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บทคดัย่อ 
 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อลดจ านวนของเสยีในกระบวนการผลติชิน้ส่วนเครือ่งจกัรของบรษิทั สุพรมี พรซีชิ ัน่ 
แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั โดยอาศยัหลกัการและแนวคดิในการควบคุมคุณภาพการผลติ โดยจะใชใ้บตรวจสอบ แผนภมูพิา
เรโต และแผนภาพสาเหตุและผล ในการเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ปัญหา จากการรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสยีตัง้แต่
เดอืนเมษายน ถงึ เดอืนมถุินายน พ.ศ. 2560 พบว่าปัญหาของชิ้นงาน 15 Series 1 Piece Pinpoint Tip ทีม่ขีนาดเสน้
ผ่านศูนย์กลางเลก็เกนิ และชิ้นงาน Housing UNC ทีม่ปัีญหาเรื่องความร่วมศูนย์ไม่ได ้มจี านวนของเสยีมากทีสุ่ด โดย
คดิเป็นจ านวนของเสยีไดร้อ้ยละ 45.10 และ 45.10 ตามล าดบั แลว้ท าการวเิคราะห์ขอ้มลูโดยใชห้ลกัวชิาการทางดา้น
การควบคุมคุณภาพการผลติ และการจดัล าดบัความส าคญัแบบ 2 ปัจจยั ซึง่ไดส้าเหตุทีท่ าใหเ้กดิปัญหาและมผีลกระทบ
ต่อการเกดิของเสยีมากทีสุ่ดมอียู่ 7 สาเหตุ โดยส่วนมากจะเกดิจากวธิกีารท างาน จากการระดมสมองและจดัท าคู่มอื
มาตรฐานในการปรบัค่า Offset Tool และจดัท าจิก๊ในการตรวจสอบค่าร่วมศูนยข์องงาน โดยน าไปใชใ้นการท างานตัง้แต่
เดอืนพฤศจกิายน พ.ศ. 2560 เป็นต้นมา พบว่าตัง้แต่เดอืนพฤศจกิายน พ.ศ. 2560 ถึง เดอืนมกราคม พ.ศ. 2561 
จ านวนของเสยีของ 15 Series 1 Piece Pinpoint Tip ลดลงจากเดมิรอ้ยละ 34.78 และ Housing UNC มจี านวนของเสยี
ลดลงจากเดมิรอ้ยละ 52.17 
ค าส าคญั : ลดของเสยี, ควบคุมคุณภาพ, การจดัล าดบัความส าคญั, แผนภาพสาเหตุและผล 
 
Abstract 
 A research project presents the study conducted at Supreme Precision Manufacturing Co., Ltd. To reduce 

the defects from machine parts production processes by relying on the concepts of production quality control. 

The analysis of problems for defected parts and collection of data were done by using inspection sheet, Pareto 

diagram, and cause and effect diagram. The collection of defect parts data from April to June 2017, which was 

shown the problem of 15 Series 1 Piece Pinpoint Tip was caused by its bigger size, while the problem of 

Housing UNC was caused by non concentric configuration. The defected parts exhibited 45.10% and 45.10%, 

respectively. In addition, the analysis conducted to determine the outputs based on the principle of quality 
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control and two priority factors revealed that have 7 causes and effects of the problems on defected parts were 

mostly brain stroming and establishing a standard operation procedure for Offset Tool adjustment and make 

Jig for center inspection. After improvement, the data was collected from November 2017 to January 2018 was 

shown that, the defects of 15 Series 1 Piece Pinpoint Tip were reduced by 34.78% and the ones of Housing 

UNC were reduced by 52.17%. 

Keywords: Defect reduction, Quality control, Priority factor, Cause and effect diagram

 
1. บทน า 
 ในสภาวะปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลติที่เผชญิ

กบัการแขง่ขนัทางดา้นการผลติและจากสภาพเศรษฐกจิ

ที่ไม่ดใีนปัจจุบนัท าใหต้้องลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นออกไป 

เพื่อลดของเสยีและท าใหต้้นทุนการผลติลดลง ส่งผลให้

อุตสาหกรรมนี้เจรญิรุ่งเรอืง แต่อย่างไรก็ตามยงัมขีอง

เสียที่ เกิดขึ้นอย่ างหลีกเลี่ยงไม่ได้  ย่อมส่ งผลถึง

ทรพัยากรที่น ามาใช้ อีกทัง้ยงัเสยีเวลาในการผลติ จงึ

ตอ้งมกีารปรบัปรุงและแกไ้ข  เพือ่ช่วยในการลดของเสยี

ที่เกิดขึ้นให้น้อยที่สุด และจากการศึกษากระบวนการ

ผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักร จ านวนการผลิตต่อเดือน

ประมาณ 10 ถึง 15 ล้านบาท ซึ่งจ านวนที่ท าการผลติ

ทัง้หมดจะเกิดของเสียระหว่างการผลิตที่ในส่วนของ

แผนกผลติ พบว่ามขีองเสยีเกดิขึน้ในกระบวนการผลติ

อยู่ถึงร้อยละ 8.35 ของปรมิาณการผลติปัจจุบนั ส่งผล

ให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตามก าหนดส่งงานได้และ

เกดิต้นทุนสูงเนื่องจากสนิค้าแต่ละชิ้นมมีลูค่าสูง ดงันัน้

ทางผู้วิจ ัยจึงท าการศึกษาการลดจ านวนของเสียใน

กระบวนการผลติชิ้นส่วนเครื่องจกัร โดยอาศยัหลกัการ

และแนวคดิในการควบคุมคุณภาพมาใชใ้นการแกไ้ขและ

ลดจ านวนของเสยีใหน้้อยลง 

1.1 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

 เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน

เครื่องจกัรที่เกิดจากการผลิตผลิตภณัฑ์ 15 Series 1 

Piece Pinpoint Tip และผลติภณัฑ ์Housing UNC 

 

 

 

2.ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

2.1  เคร่ืองมือคณุภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools) [4] 

 ศิริพร (2547)  ได้สรุปว่า การกระท าเพื่อให้ได้

ตามจุดมุง่หมายอนัเดยีวกนัคอื “คุณภาพ” ซึง่การปฏบิตัิ

เพื่อให้ได้จุดมุ่งหมายดังกล่าวจ าเป็นที่จะต้องมีการ

วางแผนและก าหนดเป้าหมายในการปฏิบัติไว้อย่าง

ชัดเจนด้วยการใช้ตัวเลขต่างๆที่เก็บรวบรวมไว้มา

วิเคราะห์แนวทางในการตัดสินใจ  จากเทคนิคการ

วิเคราะห์ข้อมูลในรูปแบบที่จะช่วยให้มองเห็นสภาพ

ความเป็นจรงิและเขา้ใจง่าย โดยที่ทุกคนได้ปฏบิตังิาน

สามารถเรียนและปฏิบัติได้ง่ายโดยไม่จ าเป็นต้องใช้

เทคนิควธิกีารทียุ่่งยาก ซึ่งหลกัดงักล่าวนี้มอียู่ดว้ยกนั 7 

อย่างจะเป็นเครื่องมอืทีช่่วยในการวางแผนและก าหนด

เป้าหมายในการปฏบิตัใิหม้ปีระสทิธภิาพ 

 (1) แผ่นตรวจสอบข้อมูล (Check Sheet)  คือ

แบบฟอร์มที่ได้รบัการออกแบบไว้ เพื่อบนัทกึขอ้มูลที่

เป็นประโยชน์ มวีตัถุประสงคท์ีช่ดัเจน 

 (2) อิสโตแกรม (Histogram) คอื กราฟแท่งแบบ

เฉพาะ โดยแกนตัง้จะเป็นตวัเลขแสดง "ความถี่” และมี

แกนนอนเป็นขอ้มลูของคุณสมบตัขิองสิง่ทีเ่ราสนใจ โดย

เรยีงล าดบัจากน้อยไปหามาก 

 (3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือ กราฟ

แท่งของขอ้มลูชนิดต่างๆ ทีม่าเรยีงกนัโดยใหก้ราฟแท่ง

ของขอ้มลูทีม่คี่าสูงสุดอยู่ทางซ้ายมอืและเรยีงตามล าดบั

มาทางขวามือตามค่าที่ลดลงและแสดงค่าสะสมด้วย

กราฟเส้นเพื่อใช้เปรียบเทียบล าดับความส าคญัหรือ
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ปรมิาณของปัญหาระหว่างขอ้มลูชนิดต่างๆ ซึ่งแผนภูมิ

พาเรโตเป็นเครื่องมอืส าหรบัทีจ่ะตรวจสอบปัญหาต่างๆ 

ทีเ่กดิขึน้ในสถานประกอบการ  ดงัรปูที ่1 

 

 
 

รปูที ่1 ตวัอย่างแผนภมูพิาเรโต 

 

        (4) ผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) หรอืผงัเหตุ

และผล  (Cause-Effect Diagram) คือ แผนภาพที่ใช้

แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะอย่างใดอย่าง

หนึ่ง กบัองค์ประกอบหรอืสาเหตุต่างๆ (เหตุ) ทีม่ผีลท า

ให้เกิดคุณลักษณะนัน้ๆ มีลักษณะคล้ายก้างปลา จึง

เรยีกชื่อกนัว่า ผงักา้งปลา และเป็นที่รูจ้กักนัแพร่หลาย 

ดงัรปูที ่2 

 

 
 

รปูที ่2 องคป์ระกอบแผนภาพสาเหตุและผล 
 

        (5) กราฟ (Graph) คอื เครื่องมอืในการถ่ายทอด

ขอ้มลูและวเิคราะหข์อ้มลูทีด่เียีย่ม 

 (6) แผนภูมกิารกระจาย (Scatter Diagram) คอื 

ผงัทีใ่ชแ้สดงค่าของขอ้มลูทีเ่กดิจากความสมัพนัธข์องตวั

แปร 2 ตวัว่ามแีนวโน้มไปในทางใด 

 (7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ กราฟ

เส้นที่ประกอบด้วยเส้นกึ่งกลาง (Center Line) 1 เส้น

และมพีกิดัควบคุม (Control Limits) 1 คู่ อยู่ดา้นล่างของ

เสน้กึง่กลาง 

2.2  การจดัล าดบัความส าคญั [4] 

 การจดัล าดบัความส าคญัแบบ 2 ปัจจยั คอื ความ

ยากง่ายในการปรบัปรุง และระดบัผลกระทบ สามารถ

จดัได้ดงัรูปที่ 3 โดยเราจะต้องมาจดัล าดบัความส าคญั

ของแต่ละกา้งปลาว่าจะเลอืกกา้งใดขึน้มาแกไ้ขก่อน โดย

ตารางอย่างง่ายทีม่เีกณฑ์ 2 เกณฑ์ในการเลอืกคอื การ

พิจารณาถึงผลกระทบ  กับความสามารถในการ

ด าเนินการ 

B A

D C

            

   
 

  
  
  
  
   
  
  
  
  
   

   

       

  
 

 
รปูที ่3 จตุัรสัแสดงการก าหนดความส าคญัของแต่ละ

กา้งปลา 

 จากตารางการเปรยีบเทยีบระหว่างผลกระทบที่
หวัปลากบัความสามารถในการแก้ปัญหา จะเหน็ว่าเรา
ควรทีจ่ะเลอืกใหค้วามส าคญักบัก้างปลาหรอืสาเหตุที่มี
ผลกระทบกบัหวัปลามากๆ และง่ายในการด าเนินการ 
หรือใช้เวลาสัน้ๆ ในการแก้ไข นัน่ก็คือกลุ่ม A นัน่เอง
และในท านองเดยีวกนัหากก้างใดตกอยู่ในกลุ่ม D คอื 
ผลกระทบน้อย แกไ้ขยาก ซึ่งถอืว่าเป็นกลุ่มทีย่งัไม่ควร
จะด าเนินการในตอนนี้เพราะนอกจากจะมคีวามเสีย่งต่อ
ความไม่ส าเรจ็แลว้ยงัไม่ส่งผลใดๆ กบัปัญหาทีต่ ัง้ไวอ้กี
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ดว้ยเสยีเวลาเปล่าๆ หรอื หากจะตคีวามอกีนยัหนึ่งกค็อื
สาเหตุในกลุ่ม D อาจเป็นสาเหตุทีเ่กดิขึน้ตามธรรมชาติ
กเ็ป็นไปได ้
           ส่วนสาเหตุที่ตกในกลุ่ม B คอื ด าเนินการง่าย

แต่ผลกระทบน้อย สาเหตุเหล่านี้ควรจะด าเนินการแกไ้ข

ในกิจกรรม ไคเซ็น (Kaizen) คือ ค่อยๆ ด าเนินการ

ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องสามารถด าเนินการแกไ้ขคนเดยีว

ได้และสุดท้ายคือสาเหตุกลุ่ม C ให้ผลกระทบมากแต่

ยากในการด าเนินการแสดงว่ากลุ่มนี้ต้องใช้เวลาและ

ความสามารถมากๆ นับเป็นสาเหตุทีท่า้ทายเหมาะทีจ่ะ

น าไปท าโครงการ Six Sigma 

 เกรด A หมายถึง ระดบัการปรบัปรุงง่ายและมี

ผลกระทบมากหากไมด่ าเนินการปรบัปรุง 

 เกรด B หมายถึง ระดบัการปรบัปรุงง่ายและมี

ผลกระทบน้อยหากไมด่ าเนินการปรบัปรุง 

 เกรด C หมายถึง ระดบัการปรบัปรุงยากและมี

ผลกระทบมากหากไมด่ าเนินการปรบัปรุง 

 เกรด D หมายถึง ระดบัการปรบัปรุงยากและมี

ผลกระทบน้อยหากไมด่ าเนินการปรบัปรุง 

 
2.3 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 เฉลิมศักดิ ์ถาวรวัตร์ และคณะ [1] ท าการลด

ปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติลวดเหล็กขึน้รูปสา

หรบัเบาะรถยนต์ของบรษิทัตวัอย่าง โดยเกบ็ขอ้มลูเดอืน

มกราคมถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ.2557 พบปรมิาณของเสยี

เฉลี่ยมากที่สุดที่แผนก CNC จ านวน 720.7 กิโลกรัม 

ดงันัน้จงึเลอืกปรบัปรุงกระบวนการผลติลวดเหลก็ขึน้รูป

ที่แผนก CNC การเก็บข้อมูลปริมาณของเสียเดือน

เมษายน พ.ศ.2557 พบของเสยีในขัน้ตอนตัง้ลวดตรง 

252.1 กโิลกรมั ขัน้ตอนตัง้ชิ้นงาน134.6 กโิลกรมั และ

ขัน้ตอนผลติงาน 72 กโิลกรมั คน้หารากเหงา้ของสาเหตุ

ทีแ่ทจ้รงิดว้ยการวเิคราะห์ปัญหาโดยการถามว่าท าไม-

ท าไม ผลการวจิยัพบว่าการปรบัปรุงกระบวนการผลติ

ด้วยการออกแบบอุปกรณ์ตรวจสอบความตรงของลวด 

การจัดทาคู่มือมาตรฐานในการปรับตัง้ลวด  การ

ก าหนดค่าเผื่อมาตรฐานส าหรับความแตกต่างของ

คุณสมบตัิทางกายภาพและค่าการดีดตวักลบัของลวด 

และการจัดหมวดหมู่ของโปรแกรมให้เป็นระเบียบ 

สามารถลดปรมิาณของเสียในขัน้ตอนตัง้ลวดตรงและ

ขัน้ตอนตัง้ชิ้นงานจาก  386.7 กิโลกรัม ลดลงเหลือ 

219.9 กโิลกรมั คดิเป็นรอ้ยละ 43.13 

 จกัรพล สุวรรณด ีและธนากร น้อมระว ี[2] ท าการ

ลดของเสยีในกระบวนการผลติเบรกเก็ตอนัเดอร์ โดย

ปัญหาที่พบมากที่สุดและรุนแรงคอืขนาด Ø 30.0 มม. 

เอยีง จากนัน้ไปหาสาเหตุจากแผนภูมกิา้งปลา จงึพบว่า

อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานในการผลิตมีปัญหาตรงที่ไม่

สามารถควบคุมต าแหน่งของชิ้นงานให้อยู่คงที่ ท าให้

ชิ้นงานเอยีงเวลาจบัยดึ โดยท าการออกแบบอุปกรณ์จบั

ยดึใหก้ารลอ็คต าแหน่งใหม่ทีต่ายตวัแขง็แรง เพื่อไม่ให้

เกิดการเคลื่อนต าแหน่งในขณะท าการเจาะและเพิ่ม

ปลอกน าทางเพือ่ช่วยประคองดอกสว่าน จากการกระท า

ดงักล่าวโดยก่อนการปรบัปรุงมชีิ้นงานเสยีอยู่ 280 ชิ้น 

คดิเป็นรอ้ยละ 25.20 จากยอดการผลติทัง้หมด และหลงั

การปรบัปรุงมชีิ้นงานเสียอยู่ที่ 33 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 

8.76 จากยอดการผลติทัง้หมด 

 ธนิดา สุนารักษ์ [3] ได้ท าการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเพลาส่งก าลังรถยนต์ รุ่น 

OUTER RACE B517 IB5 GI1500I โดยการหาสาเหตุ

ของการเกิดของเสียจากแผนภูมิก้างปลา แล้วใช้

กระบวนการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องที่อาจเกิดขึ้นตลอด

กระบวนการ จากนัน้ไดท้ าการเรยีงล าดบัสาเหตุของการ

เกดิของเสยี ท าให้ทราบว่าสาเหตุของการเกดิของเสยี 

คอื ขาดเวลามาตรฐานในกระบวนการผลติ โดยสาเหตุนี้

ท าให้พนักงานเร่งการผลติ ได้ท าการปรบัปรุงโดยการ

น าวธิกีารศกึษาการท างาน และได้ท าการก าหนดเวลา

มาตรฐานในกระบวนการผลติ โดยกระบวนการตดัได้

ก าหนดเวลามาตรฐานเท่ากับ 118.15 วินาที เวลา

มาตรฐานในการกลงึขึ้นรูปชิ้นงานที่ 1 เท่ากบั 178.70 
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วนิาท ีและเวลามาตรฐานในการกลงึขึ้นรูปชิ้นงานที่ 2 

เท่ากบั123.66 วนิาท ีและอกีสาเหตุคอื การก าหนดการ

เปลี่ยนมีดกลึงละเอียดในกระบวนการกลึงขึ้นรูปที่ 2 

โดยการวิเคราะห์อายุการใช้งานเฉลี่ย MTTF ผลที่ได้

พบว่าควรก าหนดให้เปลี่ยนมดีกลึงละเอียดที่ 126 ชิ้น 

ผลจากการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างาน ส่งผลใหข้องเสยี

ลดลงจาก 122 ชิน้ต่อเดอืน ลดลงเหลอื 21 ชิน้ต่อเดอืน 

       ศวิลกัษณ์ ยิง่เจรญิยศ และอนุชติ เป้กลาง [6] ท า

การลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่ วน

รถยนต์ ซึ่งมกี าลงัการผลติประมาณ 25,000 ชิ้น/เดอืน 

โดยท าการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูเพื่อจะคน้หาสาเหตุและ

ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน

รถยนต์ จากนัน้กท็ าการเกบ็สถติขิองเสยีในกระบวนการ

ผลติชิน้ส่วนรถยนต์ ก่อนทีจ่ะท าการปรบัปรุงเพือ่ใชเ้ป็น

ข้อมูลเปรียบเทียบ หลังจากที่ได้ท าการศึกษาท าให้

พบว่าของเสยีในกระบวนการผลติชิน้ส่วนรถยนต์ พบว่า

ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการเชื่อมไม่ครบ (Nut and 

Spot) ท าให้เกิดเปอร์เซนต์ของเสียในการผลิตสูงสุด 

ดงันัน้จงึน าหลกัวชิาการทางดา้นการควบคุมคุณภาพมา

ประยุกต์ในการปรบัปรุงแก้ไข เพื่อลดปัญหาของเสยีที่

เกดิขึน้ในกระบวนการผลติชิ้นส่วนรถยนต์ท าใหผ้ลลพัธ์

นัน้ออกมาเป็นทีน่่าพงึพอใจ โดยจากเดมิของเสยีทีเ่กดิ

ในกระบวนการผลติรถยนต์มอียู่รอ้ยละ 1.04 ลดลงมา

เหลอืรอ้ยละ 0.20 
         
3. วิธีการศึกษา 
3.1  ประวติัความเป็นมาของโรงงาน 

 บรษิทั สุพรมี พรซีชิ ัน่ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั เป็น

บริษัทที่ด าเนินธุรกิจประเภทการผลิตชิ้นส่วนของ

เครือ่งจกัร โดยด าเนินการผลติเป็นประเภทตามค าสัง่ซื้อ

ของลูกค้า (Make to Order) ซึ่งส่วนใหญ่ลูกค้าจะแบ่ง

ออกเป็น 3 กลุ่มไดแ้ก่ กลุ่มทวปีอเมรกิา กลุ่มทวปียุโรป 

และกลุ่มทวปีเอเชยี 

         
 

รปูที ่4 ตวัอย่างผลติภณัฑข์องบรษิทั 

 

3.2  กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรจะแบ่ง

ข ัน้ตอนการท างานตามลกัษณะประเภทของวตัถุดบิโดย

แบ่งเป็น 2 ประเภทคอื วสัดุทีม่ลีกัษณะกลม และวสัดุที่

มลีกัษณะแบนเป็นสีเ่หลีย่ม ซึง่มขี ัน้ตอนการผลติของแต่

ละวสัดุดงันี้ 

 (ก)  กระบวนการผลติวสัดุทีม่ลีกัษณะกลม ดงัรปู

ที ่5 

 (ข)  กระบวนการผลติวสัดุที่มลีกัษณะแบนเป็น

สีเ่หลีย่ม ดงัรปูที ่ 6 

 

3.3 ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในโรงงาน 

 จากสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตชิ้นส่วน

ของเครื่องจกัรทุกประเภทที่มกีารสัง่ผลติประจ าและมี

วธิกีารรวบรวมขอ้มลูจากการสอบถามจากผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง

กบักระบวนการผลติโดยตรง และหน่วยงานทีร่บัผดิชอบ

ในการตรวจสอบชิ้นงานก่อนส่งงานให้ลูกค้า พบว่าใน

เดอืนเมษายน – มถุินายน พ.ศ. 2560 มกีารผลติจ านวน 

6 ผลติภณัฑ์ และมปีรมิาณการผลติทัง้สิ้น 644 ชิ้นงาน 

แสดงรายละเอยีดดงัตารางที ่1 
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รปูที ่5 ขัน้ตอนการท างานทีว่สัดุมลีกัษณะกลม 
 

 
 

รปูที ่6 ขัน้ตอนการท างานทีว่สัดุมลีกัษณะแบนเป็น
สีเ่หลีย่ม 

ตารางที ่  1 จ านวนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรตัง้แต่

เดอืน เม.ย. – ม.ิย. 2560 

เดอืน                                              
ผลติภณัฑ ์

ปรมิาณของเสยี (ชิน้) 

เม.ย. พ.ค. ม.ิย. รวม 

Top Carrier 4 6 10 20 
Load Lock Lid 10 12 18 40 
Housing UNC 100 200 100 400 
15 Series 
1Piece Pinpoint 
Tip 

40 40 80 160 

Spin Coater 
Return Tray 

6 2 4 12 

Hot Bake Bottom 6 2 4 12 
รวม 166 262 216 644 

 

 จากการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียตัง้แต่เดือน 

เมษายน – มถุินายน พ.ศ. 2560 พบว่ามจี านวนของเสยี

ดงัตารางที ่2 และน ามาคดิเป็นเปอร์เซน็ต์ของเสยีสะสม

เพื่อน าไปสร้างเป็นแผนภูมิพาเรโตเปรียบเทียบ

ความส าคัญของปัญหาการเกิดของเสียลักษณะใดมี

ความส าคญัมากทีสุ่ด ดงัแสดงในรปูที ่7 

 

ตารางที ่2 จ านวนของเสยีตัง้แต่เดอืน เม.ย. – ม.ิย. 2560 

เดอืน                                              
ผลติภณัฑ ์

ปรมิาณของเสยี (ชิน้) 

เม.ย. พ.ค. ม.ิย. รวม 

Top Carrier 1 0 1 2 
Load Lock Lid 0 0 1 1 
Housing UNC 6 13 4 23 
15 Series 1Piece 
Pinpoint Tip 

5 8 10 23 

Spin Coater Return 
Tray 

0 0 1 1 

Hot Bake Bottom 0 0 1 1 
รวม 12 21 18 51 
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รปูที ่7 แผนภมูพิาเรโตระดบัความรุนแรงของผลติภณัฑ ์

 

 จากแผนภมูพิาเรโตในรปูที ่7 แสดงถงึระดบัความ

รุนแรงของปัญหา โดยใช้หลกัการ 80/20 ในการเลอืก

ผลิตภณัฑ์ที่มเีปอร์เซนต์ของเสียสะสมเกินกว่า 80% 

พบว่าผลติภณัฑ์ 15 Series 1 Piece Pinpoint Tip และ

ผลติภณัฑ์ Housing UNC มจี านวนของเสยีรวมกนัมาก

ถงึ 46 ชิ้น คดิเป็นเปอร์เซนต์สะสมที ่90.20% และยงัมี

ปรมิาณการสัง่ผลติมากเป็นอนัดบัที ่1 และ 2 ตามล าดบั 

จึงได้เลือกทัง้สองผลิตภัณฑ์ดังกล่าวมาด าเนินการ

ปรบัปรุงแกไ้ข และคาดว่าจะสามารถลดจ านวนของเสยี

ได ้

 

4. ผลการด าเนินการวิจยั 
 จากการศกึษากระบวนการผลติ 15 Series Piece 

Pinpoint Tip และ Housing UNC พบว่าปัญหาที่ท าให้

เกิดของเสยีมากที่สุดเกิดจากกระบวนการท างานและ

การตรวจสอบชิน้งานทีไ่มถู่กตอ้ง ดงัรปูที ่8 ถงึรปูที ่10 

 

 
 

รปูที ่8 เปรยีบเทยีบขนาดของงานดแีละงานเสยี 

 

 
 

รปูที ่9 เปรยีบเทยีบงานดแีละงานเสยีสว่านหกัคา

ชิ้นงาน 

 
 

รปูที ่10 เปรยีบเทยีบงานทีข่นาดรดูแีละรเูสยี 
 

 จากการน าขอ้มูลของเสยีที่เกิดขึ้นดงัตารางที่ 2 

พบว่าในผลติภณัฑ ์15 Series Piece Pinpoint Tip เกดิ

ปัญหาดา้นขนาดของชิน้งานมคีวามคลาดเคลือ่นไปจาก

แบบ เช่นขนาดเสน้ผ่านศูนย์กลางเลก็ ขนาดความยาว

ไม่ได้ ขนาดของเกลยีวเมื่อท าการตรวจสอบแล้วไม่ได้

ตามแบบก าหนด และสว่านหกัคาชิน้งาน ซึ่งแสดงไวด้งั

ตารางที ่3 ในส่วนผลติภณัฑ ์Housing UNC จะมปัีญหา

ที่พบมากคือ ความร่วมศูนย์ของงานไม่ได้ตามแบบ

ก าหนด ขนาดร ู(Diameter) มคีวามโตเกนิ ความลกึของ

รูต๊าปลกึเกนิขนาด และ สว่านหกัคาชิน้งาน เป็นต้น ซึ่ง

แสดงไวด้งัตารางที ่4 

 

ตารางที ่ 3 ปัญหาชิ้นงานเสยีของผลติภณัฑ์ 15 Series 

Piece Pinpoint Tip 

ปัญหาทีพ่บ จ านวนทีเ่สยี 
(ชิน้)  

รอ้ยละ 

ข น า ด เ ส้ น ผ่ า น
ศนูยก์ลางเลก็ 

15 65.21 

ขนาดความยาวไมไ่ด ้ 5 21.74 
เกลยีวไมไ่ดต้ามแบบ 2 8.70 
สว่านหกัคาชิน้งาน 1 4.35 
รวม 23 100 
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ตารางที ่ 4 ปัญหาชิ้นงานเสยีของผลติภณัฑ์ Housing 

UNC 

ปัญหาทีพ่บ จ านวนทีเ่สยี 
(ชิน้) 

รอ้ยละ 

ความร่วมศนูยไ์มไ่ด ้ 16 69.56 
ขนาดรู (Diameter) มี
ความโตเกนิ 

4 17.39 

ความลึกของรูต๊าปลึก
เกนิขนาด 

2 8.70 

สว่านหกัคาชิน้งาน 1 4.35 
รวม 23 100 

 
4.1 การวิเคราะหห์าสาเหตท่ีุท าให้เกิดปัญหา 

 ปัญหาของเสยีในผลติภณัฑ์ 15 Series 1 Piece 

Pinpoint Tip ที่มากที่สุ ดคือ  ปัญหาขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลางเล็ก ที่มีของเสียถึง 65.21% ดัวตารางที่ 3 

และน าปัญหาทีเ่กดิขึน้มาสรา้งเป็นแผนภาพสาเหตุและ

ผลตามหลกั 4M1E เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิ

ของเสยี ดงัรูปที่ 11 ซึ่งเห็นได้ว่ามสีาเหตุต่างๆ หลาย

ประการทีท่ าให้เกดิปัญหาขนาดเสน้ผ่านศูนย์กลางเล็ก 

จงึได้น าสาเหตุต่างๆ เหล่านัน้มาจดัล าดบัความส าคญั

แบบ 2 ปัจจยั เพื่อแสดงการใหเ้กรดของแต่ละสาเหตุที่

จะน ามาท าการปรบัปรุงแกไ้ขดงัตารางที ่5 

 ปัญหาของเสียในผลิตภัณฑ์ Housing UNC ที่

มากที่สุดคอื ปัญหาความร่วมศูนย์ไม่ได้ ที่มขีองเสยีถงึ 
69.56% ดวัตารางที่ 4 และน าปัญหาที่เกดิขึ้นมาสร้าง

เป็นแผนภาพสาเหตุและผลตามหลัก 4M1E เพื่อ

วเิคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกดิของเสยี ดงัรูปที่ 12 ซึ่ง

เหน็ไดว้่ามสีาเหตุต่างๆ หลายประการทีท่ าใหเ้กดิปัญหา

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเล็ก จึงได้น าสาเหตุต่างๆ 

เหล่านัน้มาจัดล าดับความส าคัญแบบ 2 ปัจจัย เพื่อ

แสดงการให้เกรดของแต่ละสาเหตุที่จะน ามาท าการ

ปรบัปรุงแกไ้ขดงัตารางที ่6 

 

 
 

รปูที ่11 แผนภาพสาเหตุและผล การวเิคราะหปั์ญหา

ชิ้นงานขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางเลก็ 

 

ตารางที ่5 การใหเ้กรดของปัญหาชิ้นงานทีม่ขีนาดเสน้

ผ่านศนูยก์ลางเลก็ 

สาเหตุ A B C D 

คน     

    ขาดทกัษะในการท างาน
เนื่องจากยงัไมผ่่านการ
อบรม     

    

    ดูแบบผิด เพราะเร่งรีบ

ในการท างาน 
    
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    ปรับค่า Offset Tool ผิด

เพราะค านวณผดิ 
 

   

วธิกีาร 

    ตรวจสอบงานผดิ เพราะ

เครือ่งมอืไมพ่รอ้มใชง้าน        
 

   

    ไม่ตรวจสอบงานหน้า

เครื่องเพราะไม่มเีครื่องมอื

ตรวจ 

 

 

 

 

    ตรวจสอบงานไม่ตรงกบั 

QC เนื่องจากใชเ้ครือ่งมอืไม่

ตรงกนั 
 

 

 

 

เครอืงจกัร 

    ศูนย์กลางของเครื่อง

ไม่ไดเ้นื่องจากไม่ตรวจสอบ

ก่อน 

   

 

    กดตวัเลขไมต่ดิ เพราะ

แป้นกดใชง้านมานาน 
   

 

วตัถุดบิ 

    เป็นรูพรุน เนื่องจากไม่มี

เครือ่งมอืตรวจสอบ 
    

สภาพแวดลอ้ม 

    อากาศร้อนเพราะไม่ติด

แอร ์
    

 

 จากตารางที ่5 โดยการระดมความคดิของสมาชกิ

ของทีมพัฒนา และหัวหน้างานรวมทัง้พนักงานที่

เกี่ยวข้องซึ่งมีประสบการณ์และความรู้เกี่ยวกับการ

ท างานเป็นอย่างดีในบริษัทฯ ช่วยกนัระดมสมองและ

ความคดิ ในปัญหางานทีม่ขีนาดเสน้ผ่านศูนย์กลางเล็ก 

โดยการน าข้อมูลมาจากใบแสดงความไม่เป็นไปตาม

ขอ้ก าหนด จากบรษิทัน ามาจดัล าดบัความส าคญัแบบ 2 

ปัจจัย โดยเลือกที่ระดับการปรับปรุงง่ายและระดับ

ผลกระทบมาก หรอืเกรด A มาท าการปรบัปรุงแกไ้ข ซึง่

มสีาเหตุ 3 ประการ คอื ประการที ่1 การปรบัค่า Offset 

Tool ผดิ ประการที ่2 การตรวจสอบงานผดิ และประการ

ที ่3 การตรวจสอบงานไมต่รงกบั QC 

 

 

 
 

รปูที ่12 แผนภาพสาเหตุและผล การวเิคราะปัญหา

ชิ้นงานความร่วมศนูยไ์มไ่ด ้

 

ตารางที ่6 การให้เกรดของปัญหาชิ้นงานทีค่วามร่วม

ศนูยไ์มไ่ด ้

สาเหตุ A B C D 

คน     

    ขาดทกัษะในการท างาน

เนื่องจากยงัไมผ่่านการ 
    
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    อบรม     

    จับยึดชิ้นงานไม่แน่นท า

ใ ห้ ง า น เ ค ลื่ อ น ที่ เ ว ล า

เครือ่งจกัรท างาน 
    

    ปรับค่า Tool ผิด เพราะ

ไมม่คีวามช านาญ 
    

วธิกีาร 

    ตรวจสอบงานผดิ เพราะ

เครือ่งมอืไมพ่รอ้มใชง้าน        
    

    ไม่ต รวจสอบงานหน้า

เครื่องเพราะไม่มีเครื่องมือ

ตรวจ 
   

 

    ตรวจสอบงานไม่ตรงกับ 

QC เนื่องจากใช้เครื่องมอืไม่

ตรง    กนั 

   

 

เครอืงจกัร 

    เซต็เครือ่งโรตารีไ่มด่ ี     

วตัถุดบิ 

    ผงิของชิน้งานไมเ่รยีบ     

สภาพแวดลอ้ม 

   อากาศร้อนเพราะไม่ติด

แอร ์ 
    

  

 จากตารางที ่6 โดยการระดมความคดิของสมาชกิ

ของทีมพัฒนา และหัวหน้างานรวมทัง้พนักงานที่

เกี่ยวข้องซึ่งมีประสบการณ์และความรู้ เกี่ยวกับการ

ท างานเป็นอย่างดีในบริษัทฯ ช่วยกนัระดมสมองและ

ความคดิ ในปัญหางานความร่วมศนูยข์องงานไมไ่ด ้โดย

การน าข้อมูลมาจากใบแสดงความไม่เป็นไปตาม

ขอ้ก าหนด จากบรษิทัน ามาจดัล าดบัความส าคญัแบบ 2 

ปัจจัย โดยเลือกที่ระดับการปรับปรุงง่ายและระดับ

ผลกระทบมาก หรอืเกรด A มาท าการปรบัปรุงแกไ้ข ซึง่

มสีาเหตุ 5 ประการ คอื ประการที่ 1 จบัยดึชิ้นงานไม่

แน่นท าใหง้านเคลือ่นทีเ่วลาเครือ่งจกัรท างาน ประการที ่

2 การตรวจสอบงานผดิ ประการที่ 3 ไม่ตรวจสอบงาน

หน้าเครื่อง ประการที่ 4 เซ็ตเครื่องโรตารี่ไม่ดี และ

ประการที ่5 ผวิของชิน้งานไมเ่รยีบ 

 

4.2 การปรบัปรงุและควบคมุการท างาน 

4.2.1 ปัญหาของผลติภณัฑ์ 15 Series Piece Pinpoint 

Tip ซึ่งมทีัง้สิ้น 3 ประการ น าไปปรบัปรุงแก้ไขภายใน

โรงงานดงัต่อไปนี้ 

 (1) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องการปรับค่า 

Offset Tool ผดิ โดยการจดัหาเครือ่งค านวณไวใ้ชป้ระจ า

เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ ซึง่แสดงดงัรปูที ่13 

 
 

รปูที ่13 เครือ่งค านวณ 
 

 (2) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องการตรวจสอบ

งานผดิ และการตรวจสอบงานไม่ตรงกบั QC โดยไดท้ า

การปรึกษากบัผู้เกี่ยวขอ้งในการท างานและผู้ที่มสี่วน

รับผิดชอบในการผลิต โดยมีความเห็นว่าควรจัดท า

ข ัน้ตอนการตรวจสอบชิ้นงานและการตรวจสอบ

เครื่องมือวัดอย่างง่ายให้พนักงานโดยที่พนักงาน

สามารถตรวจเช็คเครื่องมอืวดัด้วยตวัเองได้ เพื่อเป็น

แนวทางในการปฎบิตังิานใหม้คีวามสอดคลอ้งซึ่งกนัใน

ระหว่างหน่วยงานผลติ และหน่วยงานตรวจสอบ โดยให้

หน่วยงานผลติเป็นผูจ้ดัเกบ็ดงัแสดงในรปูที ่14 
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รปูที ่14 ส่งมอบคู่มอืการท างานใหห้น่วยงานผลติของ 

15 Series 1 Piece Pinpoint Tip 

 

4.2.2 ปัญหาของผลติภณัฑ์ Housing UNC ซึ่งมทีัง้สิ้น 

5 ประการ ไปปรบัปรุงแกไ้ขภายในโรงงานดงัต่อไปนี้ 

 (1) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องการจับยึด

ชิน้งานไมแ่น่นท าใหช้ิน้งานเคลือ่นทีใ่นขณะทีเ่ครือ่งจกัร

ก าลงัท างานอยู่ และปัญหาการจบัยดึชิน้งานแน่นเกนิไป

ท าใหข้นาดของงานเบี้ยว โดยการจดัหาอุปกรณ์การขนั

สกรูทีส่ามารถควบคุมแรงในการขนัไดน้ ามาใชง้านเพื่อ

ป้องกนัปัญหาดงักล่าวดงัแสดงในรปูที ่15 

 
 

รปูที ่15 อุปกรณ์การขนัสกรทูีค่วบคุมแรง 
 

 (2) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องการตรวจสอบ

งานผดิเพราะเครื่องมอืไม่พร้อมใช้งาน โดยการจดัท า

ข ัน้ตอนการตรวจสอบเครื่องมือวัดก่อนน าไปใช้งาน

อย่างง่ายโดยทีพ่นักงานสามารถตรวจเชค็เครื่องมอืวดั

ดว้ยตวัเองไดด้งัแสดงในรปูที ่16 

 
 

รปูที ่16 ส่งมอบคู่มอืการตรวจสอบเครือ่งมอืวดัให้

หน่วยงานผลติ 

 (3) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องไม่ตรวจสอบ

งานหน้าเครื่องเพราะไม่มเีครื่องมอืตรวจสอบ โดยการ

จัดท าจิ๊กในการตรวจสอบ เพราะสามารถระบุได้ว่า

ชิ้นงานที่ท าการผลิตนั ้นสามารถน าไปใช้งานจริง 

นอกจากการตรวจสอบค่าเป็นตวัเลขแลว้ดงัแสดงในรูป

ที ่17 

    
 

รปูที ่17 จิก๊ทีใ่ชต้รวจสอบความร่วมศนูย ์
 

 (4) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องการเช็ตอัพ

เครื่องโรตารี ่โดยการจดัท าคู่มอืและขัน้ตอนในการเช็ต

อพัเครือ่งโรตารีต่ดิไวท้ีห่น้าเครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการท างาน

ดงัแสดงในรปูที ่18 

 
 

รปูที ่18 ตดิข ัน้ตอนการเชต็อพัเครือ่งโรตารีไ่วห้น้า
เครือ่ง 

ชิน้งาน 

ขัน้ตอนการเซต็เครือ่งโรตารี ่
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 (5) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องผวิของชิ้นงาน

ไม่เรยีบ โดยท าการเพิม่ข ัน้ตอนการท างาน โดยการน า

ชิ้นงานไปปาดปรบัความเรยีบดงัแสดงในรูปที่ 19 และ

รปูที ่20 

 

  
 

รปูที ่19 ก่อนเพิม่ข ัน้ตอนปาดผวิ 

 

   
 

รปูที ่20 หลงัเพิม่ข ัน้ตอนปาดผวิ 

 

4.3 เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

       จากการด าเนินงานการปรบัปรุงและแก้ไขปัญหา 

ตามแนวทางการแกไ้ขปัญหาดงัรายละเอยีดขา้งต้น ได้

ท าการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นหลังการ

ปรบัปรุงการแกไ้ขตัง้แต่เดอืนพฤศจกิายน 2560 – เดอืน

มกราม 2561 และน ามาเปรยีบเทยีบกบัขอ้มูลก่อนการ

ปรบัปรุง พบว่าปัญหาทีเ่กดิขึน้ในผลติภณัฑ ์15 Series 

1 Piece Pinpoint Tip ทีม่ขีองเสยีก่อนปรบัปรุงอยู่ที ่23 

ชิ้น และหลงัปรบัปรุงอยู่ที ่15 ชิ้น คดิเป็น 34.78% ดงัง

ตารางที่ 7 ส่วนปัญหาที่เกดิขึ้นในผลติภณัฑ์ Housing 

UNC ที่มีของเสียก่อนปรบัปรุงอยู่ที่ 23 ชิ้น และหลงั

ปรบัปรุงอยู่ที ่11 ชิน้ คดิเป็น 52.17% ดงัตารางที ่8 

ตารางที ่7 จ านวนของเสยีเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการ

ปรบัปรุงของ 15 Series 1 Piece Pinpoint Tip 

ที ่ ปัญหา 
ก่อน

ปรบัปรุง 

หลงั

ปรบัปรุง 

ผลต่าง 

(ชิน้) 

ลดลง 

(%) 

1 

ขนาดเสน้

ผา่น

ศนูยก์ลางเลก็ 

15 9 6 40.00 

2 
ขนาดความ

ยาวไม่ได้ 
5 4 1 20.00 

3 
เกลยีวไม่ได้

ตามแบบ 
2 1 1 50.00 

4 
สวา่นหกัคา

ชิน้งาน 
1 1 - - 

รวม 23 15 8 34.78 

 

ตารางที ่8 จ านวนการผลติและจ านวนของเสยีหลงัการ

ปรบัปรุงของ Housing UNC 

ที ่ ปัญหา 
ก่อน

ปรบัปรุง 

หลงั

ปรบัปรุง 

ผลต่าง 

(ชิน้) 

ลดลง 

(%) 

1 
ความร่วม

ศนูยไ์ม่ได้ 
16 10 6 37.50 

2 
ขนาดรมูี

ความโตเกนิ 
4 1 3 75.00 

3 
ความลกึของ

รตู๊าปลกึเกนิ 
2 - 2 100.00 

4 
สวา่นหกัคา

ชิน้งาน 
1 - - - 

รวม 23 11 12 52.17 

 

5. สรปุผลการด าเนินงาน 
5.1 สรปุผล 
 การวิจยัในเรื่องการลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนเครื่องจกัร กรณีศึกษา บริษัท สุพรีม พรี
ซิช ัน่ แมนูแฟคเจอริ่ง จ ากดั โดยใช้หลกัการทางการ
ควบคุมคุณภาพการผลติเขา้มาช่วยในการรวบรมขอ้มลู
และวเิคราะห์ปัญหา จากการเก็บขอ้มูลจ านวนของเสยี
ตัง้แต่เดือนเมษายน ถึง เดือนมถุินายน 2560 พบว่า
ผ ลิตภัณฑ์  1 5  Series 1 Piece Pinpoint Tip แ ล ะ

ผวิดบิของชิน้งาน 

ผวิงานทีผ่่านการปาด

ผวิ 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

48 ปีที ่5 ฉบบัที ่1 มกราคม-มถุินายน 2562 
  

ผลติภณัฑ์ Housing UNC มจี านวนของเสยีรวมกนัมาก
ถึง 46 ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซนต์สะสมที่ 90.20% แล้วใช้
แผนภาพสาเหตุและผลในการวเิคราะห์หาสาเหตุการ
เกิดของเสียของทัง้ 2 ปัญหา  และน ามาจัดล าดับ
ความส าคญัสาเหตุต่างๆ ของปัญหาทัง้สองผลติภรัฑ์ 
โดยใช้วิธีการจดัล าดบัความส าคญัแบบ 2 ปัจจยัโดย
เลอืกที่ระดบัการปรบัปรุงง่ายและผลกระทบมากมาท า
การปรับปรุงแก้ไข  ต่อจากนั ้นจึงได้ท าการ ระดม
ความคดิโดยใชห้ลกัการตามทฤษฎีและการควบคุมการ
ท างานซึ่งไดน้ าไปแกไ้ขและปรบัปรุง ท าการเกบ็ขอ้มูล
ของเสยีหลงัการปรบัปรุงตัง้แต่เดอืนพฤศจกิายน 2560 
ถึง เดือนมกราคม  2561 พบว่าจ านวนของเสียใน
ผลติภณัฑ ์15 Series 1 Piece Pinpoint Tip ลดลงเหลอื 
15 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 34.78 และจ านวนของเสียใน
ผลิตภณัฑ์ Housing UNC ลดลงเหลือ 11 ชิ้น คิดเป็น
รอ้ยละ 52.17 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 งานวจิยันี้ไดท้ าการศกึษาและคน้หาสาเหตุต่างๆ
ของในแต่ละปัญหา และไดแ้บ่งประเภทไวเ้ป็นเกรด A – 
D โดยได้ด าเนการปรบัแก้ไขและควบคุมการท างานใน
ปัญหาเฉพาะเกรด A ส่วนเกรดอื่นๆยังไม่ได้น ามา
ด าเนินการ ดงันัน้งานวจิยัถดัไปจงึตอ้ด าเนินการปรบัแก้
ไขและควบคุมการท างานในปัญหาต่างๆ ต่อไป 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณ บรษิทั สุพรมี พรซีชิ ัน่ แมนูแฟคเจอ
ริง่ จ ากดั ซึง่เป็นโรงงานตวัอย่าง และเจา้หน้าทีฝ่่ายผลติ 
ที่กรุณาสละเวลาและอ านวยความสะดวกในการศกึษา
และแก้ไขปัญหาที่เกดิขึ้นภายในโรงงาน และให้ขอ้มูล
ต่างๆ ทีใ่ชป้ระกอบในการท าวจิยั 
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