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บทคดัย่อ 
 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติลวดเหลก็ขึน้รูปส าหรบัเบาะรถยนต์ของ
บรษิทัตวัอย่างลงอย่างน้อยรอ้ยละ 20 ช่วงเดอืนมกราคมถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ.2557 พบปรมิาณของเสยีเฉลีย่มากทีสุ่ด            
ทีแ่ผนก CNC จ านวน 720.7 กโิลกรมั ดงันัน้จงึเลอืกปรบัปรุงกระบวนการผลติลวดเหลก็ขึน้รูปทีแ่ผนก CNC การเกบ็
ขอ้มลูปรมิาณของเสยีเดอืนเมษายน พ.ศ.2557 พบของเสยีในขัน้ตอนตัง้ลวดตรง 252.1 กโิลกรมั ข ัน้ตอนตัง้ชิ้นงาน 
134.6 กโิลกรมั และขัน้ตอนผลติงาน 72 กโิลกรมั ข ัน้ตอนการด าเนินงานเริม่จากการเลอืกปญัหาตามล าดบัความส าคญั
ด้วยแผนภูมพิาเรโต ค้นหาสาเหตุของปญัหาด้วยแผนผงัแสดงเหตุและผล และค้นหารากเหงา้ของสาเหตุที่แท้จริง         
ดว้ยการวเิคราะหป์ญัหาโดยการถามว่าท าไม-ท าไม ส าหรบัการแกไ้ขปญัหาอาศยัเทคนิคทางดา้นวศิวกรรมอุตสาหการ 
อาทิ การออกแบบอุปกรณ์ตรวจสอบ เทคนิคการควบคุมด้วยสายตา และการหาความสมัพันธ์ระหว่างตัวแปร          
ดว้ยการวเิคราะห์การถดถอยมาประยุกต์ใชใ้นการปรบัปรุงวธิกีารท างาน ผลการวจิยัพบว่าการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติด้วยการออกแบบอุปกรณ์ตรวจสอบความตรงของลวด การจดัท าคู่มอืมาตรฐานในการปรบัตัง้ลวด การก าหนด         
ค่าเผือ่มาตรฐานส าหรบัความแตกต่างของคุณสมบตัทิางกายภาพและค่าการดดีตวักลบัของลวด และการจดัหมวดหมู่
ของโปรแกรมให้เป็นระเบียบ สามารถลดปริมาณของเสยีในขัน้ตอนตัง้ลวดตรงและขัน้ตอนตัง้ชิ้นงานจาก 386.7 
กโิลกรมั ลดลงเหลอื 219.9 กโิลกรมั คดิเป็นรอ้ยละ 43.13 
ค าหลกั  การลดของเสยี  อุปกรณ์ตรวจสอบ  เทคนิคการควบคุมดว้ยสายตา  การวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิเสน้ 
 
Abstract 
 This research aimed to reduce a number of defects in wire forming process of car seat production 
so as to achieve the company’s target at least 20% decrease. From initial study during January to March 
2014, it found that at CNC section had the average maximum number of defects with 720.7 kg. Therefore 
CNC was selected for improvement in this study. During April 2014, data was collected in three processes; 
wire straightness, wire setup and wire processing, it found the number of defects were 252.1 kg, 134.6 kg, 
and 72 kg, respectively. The research methodology began with prioritizing the problem by Pareto diagram, 
then using cause and effect diagram to investigate the causes of the problem and finding the root cause of 
each problem by why-why analysis. Furthermore, many IE techniques such as design and fabricating 
inspection tool, visual control were applied to improve work method as well as the linear regression analysis 
was also used to investigate the relationship among variables. After improvement by fabricating wire 
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straightness checking tool, establishing a standard operation procedure, identifying tolerance standard and 
spring back value in different physical properties and filing its program properly, the result showed that a total 
number of defects at both wire straightness and wire setup processes reduced from 386.7 kg. to 219.9 kg, as 
of 43.13% improvement. 
Keywords:  Defect Reduction, Checking Fixture, Visual Control, Linear Regression Analysis 

 
1. บทน า 
 ภาครัฐพยายามผลักดันและสนับสนุนให้
อุตสาหกรรมรถยนต์เป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมหลัก               
ที่ขบัเคลื่อนเศรษฐกิจประเทศ ท าให้อุตสาหกรรม
รถยนต์และธุรกิจผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ในประเทศ       
ตอ้งพฒันาระบบการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพเพื่อเพิม่
โอกาสในการแขง่ขนั บรษิทัตวัอย่างเป็นหนึ่งในบรษิทั
ทีป่ระกอบธุรกจิผลติชิ้นส่วนรถยนต์ โดยท าการผลติ
ลวดเหลก็ขึน้รูปส าหรบัเบาะรถยนต์เพื่อส่งมอบใหก้บั
ผูผ้ลติชิ้นส่วนรถยนต์ล าดบัหนึ่ง (First Tier) และ             
ส่งต่อยงัผู้ผลิตรถยนต์ชัน้น ามากมาย เช่น โตโยต้า      
อีซู ซุ  และนิสสัน  การลดความสูญเสียที่ เกิดขึ้น             
ในกระบวนการผลิตถือได้ว่า เป็นจุดส าคัญของ                 
การด าเนินงานที่จะท าให้ทางบริษัทสามารถอยู่รอด             
มกี าไร และมแีนวโน้มที่จะเติบโตในอนาคตภายใต ้ 
การแขง่ขนัทีรุ่นแรงอย่างในปจัจุบนั 
 กระบวนการผลิตลวดเหล็กขึ้นรูปของบริษัท
ประกอบดว้ย 9 แผนก ไดแ้ก่ แผนก CNC, Cutting, 
IWCT, TBGT, 3V41, S/V, Press, HYD และ IMV              
ในไตรมาสที่1 พ.ศ.2557 พบปรมิาณของเสยีเฉลี่ย
มากที่สุดที่แผนก CNC จ านวน 720.7 กิโลกรัม             
โดยแสดงเป็นแผนภูมแิท่งตามรูปที่ 1 ดงันัน้จงึเลอืก
ปรับปรุงกระบวนการผลิตลวดเหล็กขึ้นรูปที่แผนก 
CNC  

 
รปูที ่1 ปรมิาณของเสยีเฉลีย่ในกระบวนการผลติ 

ลวดเหลก็ขึน้รปูไตรมาสที1่ พ.ศ.2557 
2. วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 
 เพื่อศึกษาหาสาเหตุของการเกิดของเสีย        
ในกระบวนการผลติลวดเหล็กขึน้รูปส าหรบัผลติเบาะ
รถยนต์ และลดปรมิาณของเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการ
ผลิตลวดเหล็กขึ้นรูปส าหรับผลิต เบาะรถยนต์          
ของแผนก CNC ลงอย่างน้อยรอ้ยละ 20 
 
3. ขัน้ตอนการวิจยั 
 ข ัน้ตอนการวจิยัเริม่จากการศกึษากระบวนการ
ผลติลวดเหลก็ขึ้นรูปของแผนก CNC เพื่อใหท้ราบว่า
ข ัน้ตอนใดในกระบวนการผลติสามารถก่อใหเ้กดิของ
เสีย แล้วเลือกขัน้ตอนการผลิตที่มีปริมาณของเสีย
สะสมที่ร้อยละ 80 มาด าเนินการแก้ไขตามหลกัพา
เรโต (Pareto Diagram) แล้วท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีในแต่ละขัน้ตอนดว้ยแผนผงั
แสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เมือ่
ได้สาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียแล้วจ าเป็นต้องหา
รากเหงา้ของสาเหตุทีแ่ทจ้รงิดว้ยการวเิคราะห์ปญัหา
โดยการถามว่าท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
และท าการวเิคราะห์หาแนวทางการแกไ้ขดว้ยเทคนิค
การ ร ะดมสมอง  ( Brainstorming)  เพื่ อ รวบรวม               
ความคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะและหาทางเลือก            
ทีเ่หมาะสมในการแกไ้ขปญัหา 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตลวดเหล็กขึ้นรูปของแผนก 
CNC ประกอบด้วยขัน้ตอนตามรูปที่ 2 และ                         
จากการศกึษาขัน้ตอนการผลติพบว่าข ัน้ตอนการผลติ           
ที่ก่อให้เกิดของเสียเกิดมี 3 ข ัน้ตอนคือ ข ัน้ตอน                
ตัง้ลวดตรง ขัน้ตอนตัง้ชิน้งาน และขัน้ตอนผลติงาน 

รปูที ่2 แผนผงักระบวนการผลติลวดเหลก็ขึน้รปูแผนกCNC 

 
3.2 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
 ขอ้มูลเดอืนเมษายน พ.ศ.2557 แผนก CNC                        
มปีรมิาณการผลติที่ 12,689.8 กโิลกรมั พบของเสยี

อยู่ที่ 458.7 กิโลกรัมหรือคิดเป็นร้อยละ 3.62 ของ
ปรมิาณการผลติ เมื่อท าการแยกของเสยีตามขัน้ตอน
การผลติพบว่าข ัน้ตอนการผลติทีก่่อใหเ้กดิของเสยีคอื 
ข ัน้ตอนตัง้ลวดตรง ข ัน้ตอนตัง้ชิ้นงาน และขัน้ตอน
ผลิตงาน โดยมปีริมาณของเสียเรียงตามล าดบัดงันี้ 
252.1, 134.6 และ 72 กโิลกรมั ดว้ยหลกัพาเรโต [1], 
[2], [3] จงึท าการเลอืกขัน้ตอนการผลติที่มปีรมิาณ   
ของเสยีสะสมที่ร้อยละ 80 มาด าเนินการแก้ไขคือ 
ข ัน้ตอนตัง้ลวดตรงและขัน้ตอนตัง้ชิน้งานตามรปูที ่3 

 
รปูที ่3 ปรมิาณของเสยีในแต่ละขัน้ตอนการผลติ 

แผนก CNC เดอืนเมษายน พ.ศ.2557 
 
3.3 วิเคราะหห์าสาเหตุของปัญหา 
 ศึกษาและเก็บข้อมูลข ัน้ตอนการผลิตที่สนใจ
ศกึษาคอื ข ัน้ตอนตัง้ลวดตรง และขัน้ตอนตัง้ชิ้นงาน 
โดยบนัทกึปรมิาณของเสยีดว้ยใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) เพื่อใหท้ราบว่ากจิกรรมใดท าใหเ้กดิของเสยี
และท าการวเิคราะห์หาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีของ
แต่ละขัน้ตอนการผลติดว้ยแผนผงัแสดงเหตุและผล [4] 
ตามรปูที ่4 และรปูที ่5  
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รปูที ่4 การวเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีจากการตัง้ลวดตรง 

  

รปูที ่5 การวเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีจากการตัง้ชิ้นงาน 

 
 พบว่าสาเหตุที่ส าคัญและส่งผลต่อปริมาณ            
ของ เสียคือ  ไม่มีอุปกรณ์ตรวจสอบความตรง              
ของลวด ลวดที่ร ีดออกจากเครื่องไม่ตรง องศา            
จากการดัดงานไม่ เที่ ย งตร ง  และมีโปรแกรม              
ไม่จ า เ ป็น ในระบบมากเกินไป แล้วน า เทคนิค             

การวิเคราะห์ปญัหาโดยการถามว่าท าไม-ท าไม            
มาหารากเหงา้ของสาเหตุที่แท้จริงของแต่ละสาเหตุ 
[5], [6] ตามรปูที ่6 
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รปูที ่6 การหารากเหงา้ของสาเหตุดว้ยการวเิคราะหป์ญัหา
โดยการถามว่าท าไม-ท าไม 

 
3.4 วิเคราะหห์าแนวทางการแก้ไข 
 เทคนิคการวิเคราะห์ปญัหาโดยการถามว่า
ท าไม-ท าไม ท าใหค้น้พบรากเหงา้ของสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ
และสามารถน ามาวเิคราะหห์าแนวทางการแกไ้ขแต่ละ
สาเหตุของปญัหาไดด้งันี้ 
 3.4.1 สาเหตุที่ไม่มเีครื่องมอืตรวจสอบความ
ตรงของลวด โดยรากเหง้าของสาเหตุดงักล่าวก็คือ              
ไมม่เีครือ่งมอืตรวจสอบ ส าหรบัการท างานในขัน้ตอน
การตัง้ลวดตรง พนักงานจะปล่อยลวดออกมาจาก
เครือ่งเพือ่ดทูศิทางของตวัลวดว่าเอยีงไปในทศิทางใด 
วิธีการตรวจทิศทางความเอียงของลวด พนักงาน           
จะยนืหน้าเครื่อง จากนัน้ใช้สายตาเลง็หาพกิดัความ
เอียง แล้วท าการปรบัลูกรดีตามระยะความเบีย่งเบน     
ที่คาดคะเน ตามรูปที่ 7 ซึ่งวิธีการนี้ เป็นวิธีการ             
ทีไ่ม่เหมาะสม เพราะใชเ้พยีงสายตาในการคาดคะเน
ระยะและมกัเกดิความผดิพลาดบ่อยครัง้ ท าใหข้องเสยี
จากการตัง้ลวดตรงเพิม่จ านวนขึน้ 

 

 

รปูที ่7 การใชส้ายตาตรวจสอบความตรงของลวด 
 

 อีกหนึ่งปญัหาคือหลงัจากที่พนักงานปรับตัง้         
ลูกรีดเสร็จ พนักงานจะตัดลวดออกมาตรวจสอบ       
ความตรง โดยน าลวดทีต่ดัออกมาไปวางบนโต๊ะระดบั
ตามรปูที ่8 แลว้กลิง้ลวดเพือ่ตรวจดวู่าลวดมคีวามโก่ง
ในเกณฑ์ที่จะสามารถน าไปผลิตชิ้นงานได้หรือไม ่           
ซึ่งเกณฑ์การยอมรบัความโก่งของลวดนัน้ พนักงาน
แต่ละคนก าหนดเกณฑ์ไม่เท่ากนั ถ้าพนักงานทีม่นีิสยั
ละ เอียดมักจะพยายามปรับตั ้งให้ลวดตรงที่สุ ด                 
เท่าทีจ่ะท าได ้แต่เวลาและของเสยีจากการปรบัตัง้กจ็ะ    
เพิม่มากขึน้ดว้ยเช่นกนั  

 

รปูที ่8 การตรวจสอบความตรงดว้ยโต๊ะระดบั   
 

 3.4.2 สาเหตุที่ลวดรดีออกจากเครื่องไม่ตรง 
โดยรากเหงา้ของสาเหตุดงักล่าวกค็อื ไม่มมีาตรฐาน
ในการปรับตัง้ลวด ส าหรับการท างานในขัน้ตอน           
การตัง้ลวดตรง หลงัจากทีพ่นกังานคาดคะเนระยะและ
ทศิทางการโก่งของลวดไดแ้ลว้กจ็ะมาปรบัชุดลกูรดีทีม่ ี
ชุดปรบัจ านวนสองแกนคอื ชุดปรบัลูกรดีแกน X และ
ชุดปรบัลกูรดีแกน Y การปรบัลูกรดีสามารถท าไดโ้ดย
ใช้ประแจปากตายขนัน็อตตามต าแหน่งของลูกรีด           
แต่ละลูก จากการสังเกตพบปญัหาคือพนักงาน          
ไม่ทราบว่าลูกรีดแต่ละลูกส่งผลต่อทิศทางของลวด

ไมม่เีครือ่งมอื
ตรวจสอบความ
ตรงของลวด 

ลวดทีร่ดีออก
จากเครือ่ง 
ไมต่รง 

ปรบัลกูรดี 
ไมถู่กตอ้ง 

ไมม่กีารเผือ่คา่
การดดีตวักลบั

ของลวด 

มโีปรแกรมไม่
จ าเป็นในระบบ
มากเกนิไป 

ไมม่กีารลบ
โปรแกรม 
ทีไ่มใ่ช ้

ท าไม 1 ท าไม 2 ท าไม 3 

ไมม่มีาตรฐาน 
ในการปรบัตัง้ 

คณุสมบตัทิาง
กายภาพของ
ลวดเหลก็
แตกต่างกนั 

พนกังานไม่รู้
วธิกีารลบ
โปรแกรม 

องศาจากการ
ดดังาน 

ไมเ่ทีย่งตรง 
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อย่างไร ท าให้ไม่ทราบว่าลวดที่มลีกัษณะความโก่ง
แบบนี้ควรจะปรบัลูกรดีลูกใด และอีกหนึ่งปญัหาคือ 
ไม่รูว้่าจะปรบัมากน้อยแค่ไหน จากปญัหาที่กล่าวมา
ลว้นส่งผลท าใหป้รมิาณของเสยีเพิม่มากขึน้ 

ดงันัน้ท าการทดลองปรบัลกูรดีแต่ละลูกและเกบ็
ขอ้มูลว่าแต่ละลูกรดีส่งผลต่อทศิทางของลวดอย่างไร 
ท าให้ทราบว่าลูกรดีแต่ละตัวมหีน้าที่แตกต่างกนัไป
กล่าวคือ ในชุดปรบัลูกรีดแกน X ลูกรดีเบอร์ 1-4             
มหีน้าที่ในการรีดลวดให้ตรง ลูกรีดเบอร์ 5 กบั 7               
มหีน้าที่ประคองให้ลวดอยู่ในระนาบตรงกบัชุดปรบั 
ลูกรีดแกน Y และลูกรีดเบอร์ 6 มีหน้าที่ก าหนด            
ทิศทางการโก่งของลวดในแนวแกน X และส าหรับ           
ชุดปรบัลูกรดีแกน Y ลูกรดีเบอร์ 1-4 มหีน้าทีใ่นการ
รดีลวดให้ตรง ลูกรดีเบอร์ 5 กบั 7 มหีน้าทีป่ระคอง           
ให้ลวดอยู่ในระนาบตรงกับชุดป้อนลวด และลูกรีด
เบอร์ 6 มีหน้าที่ก าหนดทิศทางการโก่งของลวด            
ในแนวแกน Y  
 3.4.3 สาเหตุทีอ่งศาจากการดดังานไม่เทีย่งตรง 
โดยรากเหง้าของสาเหตุดังกล่าวคือ คุณสมบัติ           
ทางกายภาพของลวดเหล็กที่มีความแตกต่างกัน             
ในแต่ละล็อต ส่งผลท าให้ค่าการดีดตัวกลบัของลวด
เหล็กย่ อมแตก ต่ างกัน  ดังนั ้น ค่ า อ งศาที่ ป้ อ น                       
ในโปรแกรมกับค่าองศาของลวดที่ต้องการมกัเกิด
ความคลาดเคลื่อน ท าให้เกิดของเสียในขัน้ตอน              
การตัง้ชิ้นงาน เพื่อลดความคลาดเคลื่อนของค่าองศา
ที่ป้อนในโปรแกรมกบัค่าองศาที่ต้องการจึงท าการ
ทดลองตัง้ค่าองศาในโปรแกรมตัง้แต่ 0-135 องศา 
(ตามค่าใช้งาน) ตามรูปที่ 9 แล้ววดัองศาของลวด          
ตามตารางที ่1 

รปูที ่9 ทดลองตัง้ค่าองศาในโปรแกรม 
ตัง้แต่ 0-135 องศา 

ตารางที ่1 เปรียบเทียบค่าองศาทีป้่อนในโปรแกรมกับ           
ค่าองศาทีว่ดัได ้ 

ค่าโปรแกรม (องศา)  ค่าทีว่ดัได ้(องศา)  

5 4.8 
10 9.6 
15 14.3 
20 18.9 
25 23.9 
30 28.5 
35 33.2 
40 37.1 
45 42.2 
50 47.3 
55 50.6 

ตารางที ่1 เปรียบเทียบค่าองศาทีป้่อนในโปรแกรมกับ           
ค่าองศาทีว่ดัได ้(ต่อ) 

ค่าโปรแกรม 
(องศา)  

ค่าทีว่ดัได ้
(องศา)  

60 56.2  
65 60.1  
70 66.0  
75 69.3  
80 74.5  
85 79.6  
90 81.3  
95 86.9  
100 93.5  
105 95.8  
110 102.3  
115 106.6  
120 109.9  

125 112.3  
130 115.8  
135 117.2  

 
 3.4.4 สาเหตุทีม่โีปรแกรมทีไ่ม่จ าเป็นในระบบ
มากเกินไป โดยรากเหง้าของสาเหตุดังกล่าวก็คือ 
พนกังานไมรู่ว้ธิกีารลบโปรแกรม ส าหรบัการท างานใน
ขัน้ตอนการตัง้ชิ้นงานพนักงานต้องท าการเปิด
โปรแกรมของชิ้นงานที่จะผลิตขึ้นมา แต่การเปิด
โปรแกรมแต่ละครัง้มกัเกิดปญัหาเปิดโปรแกรมผิด 
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เนื่องจากมีโปรแกรมที่ไม่ใช้แล้วแต่ตัง้ชื่อรุ่นสินค้า 
(Model) เหมอืนกนั สาเหตุเกดิจากพนักงานปรบัค่า   
ในโปรแกรมแล้วบนัทกึใหม่ และไม่มกีารจดัระเบยีบ
หมวดหมู่ของโปรแกรม จึงท าให้การตัง้ชิ้นงาน            
ใชเ้วลานานและเกดิของเสยีโดยไมจ่ าเป็น 
  
4. ผลการวิจยั 
 ผลการวเิคราะห์หาแนวทางการแก้ไขในแต่ละ
สาเหตุของปญัหาด้วยเทคนิคการระดมสมอง ท าให้
สามารถสรุปแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการท างาน
ไดด้งันี้ 
4.1 ออกแบบเครื่องมือตรวจสอบความตรงลวด 
 ท าการออกแบบและจดัท าอุปกรณ์ช่วยในการ
ตรวจสอบทิศทางการเอียงของลวด [7] เพื่อให้
พนักงานไม่ต้องใช้สายตาในการตรวจสอบและ
อุปกร ณ์นี้ ย ังท าห น้ าที่ เ ป็ น อุปกร ณ์ตรวจสอบ             
ความตรงของลวด (Checking Fixture) ไดอ้กีดว้ย 
ตามรูปที่ 10 โดยอุปกรณ์สามารถตรวจสอบลวด            
พร้อมกนัได้ 3 ชิ้น ซึ่งสามารถปรบัขนาดความกว้าง
ข อ ง ร่ อ งต ร ว จ สอบ ได้ต า มคว าม โ ตขอ งล ว ด                      
ที่จ ะน ามาตรวจสอบ ส าหรับ เกณฑ์มาตรฐาน                  
ในการยอมรบัค่าความโก่งของลวดก าหนดที่ ±0.5 
มลิลเิมตร ของทัง้แนวแกน X และแกน Y ตามรปูที ่11 

 

รปูที ่10 อปุกรณ์ตรวจสอบความตรงของลวด 

 
 

รปูที ่11 ลกัษณะของลวดตรงทีอ่ยู่ในเกณฑก์ารยอมรบั 

4.2 ก าหนดมาตรฐานการปรบัตัง้ลวด 
เพื่อลดความผดิพลาดในการท างานและท าให้

งา่ยต่อการปรบัตัง้จงึไดจ้ดัท าสติ๊กเกอร์ตดิไวก้บัลูกรดี 
(Visual Control) ตามรูปที ่12 และรูปที ่13 พรอ้มกบั
จดัท าคู่มอืมาตรฐานในการปรบัตัง้ลวดใหก้บัพนกังาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่12  ชดุปรบัลกูรดีหลงัการด าเนินการ 
ตดิหมายเลขสติก๊เกอร ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่13 สติก๊เกอรแ์สดงต าแหน่ง 
และทศิทางการปรบัตัง้ลูกรดีเบอร ์6  

 
4.3 ก าหนดค่าเผือ่การดีดกลบัตวัของลวด 
 ท าการหาความสมัพนัธ์ระหว่างค่าองศาที่ป้อน
ในโปรแกรมกับค่าองศาของลวดจากตารางที่ 1         
เพือ่น าไปใชใ้นการพยากรณ์ค่าองศาทีต่้องป้อนใหก้บั
โปรแกรมส าหรับองศาของลวดที่ต้องการด้วย            
การวเิคราะห์การถดถอยดว้ยโปรแกรม Minitab [8] 
ตามรปูที ่14 
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รปูที ่14 วเิคราะหก์ารถดถอยเชงิเสน้ 
ดว้ยโปรแกรม Minitab 

 
 การวเิคราะห์การถดถอยเชงิเสน้ดว้ยโปรแกรม 
Minitab ท าใหไ้ดส้มการความสมัพนัธ์ระหว่างค่าองศา
ทีป้่อนในโปรแกรมกบัค่าองศาของลวดตามสมการที ่1 
 

                (1) 
หรอื 

        (       )        (2) 
 
โดยที ่ X คอืค่าองศาทีป้่อนในโปรแกรม  

Y คอืค่าองศาทีว่ดัไดจ้ากชิน้งาน 
 

 จากสมการที่ 2 ท าให้สามารถก าหนดค่าเผื่อ
ส าหรับความแตกต่างของคุณสมบัติทางกายภาพ          
และค่าการดดีตวักลบัของลวดเหลก็ได ้หรอืเพื่อใหไ้ด้
ค่าองศาทีป้่อนในโปรแกรมกเ็พยีงน าค่าองศาของลวด
ที่ต้องการป้อนแทนค่า Y ในสมการที่ 2 เช่น             
ถ้าต้องการค่าองศาของลวดที่ 90 องศา ต้องป้อน      
ค่าองศาในโปรแกรมเท่ากบั 98.65 องศา 
4.4 ก าหนดหมวดหมู่ของโปรแกรม 
 ก าหนดให้สินค้า 1 รุ่น มีเพียง 1 โปรแกรม  
โดยให้พนักงานเลือกโปรแกรมที่ย ังใช้อยู่และลบ
โปรแกรมอื่นทิ้งไป แล้วท าการจัดหมวดหมู่ของ
โปรแกรมใหม่ทัง้หมดโดยจะแบ่งตาม Model No. > 
SPT No. > Part No. 
 
5. สรปุ 
 เดมิกระบวนการผลติลวดเหลก็ขึน้รปูของแผนก 
CNC เกิดของเสียที่ข ัน้ตอนตัง้ลวดตรง 252.1 

กโิลกรมั และขัน้ตอนตัง้ชิ้นงาน 134.6 กโิลกรมั รวม 
386.7 กโิลกรมั เมือ่ท าการปรบัปรุงข ัน้ตอนการท างาน
ดว้ยการออกแบบอุปกรณ์ตรวจสอบความตรงของลวด 
การก าหนดมาตรฐานการปรบัตัง้ลวดด้วยการจดัท า
เอกสารมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Work Instruction) 
ก า ร ก า ห น ดค่ า เ ผื่ อ ก า ร ดีด ก ลับ ตั ว ข อ ง ล ว ด               
โดยการจดัท าตารางค่าองศาในการปรับตัง้ชิ้นงาน            
ในลักษณะเอกสารคู่ มือการปฏิบัติง าน  (Setup 
Manual) และการจัดหมวดหมู่ของโปรแกรมให้เป็น
ระเบยีบ และด าเนินการจดัอบรมพนักงานใหม้คีวามรู้
และความเข้าใจในมาตรฐานการปฏิบัติงานใหม ่
เพื่ อที่ จ ะสามารถน าไปปฏิบัติ ได้อย่ างถูกต้อ ง                
มปีระสทิธภิาพและทีส่ าคญัคอืเพื่อลดปรมิาณของเสยี
ทีเ่กดิขึน้ ท าใหส้ามารถลดปรมิาณของเสยีในขัน้ตอน
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กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ             
คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี         
ราชมงคลธัญบุรีที่สนับสนุนงบประมาณส าหรับ                  
การท าวจิยั และขอขอบคุณ คุณรฐัรุจน์ ฐติชิาตธินวงศ ์
ผู้จ ัดการฝ่ายผลิตบริษัทตัวอย่ างส าหรับข้อมูล                
การท าวจิยั 
 
เอกสารอ้างอิง  
[1] วรญัญา ตรีณะวาณิช และณฐัชา ทวแีสงสกุลไทย. 

การประยุกต์ใช้ระบบไชนินในการลดของเสีย
ประเภทรูเข็ม แตกด้านข้างและแตกบริเวณ           
บ่อเก็บของเสียในการผลติโถสุขภณัฑ์. เอกสาร
สบืเนื่องจากการประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรม
อุตสาหการประจ าปี พ.ศ.2555; 17-19 ตุลาคม 
พ.ศ.2555; โรงแรมเมธาวลยั. เพชรบุรี; 2555. 
หน้า 206.    

[2] ชาญณรงค์ อนิทรชู และระพ ีกาญจนะ. การลด
ของเสียในกระบวนการขึ้นรูปด้วยความร้อน             
ถาดบรรจุฮาร์ดดิสก์ 2.5” โดยการประยุกต์ใช้
เทคนิคการออกแบบการทดลอง.  วารสาร
วิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี.  ปีที่ 11:         
ฉบบัที ่1: หน้า 37-48 

140120100806040200

120

100

80

60

40

20

0

X

Y

S 1.60142
R-Sq 99.8%
R-Sq(adj) 99.8%

Fitted Line Plot
Y =  1.734 + 0.8947 X



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่3 ฉบบัที ่1 มกราคม-มถุินายน 2560 33 
 

[3] วลยัพร เหมโส และระพ ีกาญจนะ. การลดของเสยี
จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ผ้ า เ บ ร ก ร ถ ย น ต์                           
โ ดย ปร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ วิ ธีก า ร  DMAIC.  ว า ร ส า ร
วิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี.  ปีที่ 11:              
ฉบบัที ่2: หน้า 33-46. 

[4] ปฐมพงษ์ หอมศรี และจักรพรรณ คงธนะ.           
การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน          
ฉีดพลาสติกส าหรับชิ้นส่ วนยานยนต์  โดย                   
ใช้หลักการออกแบบการทดลอง.  วารสาร
วิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี.  ปีที่ 12:          
ฉบบัที ่2: หน้า 11-28. 

[5] สุพฒัตรา เกษราพงศ์  ประภาพรรณ เกษราพงศ ์
แ ล ะ อ ว ย ชัย  ส ลัด ทุ ก ข์ . ก า ร ล ดข อ ง เ สี ย                         
ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น ท่ อ ไ อ เ สี ย
รถจกัรยานยนต์. เอกสารสบืเนื่องจากการประชุม
วิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการประจ าปี 
พ.ศ.2555; 17-19 ตุลาคม พ.ศ.2555; โรงแรม
เมธาวลยั. เพชรบุร;ี 2555. หน้า 150.   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 [6] อุเทน เฉลยโฉม สุรตัน์ ตรยัวนพงศ์ และระพ ี
กาญจนะ. การเพิม่ประสทิธภิาพการท างานของ
เครื่องทอดโดยเทคนิคการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั 
กรณีศกึษาโรงงานอาหารกึง่ส าเร็จรูป. วารสาร
วิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี.  ปีที่ 13:             
ฉบบัที ่2: หน้า 21-33. 

[7] วชริะ มทีอง. การออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์.       
พมิพ์ครัง้ที่ 22. กรุงเทพฯ: สมาคมส่งเสริม
เทคโนโลย ี(ไทย-ญีปุ่น่); 2553.  

[8] เจริญ สว่างวงศ์ และสมชาย พัวจินดาเนตร.             
ก า ร ลดขอ ง เ สียป ร ะ เภท โพ ร งหดตัว จ า ก
กระบวนการผลิตไดแคสติ้งแรงดนัสูง. เอกสาร       
สบืเนื่องจากการประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรม
อุตสาหการประจ าปี พ.ศ.2555; 17-19 ตุลาคม 
พ.ศ.2555; โรงแรมเมธาวลยั. เพชรบุรี; 2555. 
หน้า 184.    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


