

to analyze the assembly process, it indicated that the problems were caused by 2 factors: 

machines and workforce.  There are 3 drawbacks of machines: dirty welding head, not straight 

welding line, and lack of precision while welding.  The second factor, people, made mistakes by not 

being able to place the work pieces at the right spot.  To solve the problems, firstly, the research 

team created a manual for robot maintenance.  Secondly, we inform employees how to maintain 

the machines to prevent problems with the entire robot's components.  In addition, we prepared a 

jig for holding the work pieces while welding to solve problems related to robotic welding.  The 

findings and compilation of data showed that the amount of waste from the welding process 

collected between June and July 2020 was 47.79%. When comparing data after improvement 

during August to September 2020, the amount of waste reduced to 12.34%.  It was obvious that this 

improvement reduced the waste generated from robotic welding in the assembly process of 

backhoe body parts up to 74.18%. 
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1. บทนำ  
บริษัทผูผลิตท่ีจะสามารถแขงขันไดในตลาด

จะตองมีผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพสูงสุด 

ในชวงศตวรรษท่ีผานมามีความกาวหนาเปนอยางมากใน

กระบวนการผลิต ธุรกิจตาง ๆ ก็ใหความสำคัญกับการ

ใชเทคโนโลยี เพ่ือผลิตผลิตภัณฑดวยตนทุนท่ีต่ำท่ีสุด ใน

ระหวางกระบวนการผลิตจะมีพารามิเตอรต าง ๆ 

มากมายท่ีจำเปนตองไดรับการควบคุม เชน ขอจำกัดใน

ดานของเสีย ชวงหยุดการทำงานของการประกอบ

ชิ้นสวนและคาผลตอบแทนพนักงาน เพ่ือใหสามารถ

ผลิตไดดวยตนทุนท่ีนอยท่ีสุด ในชวงไมกี่ปท่ีผานมาใน

กลุมอุตสาหกรรมการผลิตจะมุงเนนกระบวนท่ีเปน

อัตโนมัติเพราะผลิตภัณฑจะตองมีคุณภาพท่ีสูงขึ้นและมี

อัตราการผลิตท่ีสูงขึ้น หนึ่งในกระบวนการอัตโนมัติท่ีพบ

บอยท่ีสุดในสายการประกอบชิ้นสวนคือการเชื่อม หลาย

บริษัท  ท่ั วโลกใชการเชื่ อมดวยหุนยนต เนื่ องจาก

กระบวนการนี้เปนแบบอัตโนมัติและมีประสิทธิภาพ

มากกว าช าง เชื่ อม มืออาชีพ  ป ระโยชน ท่ี ได จ าก

กระบวนการเชื่อมอัตโนมัติ คือ คุณภาพการเชื่อมท่ีดีขึ้น 

ผลผลิตเพ่ิมขึ้น การผลิตของเสียลดลง ตนทุนท่ีเกี่ยวของ

กับแรงงานลดลง [1] เพ่ือใหแขงขันกับผูคารายอ่ืนๆ ได 

จึงจำเปนท่ีจะตองเตรียมพรอมกับสถานการณในอนาคต 

ผูประกอบการจึงมีความจำเปนท่ีจะตองทำผลิตภัณฑท่ีมี

คุณภาพเปนไปตามความตองการของลูกคา โดยท่ีตนทุน

ตองต่ำแตยังคงคุณภาพงานท่ีสูง สามารถลดเวลาการ

ผลิต เพ่ือท่ีจะสงมอบสินคาไดทันตอเวลา จึงทำให

ผูประกอบการตองมีการพัฒนาองคกรใหเปนอยาง

ตอเนื่องในทุกๆ ดาน เพ่ือท่ีจะเพ่ิมผลผลิตสรางความ

ไดเปรียบเหนือคูแขงขันและเพ่ือความอยูรอด [2] โดย

ป จ จั ย ส ำคั ญ ท่ี มี ผ ล ต อ ก าร เพ่ิ ม ผ ล ผ ลิ ต ใน งาน

อุตสาหกรรมอยางหนึ่งก็คือ ตนทุนการผลิต [3] ซ่ึง

ผูประกอบการจะตองควบคุมและหาแนวทางในการลด

ตนทุนอยางตอเนื่องเพ่ือใหสามารถแขงขันไดในระยะ

ยาว และสำหรับอุตสาหกรรมการผลิตนั้น ของเสียท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตตาง ๆ จะถือเปนความสูญ

เปลา [4] ซ่ึงทำใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนโดยไมจำเปน

และจะสงผลใหผลผลิตลดลงดวย [5]  

     จากกรณีศึกษาบริษัทผูผลิตชิ้นสวนดานการ

ประกอบชิ้นสวนตัวถังรถขุด -ตัก  ในกระบวนการ

ประกอบชิ้นสวนโดยใชหุนยนตในการเชื่อมชิ้นสวน ซ่ึง

พบวาเกิดปญหาดานของเสียเปนจำนวนมาก มีผลทำให

เกิดการสูญเสียดานเวลาในการซอมงาน ดานกำลังคน 

รวมถึงเสียคาใชจายท่ีจะจายเพ่ิมมากขึ้น เพราะจะตองมี

การแกไขปญหาจากของเสียท่ีเกิดขึ้น 

    จากปญหาดังท่ีกลาวมานี้  ทางผูวิจัยจึงได

เล็งเห็นความสำคัญของการลดจำนวนของเสียท่ีเกิดขึ้น 

จากกระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถังรถขุด-ตัก โดย

เขาไปศึกษาปจจัยสาเหตุตาง ๆ ท่ีมีผลทำใหเกิดของเสีย

ขึ้น ไดนำปญหาของการทำงานในกระบวนการประกอบ

ชิ้นสวนมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหา โดยใช

เครื่องมือ 7 QC Tools นำมาเปนเคร่ืองมือในการแกไข

ปญหา ไดแก ใบตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโต ผังแสดงเหตุ

และผล และกราฟ และใชหลักการ 4 M 1 E คือ คน 

เครื่องจักร วิธีการ วัตถุดิบ และสิ่งแวดลอม กำหนด

แนวทางวิธีการแกไขท่ีสาเหตุดังกลาวเพ่ือลดจำนวนของ

เสียท่ีเกิดข้ึน ทำใหสามารถลดตนทุนการผลิตลงไดอยาง

มีประสิทธิผลและถือเปนการเพ่ิมผลผลิตและเพ่ิม

ศักยภาพในการแขงขันใหกับองคกร 

 

2. ระเบียบวธีิวิจัย     
     ผูวิจัยได มีการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ี

เกี่ยวของทำใหสามารถนำแนวทางมาแกไขปญหาของ

เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยใชเคร่ืองมือ 7 QC 

Tools เพ่ือนำมาเปนเคร่ืองมือในการแกไขปญหา ไดแก 

ใบตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโต  ผังแสดงเหตุและผล และ

กราฟ [6], [7] โดยมีข้ันตอนในการดำเนินงานวิจัย 6 

ขั้นตอนดังนี้ 
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2.1 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
ในป 1988 เมทริกซของหุนยนตถูกนำมาใชใน

อุตสาหกรรมรถยนตเพ่ือทำการเชื่อมจุดตานทานบน

ตัวถังรถยนต หลังจากนั้นก็มีการติดต้ังหุนยนตเชื่อม 

อารกมากขึ้นเรื่อย ๆ ท้ังในโรงงานผลิตขนาดใหญและ

ขน าด เล็ ก  หุ น ยน ต เชื่ อ ม ถู ก ใช ใน ส อ งท างขอ ง

สายการผลิตเปนสิ่งท่ีสำคัญในสายการผลิตและเปน

หนวยแบบสแตนดอะโลน (หรือระบบการผลิตหุนยนตท่ี

ยืดหยุน) สำหรับการผลิตท่ีเปนกลุม ๆ แมวาหุนยนตจะ

ทำงานไดดีสำหรับงานซ้ำ ๆ ในชิ้นสวนท่ีคลายคลึงกัน 

ซ่ึงเกี่ยวของกับรอยเชื่อมมากกวาหนึ่งแกนหรือในกรณี

การเขาถึงชิ้นสวนนั้นทำไดยาก ผูผลิตท่ีมีการดำเนินการ

ในสวนงานท่ีมีการเชื่อมดวยอัตโนมัติ มีการรองขอเพ่ือ

เพ่ิมความยืดหยุนในการประมวลผลชิ้นสวนตาง ๆ ดวย

หุนยนตเดียวกัน การสรางระบบการผลิตหุนยนตท่ีมี

ค ว าม ยื ด ห ยุ น เพ่ื อ อ ำน วยค วาม ส ะด วก ใน ก าร

เปลี่ยนแปลงท่ีเกิดขึ้นอยางรวดเร็วโดยการเปลี่ยน end-

effector ของหุนยนตและปรับเปลี่ยนโปรแกรมหุนยนต 

[8] นอกจากนี้ ยังมีการใชหุนยนตขนถายวัสดุภายใน 

เพ่ือจัดตำแหนงชิ้นสวนขณะทำการเชื่อมหรือเพ่ือโหลด

ชิ้นสวนหรือยกเลิกการโหลดชิ้นสวนในการดำเนินการ 

เชน สถานีตรวจสอบ กระบวนการเชื่อมอารกโลหะแกส 

(GMA) เปนกระบวนการเชื่อมท่ีมีการรวมตัวกันของ

โลหะโดยการใหความรอนดวย สวนเชื่อมระหวาง

อิเล็กโทรดโลหะฟลเลอรแบบตอเนื่อง (วัสดุสิ้นเปลือง) 

และชิ้นงานอิเล็กโทรดลวดแบบตอเนื่องซ่ึงดึงออกมา

จากรีลโดยตัวปอนลวดอัตโนมัติจากนั้นปอนผานปลาย

สัมผัสภายใน  ไฟ เชื่ อมจะหลอมละลายโดยกำลั ง

ตานทานภายในและความรอนท่ีถายโอนจากสวนเชื่อม 

ความรอนถูกทำใหเขมขนโดยอารคเชื่อมจากปลาย

อิเล็กโทรดหลอมไปยังแองเชื่อมหลอมเหลวและโลหะ

หลอมเหลวจะถูกถายโอนไปยังแองเชื่อม สระเชื่อมท่ีเกิด

การหลอมเหลวและลวดอิเล็กโทรดจะไดรับการปกปอง

จากสารปนเปอนในชั้นบรรยากาศโดยกาซปองกันท่ีได

จากการผสมตางๆ [1] 

M. P. Mali and K. H. Inamdar [9] ไดศึกษา

ผลกระทบรูปแบบตำแหนงของการเชื่อมและคุณภาพ

ของชิ้นสวนโลหะรถยนต การเชื่อมจุดตานทานเปนวิธีท่ี

นิยมและใชกันมากท่ีสุดสำหรับการเชื่อมโลหะแผนใน

ยานยนตและการประกอบอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ อีก

มากมาย โดยท่ัวไปตัวถังรถจะเชื่อมติดกันดวยรอยเชื่อม

หลายพันจุด หนึ่ งในปจจัยทางเรขาคณิตท่ีมีผลตอ

ผลลัพธทางเรขาคณิตข้ันสุดทายของการประกอบ

ชิ้นสวนโลหะคือกระบวนการเชื่อม เม่ือพิจารณาลำดับ

การเชื่อมท่ีใชเม่ือชิ้นสวนเชื่อมเขาดวยกัน รอยเชื่อม

เฉพาะจุดรับประกันความแข็งแรงของรถ แตตำแหนงยัง

สงผลตอคุณภาพทางเรขาคณิตของสวนประกอบยอย

และผลิตภัณฑข้ันสุดทาย ในทางปฏิบัติตำแหนงของ

จุดเชื่อมมักเบี่ยงเบนไปจากตำแหนงเล็กนอย ดวยการ

วิเคราะหขอมูลการสแกนทางอุตสาหกรรมความ

เบี่ยงเบนของตำแหนงรอยเชื่อมคือพบวามีขนาดสูงถึง 

19 มม. ในบทความนี้จะมีการตรวจสอบอิทธิพลของการ

เปลี่ยนแปลงในตำแหนงของจุดเชื่อมดวยเกี่ยวกับ

คุณภาพทางเรขาคณิตโดยการจำลองและวิเคราะห

รูปแบบทางเรขาคณิต 

N. Ma et al. [10] ไดศึกษาเกี่ยวกับผลกระทบ

จากขอจำกัดของตำแหนงอุปกรณในการจับยึดและ

ระยะห างระหวางการเสี ย รูปของการเชื่ อม  โดย

ทำการศึกษาเชิงปริมาณเกี่ยวกับผลกระทบของขอจำกัด 

ของอุปกรณจับยึดตอการเสียรูปของการเชื่อม การเสีย

รูปของการเชื่อมในแผนสี่ เหลี่ยมดวยการเชื่อมดวย

ลูกปดภายใตสภาวะท่ีปราศจากขอจำกัดและขอจำกัด 

ของอุปกรณจับยึดจะถูกตรวจสอบโดยการทดลอง มีการ

ใชโปรแกรม FEM ยืดหยุน - พลาสติกแบบยืดหยุน

ความรอนจะมีการจำลองอุณหภูมิชั่วคราวและการเสีย

รูปท่ีเกิดข้ึนในการเชื่อม เปนท่ีสังเกตวาการเชื่อมจะมี

ความผิดเพ้ียนเชิงมุมลดลงอยางมากตามขอจำกัดของ

อุปกรณจับยึดและไดรับการยืนยันขอตกลงท่ีดีระหวาง

การจำลองและการทดลอง ขอจำกัดอุปกรณจับยึดสาม

ทิศทางและขอจำกัดอุปกรณจับยึดทิศทางปกติถูก
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กำหนดตามประเภทขอจำกัด ท่ัวไปในวิศวกรรมเชิง

ปฏิบัติ สองพารามิเตอร a และ b ซ่ึงแสดงระยะหาง

ระหวางสองอุปกรณจับยึดในทิศทางการเชื่อมและ

ระยะหางจากแนวเชื่อมตามลำดับ ผลของขอจำกัด

อุปกรณจับยึดจะมีผลตอการหดตัวตามแนวยาวและการ

หดตัวตามแนวขวาง 

C. Chakrad  et al. [11] ไดศึกษาการลดของ

เสียในกระบวนการเชื่อมชิ้นสวนกันสะเทือนรถยนต(กระ

บอกโชคอัพ (GT- Welding no.1) ท่ีมีลักษณะของเสีย

เกิดเปนรูพรุน ท่ีมีสาเหตุเกิดจากฟองอากาศและแนว

เชื่ อมไมส ม่ํ าเสมอใน ข้ันตอนการเชื่ อม  Cap Side 

Welding มุ ง เน น การปรับป รุ งวิ ธี ก ารทำงานของ

พนักงาน การเปลี่ยนอุปกรณของเคร่ืองจักรมาเปน

แนวทางท่ีชวยในการแกปญหาท่ีเกิดขึ้น โดยมีเปาหมาย

การลดของเสียจากเดิมลง 10 เปอรเซ็นต หรือปริมาณ

ของเสียไมเกิน 0.1559 เปอรเซ็นต ของปริมาณการผลิต

ในกระบวนการเชื่อม ผลการปรับปรุงพบของเสียท่ี

เกิดขึ้นเฉลี่ย 70.60 ชิ้นตอเดือน หรือประมาณ 71 ชิ้น

ตอเดือน หรือคิดเปน 0.1403 เปอรเซ็นต ซ่ึงเปนไปตาม

ขอบเขตของโครงการท่ีตั้งไว 

A. Kitsutipong et al. [12] ได ศึ กษาการลด

ขอบกพรองในกระบวนการเชื่อมโครงเบาะรถยนต มี

วัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียใหนอยกวา 1,500 PPM 

โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพในการดำเนินงานวิเคราะหและ

แกไขปญหา พบวากระบวนการเชื่อมโครงเบาะเกิด

ขอบกพรองและของเสียเปนจำนวนมาก  การลด

ขอบกพรองในกระบวนการเชื่อมโครงเบาะรถยนตของ

ชิ้นงาน Frame Cush LH ในข้ันตอนการปรับปรุงไดมี

การจัดทำอุปกรณ เพ่ิมเติมเพ่ือชวยในการผลิต เชน 

ติดตั้งทอลมไลเศษโลหะ ติดตั้ง Sensor ท่ี หัว Feed 

ลวด อบรมวิธีการปฏิบัติงานใหแกพนักงาน ซ่ึงหลังจาก

การปรับปรุงกระบวนการแลวไดจัดทำแผนควบคุม

(Control Plan) เพ่ือควบคุมและรักษามาตรฐานในการ

ปฎิบัติงาน ผลจากการดำเนินการดังกลาวพบวาสามารถ

ลดขอ ง เสี ย จ าก  3,299 PPM เห ลื อ  758 PPM ซ่ึ ง

สามารถบรรลุตามคาเปาหมายท่ีกำหนดไว 

 

2.2 ศึกษากระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง 

ชิ้นสวนตัวถังท่ีไดนำมาศึกษา เปนอุปกรณท่ีติด

ต้ังอยูในรถขุด-ตัก มีหนาท่ีหลักคือเปนโครงสรางรองรับ

ชิ้นสวนตาง ๆ ดานบนชิ้นสวนตัวถังจะทำหนาท่ีรองรับ

หองควบคุมและชุดแขนขุด-ตัก รวมถึงเปนจุดหมุนของ

หองควบคุม สำหรับดานลางจะรองรับอุปกรณของ

ระบบขับเคลื่อน ดังรูปท่ี 1 ก) โครงสรางการรองรับ

ชิ้นสวนตางๆ ของตัวถัง ข) ชิ้นสวนตัวถังรถขุด-ตัก 
 

 
 

รูปที่ 1 ก) โครงสรางการรองรับชิ้นสวนตางๆ ของตัวถัง 

ข) ชิ้นสวนตัวถังรถขุด-ตัก 
 

การศึกษากระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง 

เพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละข้ันตอนของ

กระบวนการนำไปสูการปรับปรุงแกไขตอไป ขั้นตอน

กระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง ดังรูปท่ี 2  

กระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง มีดังนี้ 

กระบวนการท่ี 1 เปนกระบวนการประกอบ

ชิ้นงานในสวนตาง ๆ เขาดวยกันโดยการเชื่อมยึดจุด 

การเชื่อมจะใชคนในการเชื่อม 
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รูปที่ 2 ขั้นตอนกระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง 

 

กระบวนการท่ี 2 เปนกระบวนการนำชิ้นงานท่ี

ดัดเปนวงกลมและทำการเชื่อมประสานเขาดวยกัน การ

เชื่อมจะใชคนในการเชื่อม 

กระบวนการ ท่ี  3  เป น กระบวนการ turn 

positioner เม่ือประกอบชิ้นงานเปนรูป cover body ให

นำสวนประกอบตัวถังรถยนตใสใน turn เพ่ือทำการเชื่อม

อุดสวนท่ีเปนชองวางท้ังดานบนและดานลาง การเชื่อม

จะใชคนในการเชื่อม  

กระบวนการท่ี 4 เปนกระบวนการเชื่อมประกอบ

สวนประกอบตัวถังดวยหุนยนตเชื่อมชิ้นงานจนสิ้นสุด

กระบวนการเชื่อม 

กระบวนการท่ี 5 เปนกระบวนการ semi auto 

welding เปนขั้นตอนการเชื่อมเก็บงานในสวนท่ีหุนยนต

ไมสามารถเชื่อมได การเชื่อมจะใชคนในการเชื่อม 

กระบวนการท่ี 6 เปนกระบวนการตกแตงพ้ืนผิว

งานของแนวเชื่อมท้ังหมดและเปนกระบวนการในการทำ

ความสะอาดชิ้นงาน 

กระบวนการท่ี 7 เปนกระบวนการประกอบ 

ชิ้นสวนคงเหลือท่ีจะนำมาประกอบเขากับตัวถัง 

กระบวนการท่ี 8 เปนกระบวนการประกอบ

ชิ้นสวนตัวถังกับอุปกรณปกคลุม (cover) การเชื่อมจะ

ใชคนในการเชื่อม 

กระบวนการท่ี 9 เปนกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพของชิ้นงาน 

2.3 เก็บขอมูลของเสียในกระบวนการ  

ประกอบชิ้นสวนตัวถัง 

ผูวิจัยไดรวบรวมเก็บขอมูลปริมาณการผลิต และ

จำนวนของเสียท่ีเกิดขึ้น กอนการปรับปรุงในชวงเดือน 

มิ.ย.-ก.ค.2563 ไดผลตามตารางท่ี 1 ขอมูลท่ีรวบรวมได

จากใบตรวจสอบ บันทึกของเสียในระหวางชวงท่ีมีการ

ทำงานในแตละกระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง ยอด

การผลิตรวม 408 ชิ้น พบวาของเสียมีจำนวนเทากับ 

195 ชิ้น คิดเปนรอยละ 47.79  

 

ตารางที่ 1 ขอมูลปริมาณการผลิตและจำนวนของเสีย 

กอนการปรับปรุง  

เดือน 
ปริมาณการ

ผลิต (ชิ้น) 

ของเสีย  

(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต 

ของเสีย 

มิ.ย. 204 97 47.54 

ก.ค. 204 98 48.03 

รวม 408 195 47.79 

 

จากกระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถังมีท้ังหมด 

9 กระบวนการ จากการเก็บขอมูลปริมาณการผลิต

รวมท้ังหมด 408 ชิ้น พบวาของเสียมากท่ีสุดไดแก

กระบวนการท่ี  4 คือกระบวนการเชื่ อมประกอบ

สวนประกอบตัวถังดวยหุนยนตมีของเสียเทากับ 180 

ชิ้น คิดเปนรอยละ 92.3 ลองลงมา ไดแก กระบวนการท่ี 

5 คือ กระบวนการเชื่อมเก็บงานในสวนท่ีหุนยนตเชื่อม

ไมสามารถเชื่อมได มีของเสียเทากับ 6 ชิ้น คิดเปนรอย

ละ 3.07 และกระบวนการท่ี 2 กระบวนการเชื่อม

ประสานสวนประกอบของชิ้นสวนเขาดวยกันมีของเสีย

เทากับ  4 ชิ้น คิดเปนรอยละ 2.05 จากขอมูลปริมาณ

ของเสียท่ีเกิดขึ้น ดังตารางท่ี 2 ประเภทของเสียในแตละ

กระบวนการและจำนวนของเสีย กอนการปรับปรุง 

จากรูปท่ี 3 แผนภูมิพาเรโต แสดงใหเห็นถึงของ

เสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท่ี 4 คือกระบวนการเชื่อม

ประกอบสวนประกอบตัวถังดวยหุนยนต มีของเสียมาก

ท่ีสุดถึงรอยละ 92.3 จึงเปนแนวคิดของคณะผูวิจัยท่ีจะ
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ดำ เนิ น ก าร ใน ส วน ขอ งก ารล ดขอ งเสี ย  โด ย ได

ทำการศึกษาปญหาและสาเหตุในกระบวนการเชื่อมตัว

ตัวถังรถขุด-ตักท่ีมีการเชื่อมดวยหุนยนต ซ่ึงเปนปญหาท่ี

ทำใหเกิดของเสียมากท่ีสุด  
 

ตารางที่ 2 ประเภทของเสียในแตละกระบวนการและจำนวนของเสีย กอนการปรับปรุง  

ประเภทของเสียในแตละกระบวนการ จำนวนของเสีย 

(ชิ้น) 

ของเสีย 

(%) 

กระบวนการที่ 1 

กระบวนการประกอบชิ้นงานในสวนตางๆ (การเชื่อมดวยคน) 
2 1.02 

กระบวนการที่ 2 

กระบวนการเชื่อมประสานสวนประกอบของชิ้นสวนเขาดวยกัน (การเชื่อมดวยคน) 
4 2.05 

กระบวนการที่ 3 

กระบวนการเชื่อมอุดในสวนที่เปนชองวางทั้งดานบนและดานลาง (การเชื่อมดวยคน) 
0 0 

กระบวนการที่ 4 

กระบวนการเชื่อมประกอบสวนประกอบตัวถัง (การเชื่อมดวยหุนยนต) 
180 92.30 

กระบวนการที่ 5 

กระบวนการเชื่อมเก็บงานในสวนที่หุนยนตเชื่อมไมสามารถเชื่อมได (การเชื่อมดวยคน) 
6 3.07 

กระบวนการที่ 6 

กระบวนการตกแตงพ้ืนผิวงานของแนวเชื่อม และเปนกระบวนการในการทำความสะอาดชิ้นงาน 
2 1.02 

กระบวนการที่ 7 

กระบวนการประกอบชิ้นสวนคงเหลือที่จะนำมาประกอบเขากับตัวถัง(การเชื่อมดวยคน) 
0 0 

กระบวนการที่ 8 

กระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถังกับ Cover (การเชื่อมดวยคน) 
1 0.51 

กระบวนการที่ 9 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน 
0 0 

รวม 195 100 
 

 
 

รูปที่ 3 แผนภูมิพาเรโต 
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2.4 วิเคราะหขอมูลและหาสาเหตุของปญหาใน 

กระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง 
จากแผนภูมิพาเรโต กระบวนการท่ีทำใหเกิด

ของเสียมากท่ีสุดคือ กระบวนการท่ี 4 เปนกระบวนการ

เชื่อมประกอบตัวถังดวยหุนยนต ลักษณะการทำงาน

ของหุนยนตเชื่อมจะมีการเชื่อมชิ้นสวนประกอบตัวถัง

ต ามลั กษ ณ ะการ เชื่ อ ม  ดั งรูป ท่ี  4 ก ) การ เชื่ อ ม

สวนประกอบตัวถังดวยหุนยนต ขณะท่ีทำการเชื่อมจะมี

ของเสียท่ีเกิดขึ้น ข) ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการเชื่อม

ของหุนยนต 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 ก) การเชื่อมสวนประกอบตัวถังดวยหุนยนต   

ข) ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการเชื่อมของหุนยนต  

 
 

รูปที่ 5 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหหาสาเหตุ 
  

ตารางที่ 3 การหาความสัมพันธระหวางเหตุและผล   

ความหมายระดับการใหคะแนน : 9 คะแนน หมายถึง สงผลโดยตรงตอปญหา 100%, 7 คะแนน หมายถึง สงผลโดยตรงตอปญหา 80%, 5 คะแนน 

หมายถึง สงผลโดยตรงตอปญหา 60%, 3 คะแนน หมายถึง สงผลโดยตรงตอปญหา 40%, 1 คะแนน หมายถึง สงผลโดยตรงตอปญหา < 20% 

ลำดับที ่ ปจจัยของปญหา 

การระดมสมอง (Brainstorming) 

คะแนนรวม 

(63 คะแนน) 

คิดเปน

เปอรเซ็นต 
ผจก.ฝาย

ผลิต 

ผจก.

แผนก 
Supervisor 

หัวหนา

งาน 
พนักงาน 

หัวหนา

ควบคุม

คุณภาพ 

วิศวกรฝาย

ผลิต 

1 

เครื่องจักร 

- หัวเชื่อมสกปรก 

- แนวเชื่อมไมตรงตำแหนง 

- ขาดความเท่ียงตรงในขณะเชื่อม 

 

7 

7 

9 

 

7 

9 

9 

 

7 

9 

7 

 

9 

9 

7 

 

7 

9 

7 

 

7 

7 

7 

 

9 

9 

9 

 

53 

59 

55 

 

84.1 

93.65 

87.3 

2 
คน 

- วางชิ้นงานไมตรงตำแหนง 

 

7 

 

7 

 

7 

 

9 

 

9 

 

5 

 

7 

 

51 

 

80.9 

3 

วิธีการ 

- ขาดการทำความสะอาดหัวเชื่อม 

- ชาดการปรับตั้งคาการเชื่อม 

- เปดพัดลมขณะปฏิบัติงาน 

 

7 

5 

3 

 

7 

7 

3 

 

5 

7 

1 

 

7 

7 

1 

 

5 

5 

1 

 

5 

7 

3 

 

7 

7 

3 

 

43 

45 

15 

 

68.25 

71.42 

23.8 

4 

วัตถุดิบ 

- ชิ้นงานเปนสนิม 

- ชิ้นงานไมสะอาด 

- ชิ้นงานติดกันไมสนิท 

 

5 

5 

5 

 

5 

7 

5 

 

7 

7 

9 

 

7 

7 

9 

 

7 

5 

7 

 

5 

7 

5 

 

7 

7 

9 

 

43 

45 

49 

 

68.25 

71.42 

77.77 

5 
ส่ิงแวดลอม 

- การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ 

 

3 

 

3 

 

3 

 

3 

 

1 

 

1 

 

3 

 

17 

 

26.98 
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จากปญหาท่ีเกิดขึ้นผู วิจัยจึงไดนำปญหาของ

กระบวนการเชื่ อมประกอบตัวถั งดวยหุนยนตมา

วิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหา โดยใชหลักการ 4 M 

1 E คือ คน เคร่ืองจักร วิธีการ วัตถุดิบ และสิ่งแวดลอม 

[13] ดังรูปท่ี 5 แสดงแผนภูมิกางปลาเพ่ือวิเคราะหหา

สาเหตุและไดศึกษากระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถัง 

ตามกระบวนการทำงานเพ่ือนำมาวิเคราะหจากแผนภูมิ

กางปลาดวยวิธีการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุท่ีแทจริง 

โดยมีการเรียนเชิญผูท่ีเกี่ยวของเขารวมประชุมเพ่ือระดม

ความคิดเห็นและไดนำขอมูลมาวิเคราะหจากการหา

ความสัมพันธระหวางเหตุและผลเพ่ือวิเคราะหถึงระดับ

ความสัมพันธ ดังตารางท่ี 3 ซ่ึงเปนเทคนิคชวยในการ

บงชี้สาเหตุของปญหาท่ีมีโอกาสเกิดขึ้น สาเหตุหลักท่ี

สงผลตอกระบวนการเชื่อมของหุนยนตมี 2 ปจจัย ท่ีมี

เปอรเซ็นตเกินกวา 80% ไดแก ปจจัยท่ีหนึ่ง เปนปจจัย

ของเครื่องจักรท่ีเกี่ยวกับหุนยนตเชื่อม ท่ีมีสาเหตุเกิด

จาก หัวเชื่อมสกปรก แนวเชื่อมไมตรง และขาดความ

เท่ียงตรงในขณะเชื่อม ปจจัยท่ีสอง เปนปจจัยท่ีเกิดจาก

คน ท่ีมีสาเหตุเกิดจาก การวางชิ้นงานไมตรงตำแหนง 

ดวยเหตุนี้จึงเลือกเปนสาเหตุของปญหานี้มาทำการ

ตรวจสอบและปรับปรุงแกไข [14]    

 

2.5 วางแผนหาแนวทางแกไขปญหาของเสีย 

จากการหาความสัมพันธระหวางเหตุและผล 

พบวาสาเหตุหลักเกิดจาก หัวเชื่อมสกปรก แนวเชื่อมไม

ตรงตำแหนง ขาดความเท่ียงตรงในขณะเชื่อมและวาง

ชิ้นงานไมตรงตำแหนง ดวยเหตุผลนี้จึงเลือกเปนสาเหตุ

ของปญหาท่ีเกิดข้ึนและทำการหาวิธีการปรับปรุงแกไข 

โดยใชหลักการ ECRS [15] จากตารางท่ี  4 ผลจาก

การศึกษาสามารถสรุปวิธีการปรับปรุงแกไขออกเปน 4 

วิธี ไดแก  1) การบำรุงรักษาหัวเชื่อมของหุนยนต        

2) สรางอุปกรณจับยึด 3) ตรวจสอบการติดต้ังหุนยนต

งานเชื่อม และ 4) ปรับต้ังคาโปรแกรมควบคุมการ

ทำงานของหุนยนต 

ตารางที่ 4 ขอมูลของปญหา สาเหตุและวิธีการปรับปรุง

แกไข 

ปญหา สาเหต ุ วิธีปรับปรุงแกไข  

การเชื่อม

ประกอบ

สวนประกอบ

ตัวถังดวย

หุนยนต 

1. หัวเชื่อม

สกปรก 

- การบำรุงรักษาหัวเชื่อม

ของหุนยนต 

2. แนวเชื่อมไม

ตรงตำแหนง 

 

- ตรวจสอบการติดต้ัง

หุนยนตงานเชื่อม 

- สรางอุปกรณจับยึด  

- ปรับต้ังคาโปรแกรม 

ควบคุมการทำงานหุนยนต  

3. ขาดความ 

เที่ยงตรง

ในขณะเชื่อม 

- สรางอุปกรณจับยึด  

- ปรับต้ังคาโปรแกรม 

ควบคุมการทำงานหุนยนต  

4. วางชิ้นงานไม

ตรงตำแหนง 

- สรางอุปกรณจับยึด

สำหรับจับยึดชิ้นงาน 

 

การกำหนดแนวทางการปรับปรุงแกไข ทาง

ผูวิจัยจะนำเสนอดวยกัน 2 วิธี ไดแก 1) การบำรุงรักษา

หัวเชื่อมของหุนยนต  และ 2) สรางอุปกรณ จับ ยึด 

สำหรับ ขอ 3) ตรวจสอบการติดตั้งหุนยนตงานเชื่อม 

(กลาวในหัวขอ 2.6.2 การทดสอบการทำงานหุนยนต

งานเชื่อม) และ 4) ปรับต้ังคาโปรแกรมควบคุมการ

ทำงานของหุนยนต จะอยู ในสวนข้ันตอนของการ

ทดสอบการเชื่อม ผู วิจัยไดวางแนวทางการปรับปรุง

แกไข มีดังนี้ 
 

2.5.1 การบำรุงรักษาหัวเชื่อมของหุนยนต 

หัวเชื่อมเปนสวนประกอบของหุนยนต ท่ีทำ

หนาท่ีในการเชื่อมประสานชิ้นงานใหติดกัน แตเนื่องจาก

มีการใชงานอยางตอเนื่องมีผลทำใหเกิดสิ่งสกปรกท่ีเกิด

ข้ึนกับหัวเชื่อมได จึงจำเปนตองมีการบำรุงรักษารวมถึง

การทำความสะอาดตามชวงเวลาในการบำรุงรักษาท่ีถูก

กำหนดไวในคูมือ การบำรุงรักษาในสวนของอุปกรณอ่ืน 

ๆ ท่ี เกี่ยวของกับหุนยนตตองปฏิบั ติตามกฎความ

ปลอดภัยท่ีผูผลิตกำหนดไวอยางเขมงวด รวมถึงการ

ตรวจสอบความสะอาดท้ังภายในและภายนอกหุนยนต 

ระบบหลอลื่นกลไก ระบบไฟฟา-อิเล็กทรอนิกส การ
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ยึ ด แน น ขอ งชิ้ น ส วน ต า ง  ๆ  ก็ จ ะท ำให หุ น ยน ต

อุตสาหกรรมทำงานไดอยางมีประสิทธิภาพและมีอายุ

การใชงานไดยืนยาวข้ึน คณะผูวิจัยจึงไดจัดทำแผนการ

บำรุงรักษาหุนยนตงานเชื่อมไฟฟาตามคูมือเพ่ืออธิบาย

ใหพนักงานทุกคนไดรับทราบ ดั งตารางท่ี  5 การ

บำรุงรักษาหุนยนตเชื่อมไฟฟา [16] 
 

ตารางที่ 5 การบำรุงรักษาหุนยนตเชื่อมไฟฟา 
 

ระยะเวลา 

ตรวจสอบ 

หัวขอ 

การตรวจสอบ 

ลักษณะ 

การตรวจสอบ 

การ

ตรวจสอบ

ทุกวันโดย

พนักงาน 

สภาพภายนอก 
ความสะอาดของพื้นที่

การทำงานและหุนยนต 

มารกตาง ๆ ทีต่ิดบนตัว

หุนยนต 

ไมหลุดออก 

สายสัญญาณที่ตัวหุนยนต 
ไมหลวม  ฉนวนไมฉีก

ขาด 

อุปกรณชุดหัวเชื่อม 
ไมมีรอยราว หรือเสีย

รูปทรง 

ตำแหนงของหัวเชื่อม 
ตรงตามตำแหนงที่

กำหนดไว 

หัวเชื่อม 
ไมมีสิ่งสกปรกและ

สายไฟไมหลวม  

ชุดปอนลวดเชื่อม ไมมีฝุน สภาพตัวปอนดี 

สายสัญญาณตาง ๆ และ

สายแกส 

ไมรั่ว ไมหลวม ไมฉีก

ขาด 

ทุก ๆ 3 

เดือน 

นอตยึดฐานหุนยนต ไมคลาย ไมหลวม 

ทุก ๆ 6 

เดือน 

ข้ัวตอสัญญาณหุนยนต ไมคลาย ไมหลวม 

ทุก ๆ 1 ป 
สายสัญญาณภายในตัว

หุนยนต 

สายภายในไมมีรอยขาด 

ทุก ๆ 3 ป 

หองเกียรแกนที่ 1, 2, 3 
ตรวจสอบ เปลี่ยน

จาระบีใหม 

หองเกียรแกนที่ 4, 5, 6 
ตรวจสอบ เปลี่ยน

จาระบีใหม 

สายพานไทม่ิง ตรวจสอบ เปลี่ยนใหม 

สายสัญญาณภายในตัว

หุนยนต 

ตรวจสอบฉนวนเปลี่ยน

ใหม 

แบตเตอรี่จายไฟสำหรับ

เอน็โคดเดอร 

เปลี่ยนใหม 

 

2.5.2 การออกแบบอุปกรณจับยึด 

จากสาเหตุแนวเชื่อมไมตรงตำแหนง ขาดความ

เท่ียงตรงในขณะเชื่อมและการวางชิ้นงานไมตรง

ตำแหนง คณะผูวิจัยไดระดมความคิดกับผูท่ีเกี่ยวของ 

จึงมีแนวทางในการแก ไขปญหาโดยการออกแบบ

อุปกรณจับยึดใหมีความเท่ียงตรง เพ่ือปองกันกับความ

ผิดพลาดในแนวเชื่อมท่ีเกิดขึ้น 

 
รูปที่ 6 การออกแบบอุปกรณจับยึด 

 

สวนประกอบอุปกรณจับยึดในการออกแบบคร้ัง

นี้จะครอบคลุมถึงการจับยึดชิ้นงานในการประกอบรุน

อ่ืน ๆ อีกดวย สวนประกอบมีดังนี้ 1) สลักลอก 2) ท่ีจับ

ยึดสต็อปเปอร 3) ฝาขางยึดสต็อปเปอร R/H 4) แขนจับ

ยึดกับอุปกรณจับยึด 5) ท่ีจับยึดสต็อปเปอรหลัง 6) ฝา

ขางยึดสต็อปเปอร L/H 7) สต็อปเปอร งานรุน SK 130 

L 8) สต็อปเปอร งานรุน SK 135 STD 9) สต็อปเปอร 

งานรุน SK 200 STD 10) สต็อปเปอรด งานรุน SK 

2500 STD 11) สต็อปเปอร งานรุน SK 300 STD ดังรูป

ท่ี 6 แสดงการออกแบบอุปกรณจับยึด 

การออกแบบอุปกรณจับยึดชิ้นงานเพ่ือทำการ

ประกอบใชในการเชื่อมจะทำใหเกิดความคลองตัวใน

การทำงาน สะดวกและรวดเร็ว การตรวจสอบคุณภาพ

ของอุปกรณจับยึดจะตองมีความเท่ียงตรงสูง ท้ังขนาด 

ความฉากและความขนานกัน เพ่ือชวยในการทำงาน

สามารถลดโอกาสความผิดพลาดของการทำงานและ

สามารถชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงานใหสูงขึ้น  

[17]-[19]  
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วิธีการในการออกแบบอุปกรณจับยึดชิ้นงาน

สามารถสรุปไดดังนี้  

1. การออกแบบอุปกรณจับยึดสามารถทำใหคน

ใชมือท้ังสองขางจับชิ้นงานปอนและนำออก โดยไมมีสิ่ง

กีดขวาง  

2. การออกแบบสำหรับจับยึดชิ้นงานเล็กๆ 

หลายชิ้น ควรออกแบบใหสามารถจับยึดชิ้นงานเดียวได

อยางรวดเร็ว  

3. การออกแบบใหสามารถทำงานไดครั้งละ

หลายๆ ชิ้น  

4. การออกออกแบบอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ควร

ออกแบบใหงายตอการใชงาน 

5. การออกแบบตองคำนึงถึงความปลอดภัยใน

การใชอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 

2.6 การติดต้ังอุปกรณจับยึดเพื่อทดสอบการ  

ทำงานของหุนยนตงานเชื่อม 

2.6.1 การติดต้ังอุปกรณจับยึด 

หลังจากการออกแบบและสรางอุปกรณจับยึด

เสร็จเรียบรอย ทำการติดตั้งอุปกรณจับยึดลงบนแทน

สำหรับวางยึดติดกับชิ้นงาน เพ่ือนำมาทดสอบการ

ทำงานของหุนยนตเชื่อม ดังรูปท่ี 7  
 

 
 

รูปที่ 7 ตำแหนงการติดตั้งอุปกรณจับยึดชิ้นสวนตัวถัง 
 

2.6.2 การทดสอบการทำงานหุนยนตงานเชื่อม 

กอนการทดสอบ จะมีการกำหนดคาตาง ๆ ท่ีใช

ในการทดสอบดังนี้ 

 
รูปที่ 8 ก) ตำแหนงแตละดานท่ีมีการเชื่อมดวยหุนยนต 

ข) จุดการเชื่อมของหุนยนตจำนวน 4 จุด ของแตละดาน  
 

 
                  

รปูที่ 9 กำหนดเงื่อนไขคาพลังงานไฟฟาในการเชื่อมของ

หุนยนตเชื่อม 
 

1) ตำแหน งการเชื่ อมของหุ นยนต  ในการ

ทดสอบการเชื่อมของหุนยนตจากการปฏิบัติงานจริง จะ

มีการกำหนดตำแหน งการเชื่ อมออกเป น  4 ด าน 

ประกอบไปดวยดาน A, B, C และ D ในแตละดานจะ

แบงการเชื่อมออกเปน 4 จุด ดังรูปท่ี 8 ก) ตำแหนงแต

ละดานท่ีมีการเชื่อมดวยหุนยนต ข) จุดการเชื่อมของ

หุนยนตจำนวน 4 จุด ของแตละดาน  

2) การกำหนดเงื่อนไขในการทดสอบดาน

พลังงานไฟฟาเพ่ือใชในการเชื่อมของหุนยนต การเชื่อม

จุดท่ี 1 และท่ี 2 แบงการทดสอบออกเปน 2 เงื่อนไข

เพ่ือนำผลท่ีไดมาเปรียบเทียบกันในดานของพลังงาน

ไฟฟาท่ีดีท่ีสุด  เงื่อนไขการทดสอบมีดังนี้ เงื่อนไขท่ี 1   

A(Ampere) = 300, V(Volt) = 31, Speed = 

30mm/s , Amp(Amplitude) = 1 แ ล ะ  Hz = 1.4 

เ งื่ อ น ไ ข ท่ี  2 A(Ampere) = 360, V(Volt) = 37, 

Speed = 23mm/s, Amp(Amplitude)  = 9 แ ล ะ  
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Hz =1  สำหรับการทดสอบจุดท่ี 3 และ 4 กำหนดให   

A(Ampere) = 350, V(Volt) = 36.7, Speed = 

20mm/s, A(Amplitude)  = 9 และ Hz = 0.7 เป น

คาท่ีใชในการทดสอบมาตรฐานเดียวกัน ดังรูปท่ี 9 การ

กำหนดเงื่อนไขคาพลังงานไฟฟาในการเชื่อมของหุนยนต

เชื่อม 
 

2.6.3 ผลการทดสอบการเชื่อมหลังจากการติดต้ัง

อุปกรณจับยึด 

ผลท่ีไดจากการทดสอบการเชื่อมของหุนยนตดัง

ตารางท่ี 6 จากการทดสอบจุดท่ี 1 และจุดท่ี 2 จำนวน

ชิ้นงานท่ีทำการทดสอบ รวม 40 ชิ้น ทดสอบ 2 ครั้ง 

พบวาเงื่อนไข ท่ี 2 A (Ampere) = 360, V(Volt) = 37, 

Speed = 23 mm/s , Amp (Amplitude) = 9 แล ะ 

Hz = 1 มีผลท่ีทำใหเกิดของเสียนอยท่ีสุดคิดเปนรอยละ 

10 การทดสอบจุดท่ี  3 และจุด ท่ี  4 A (Ampere) = 

350, V(Volt) = 36.7, Speed = 20 mm/s, Amp 

(Amplitude) = 9 และ Hz = 0.7 ของเสียท่ีเกิดขึ้นคิด

เปนรอยละ 5 ผลท่ีไดจากการทดสอบสรุปไดวาการ

ติดต้ังอุปกรณจับยึดสามารถชวยลดของเสียท่ีเกิดข้ึนได

จริง คณะผูวิจัยจึงไดนำไปทำการผลิตจริงตอไป 

 

ตารางที่ 6 ผลการทดสอบการเชื่อมของหุนยนตจากการติดต้ังอุปกรณจับยึด 

 
2.6.4 การเปรียบเทียบชิ้นงานกอนการปรับปรุงและ

หลังการปรับปรุง 

กอนการปรับปรุงชิ้นงานท่ีผานกระบวนการ

เชื่อมของหุนยนต พบวาตำแหนงรอยเชื่อมท่ีกำหนดไว

ตั้ งแต เริ่มตนไม เปนไปตามแนวการเชื่อมท่ี ถูกตอง 

หลังจากการวิเคราะหหาสาเหตุและนำไปสูการแกไข

ปญหาท่ีเกิดขึ้น พบวาหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ

เชื่อมของหุนยนต แนวการเชื่อมจะเปนไปตามคาท่ี

กำหนดไว ดังรูปท่ี 10 ก) ชิ้นงานกอนการปรับปรุง     

ข) ชิ้นงานหลังการปรับปรุง 

การตรวจสอบแนวเชื่อมและความเท่ียงตรง

หลังจากการปรับปรุง ผูวิจัยไดนำชิ้นงานไปตรวจสอบ 

ดวยสายตา และทำการทดสอบดวยสารแทรกซึม 

(Penetrant Testing – PT) จากการทดสอบไมพบการ

แทรกซึมจากแนวการเชื่อม และสภาพรอยเชื่อมท่ัวไป

จากการเชื่อม เปนไปตามแนวการเชื่อมท่ีถูกตอง  

จุดเชื่อมใน

การทดสอบ 

การทดสอบ 

 

จำนวน

ชิ้นงาน

ทดสอบ 

(ชิ้น) 

คากำหนดพลังงานไฟฟาในการเชื่อม ผลการทดสอบ 

Current 

(Ampere) 

Potential 

(Volt) 

Speed 

(mm/s) 

Amp 

(Amplitude) 

Frequency 

(Hz) 

จำนวน

ชิ้นงาน

ผานเกณฑ 

(ชิ้น) 

จำนวน

ชิ้นงานไม

ผานเกณฑ 

(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต

ไมผาน

เกณฑ 

จุดที่ 1 

คร้ังที่ 1 
20 300 31 30 1 1.4 17 3 15% 

20 360 37 23 9 1 18 2 10% 

คร้ังที่ 2 
20 300 31 30 1 1.4 17 3 15% 

20 360 37 23 9 1 18 2 10% 

จุดที่ 2 

คร้ังที่ 1 
20 300 31 30 1 1.4 17 3 15% 

20 360 37 23 9 1 18 2 10% 

คร้ังที่ 2 
20 300 31 30 1 1.4 17 3 15% 

20 360 37 23 9 1 18 2 10% 

จุดที่ 3 
คร้ังที่ 1 20 350 36.7 20 9 0.7 19 1 5% 

คร้ังที่ 2 20 350 36.7 20 9 0.7 19 1 5% 

จุดที่ 4 
คร้ังที่ 1 20 350 36.7 20 9 0.7 19 1 5% 

คร้ังที่ 2 20 350 36.7 20 9 0.7 19 1 5% 
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รปูที่ 10 เปรียบเทียบชิ้นงาน ก) ชิ้นงานกอนการ

ปรับปรุง ข) ชิ้นงานหลังการปรับปรุง 

 

3. ผลการศึกษา           
 ผลจากการปรับปรุงและแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้น 

ในกระบวนการท่ี  4 เพ่ือลดของเสีย ท่ี เกิดขึ้นจาก

กระบวนการเชื่อมของหุนยนต ดังตารางท่ี 7 พบวา 

ยอดรวมปริมาณการผลิต 2 เดือน เทากับ 397 ชิ้น 

เปอร เซ็นตของเสียหลังการปรับปรุงเฉลี่ ย เท ากับ 

12.34% เม่ือนำมาเปรียบเทียบผลการปรับปรุงกอนและ

หลัง จากตารางท่ี 8 พบวาของเสียกอนการปรับปรุงจาก

เทากับ 47.79 % หลังจากท่ีปรับปรุงปริมาณงานเสีย

เท ากั บ  12 .34 % ดั งรูป ท่ี  11 ของเสี ย ท่ี เกิ ดจาก

กระบวนการประกอบชิ้นสวนตัวถังลดลงรอยละ 74.18  

 

ตารางที่ 7 ขอมูลปริมาณการผลิตและจำนวนของเสีย 

หลังการปรับปรุง  

เดือน 
ปริมาณการผลิต 

(ชิ้น) 

ของเสีย 

(ชิ้น) 

เปอรเซ็นตของ

เสีย 

ส.ค. 197 24 12.00 

ก.ย. 200 25 12.69 

รวม 397 49 12.34 

 

ตารางที่  8 เป รียบเทียบจำนวนของเสียกอนการ

ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

การปรับปรุง 
ปริมาณการ

ผลิต (ชิ้น) 

ของเสีย 

(ชิ้น) 

เปอรเซ็นต

ของเสีย 

กอนการ

ปรับปรุง 
408 195 47.79 

หลังการ

ปรับปรุง 
397 49 12.34 

 

 
 

รูปที่ 11 กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนการ

ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 

4. อภิปรายผลและสรุป 
จากการศึกษากระบวนการประกอบชิ้นสวน

ตัวถังรถขุดตัก โดยใชเคร่ือมือคุณภาพ 7 QC Tools 

เพ่ือนำมาใช เปนเครืองมือในการแกไขปญหา จาก

การศึกษาพบวาของเสียมากสุดเกิดขึ้นท่ีกระบวนการ

ประกอบชิ้นสวนตัวถังดวยหุนยนต จากการวิเคราะห

ดวยผังแสดงเหตุและผล ปญหาเกิดจาก 2 ปจจัย ไดแก 

ปจจัยท่ี 1 เกิดจากหุนยนต เกิดจากสาเหตุหัวเชื่อม

สกปรก แนวเชื่อมไมตรง และขาดความเท่ียงตรง

ในขณะเชื่อม ปจจัยท่ี 2 เกิดจากคน เกิดจากสาเหตุการ

วางชิ้ น งานไมตรงตำแหน ง การแก ไขปญหาทาง

คณะผูวิจัยไดดำเนินการจัดทำคู มือการบำรุงรักษา

หุ นยนตแจ งใหพนั กงานได รับ รู เกี่ ยวกับการดูแล

บำรุงรักษาเพ่ือปองกันการเกิดปญหาในสวนประกอบ

ของหุนยนตท้ังระบบ และไดจัดทำอุปกรณจับยึดสำหรับ
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จับ ยึดชิ้นงานในการเชื่อม เพ่ือแกปญหาในสวนท่ี

เกี่ยวของกับการเชื่อมดวยหุนยนต 

 ผลการวิจัยและการรวบรวมขอมูลพบวาขอมูล

ก อนการป รับ ป รุ ง ใน เดื อน มิ ถุ น ายน -กรกฎาคม 

พ.ศ.2563 จำนวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการงาน

เชื่อมจากเดิมคิดเปนรอยละ 47.79 เม่ือเปรียบเทียบ

ขอมูลหลังจากการปรับปรุงจากการเก็บขอมูลในเดือน 

สิงหาคม-กันยายน พ .ศ .2563 จำนวนของเสียลดลง

เหลือรอยละ 12.34  ทำใหเห็นวาการปรับปรุงในครั้งนี้มี

ผลทำใหของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนประกอบชิ้นสวน

ตัวถัง ลดลงถึงรอยละ 74.18 
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