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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อให้ได้แนวทางในการลดของเสีย และลดมูลค่าของเสียของผลิตภัณฑ์ Frame 

Com Front NC131 ให้กับ บริษัทกรณีศึกษา จากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์บริษัทฯ พบว่า 
ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 ประเภทงานเสริมซิม T. 1.0 mm. มีมูลค่าของเสียมากที่สุดอยู ่ที ่ 
304,800 บาทต่อเดือน คณะผู้วิจัยจึงได้ประยุกต์ใช้แนวทางซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) และหลักการ ECRS ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการดำเนินงาน ได้แนวทางในการลดของเสียของผลิตภัณฑ์ดังนี ้ 1) กำหนดระยะ
เผื่อในการตัดวัตถุดิบให้กับผู้ผลิตวัตถุดิบ 2) กำหนดให้พนักงานตรวจวัดวัตถุดิบที่ส่งมาจากผู้ผลิตวัตถุดิบทุกรุ่น 
3) ออกแบบคู่มือการปฏิบัติงานใหม่ แล้วอบรมให้พนักงาน 4) ออกแบบและสร้าง JIG ช่วยในการตรวจสอบ
ความกว้างของช่องงานเสริมซิมทั้งด้านหัวและด้านท้ายของชิ้นงาน 5) ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน เพื่อ
รักษามาตรฐานการปฏิบัติงาน เมื่อดำเนินงานตามแนวทางแล้วสามารถลดมูลค่าของเสียลงได้ 235,200 บาทต่อ
เดือน คิดเป็นร้อยละ 77.17 และสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้ 27.5 วินาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 12.33 

ค าส าคัญ : การลดมูลค่าของเสีย แนวทางซิกซ์ซิกม่า หลักการ ECRS ชิ้นส่วนเครื่องจักร 
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ABSTRACT 
 This research aims to provide guidelines for reducing defect in the production and 
decreasing the defect value of Frame Com Front NC131 products for case study. The study of the 
production process of the company's products, found that the Frame Com Front NC131 product, 
specifically the T. 1.0 mm. researchers supplementary work type. The highest scrap value was 
304,800 Baht per month. The research team applied the principles of Six Sigma (DMAIC) and ECRS 
technique to improve the production process. The implemented strategies to reduce product 
waste are as follows: 1) Determining a reserve distance cutting for raw material for maker.  
2) Specifying inspections of raw materials from all suppliers for every model. 3) Designing the new 
operational manuals and providing training to employees. 4) Designing and creating JIG to check 
the width of supplementary work channels on both the front and rear sides of the workpiece. The 
result found that, the research achieved a reduction in scrap value by 235,200 Baht per month, 
representing a percentage decrease of 77.17% and decreased 27.5 second per piece in the 
production process, representing a percentage of 12.33%. 

Keyword: Reducing defect value, Six sigma, ECRS Technique, Machinery component 

 

1. บทน า 
 ในยุคที ่เทคโนโลยีและนวัตกรรมด้าน
การเกษตรมีความก้าวหน้าขึ้นอย่างรวดเร็ว การ
พัฒนากระบวนการผลิตชิ ้นส่วนเครื ่องจักรทาง
การเกษตรจ ึ ง เป ็นป ัจจ ัยสำค ัญท ี ่ ช ่ วยเพ ิ ่ ม
ประสิทธิภาพและลดค่าใช้จ่ายในการผลิตทาง
การเกษตร จากข้อมูลปี 2565 [1] มูลค่าการตลาด
เครื่องจักรกลการเกษตรในไทยมีแนวโน้มขยายตัว
เพิ ่มขึ ้น โดยมีมูลค่าราว 84,600 - 87,900 ล้าน
บาท คิดเป็นร้อยละ 1.6 - 5.6 จากปัจจัยหนุนด้าน
อุปสงค์เป็นสำคัญ อย่างไรก็ตาม ปัญหาหนึ ่งที ่
ผู้ผลิตเครื่องจักรทางการเกษตรต้องเผชิญคือ “ของ
เสียในกระบวนการผลิต” ซึ่งเป็นผลกระทบท่ีสำคัญ
ต่ออายุการใช้งานและประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
รวมทั้งส่งผลให้ผู้ผลิตสูญเสียต้นทุนที่เกิดจากมูลค่า

ของเสีย ดังนั้นการลดมูลค่าของเสียในกระบวนการ
ผลิตไม่เพียงแต่ช่วยลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในการผลิต 
แต่ยังเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มและเพิ่มประสิทธิภาพ
ทางธุรกิจ. การทำความเข้าใจเกี่ยวกับกระบวนการ
ลดมูลค่าของเสียไม่เพียงแต่เป็นประโยชน์สำหรับ
ผู้ผลิต แต่ยังเป็นส่วนสำคัญของการยึดมั่นในการ
บรรลุวัตถุประสงค์ของการยั่งยืนในด้านเศรษฐกิจ
และส่ิงแวดล้อมอีกด้วย 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผู้ผลิตช้ินส่วน
เครื่องจักรทางการเกษตร มีผลิตภัณฑ์ทั้งหมด 184 
รายการ (SKU) จากการศึกษาข้อมูลมูลค่าของเสีย
ของบริษัทกรณีศึกษาเดือนพฤศจิกายน 2566 พบว่า 
มีผลิตภัณฑ์ 6 รายการ ท่ีมีมูลค่าของเสียสูงสุดได้แก่ 
1) Frame Com Front NC131 2) Guard Top 190 
3) Frame front Outer RH 4) Frame front Inner 
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LH 5) Door RH 6) Door LH จากผลิตภัณฑ์ทั ้ง 6 
รายการ ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 มี
จำนวนของเสียมากท่ีสุด อยู่ท่ี 892 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า
ของเสียอยู่ที่ 535,200 บาท คิดเป็นร้อยละ 94.44 
ของมูลค่าของเสียท้ังหมด ดังภาพท่ี 1 

ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการประยุกต์ใช้
แนวทางซิกซ์ ซิกม่า [2] และหลักการ ECRS [3] ใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ Frame 
Com Front NC131 เพื่อให้ได้แนวทางในการลด
ของ เส ี ยของผล ิ ตภ ัณฑ ์  Frame Com Front 
NC131 และเพื่อลดมูลค่าของเสียของผลิตภัณฑ์ 
Frame Com Front NC131 

 

 
 

ภาพที่ 1 มูลค่าแสะสัดส่วนของเสียเดือน
พฤศจิกายน 2566 บริษัทกรณีศึกษา 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 งานวิจ ัยนี ้ได ้ประยุกต ์ใช ้ทฤษฎีและ
งานวิจัยดังนี้  
 2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 2.1.1 แนวทางซิกซ์ ซิกม่า 
 แนวทางการดำเนินงานของซิกซ์ซิกม่า 
ในการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการ โดย
ดำเนินการตามขั้นตอน DMAIC 5 ขั้นตอนดังนี้  

 1. การกำหนดสภาพปัญหา (Define) 
เป ็นการหาคำตอบว่าอะไรคือปัญหาหลักของ
โครงการ ทำไมต้องแก้ไขปัญหานี้ ใครคือลูกค้าของ
กระบวนการนี้ อะไรคือความต้องการของลูกค้า 
รวมทั้งสภาพปัจจุบันของกระบวนการ สินค้า หรือ
บร ิการม ีสถานะเป ็นเช ่นใด รวมถ ึงจะได ้ร ับ
ประโยชน์อะไรจากการปรับปรุงในโครงการนี้ ใน
ขั ้นตอนนี ้ประกอบด้วยกิจกรรมหลักของการ
คัดเล ือกทีมงาน การจัดทำข้อเสนอโครงการ 
การศึกษาโครงการที่เกี่ยวข้อง รวมทั้งการวางแผน
โครงการโดยภาพรวม 
 2. การวัดสาเหตุของปัญหา (Measure) 
การดำ เน ินงานในข ั ้ นตอนน ี ้ ค ื อการศ ึกษา
กระบวนการอย ่างละเอ ียด การระบ ุป ัจจ ั ย 
(Parameter) ท ี ่สำค ัญการกำหนด Critical-to-
Quality (CTQ) การวางแผนเก็บข้อมูล ลงมือเก็บ
ข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูลต่าง ๆ ที่สำคัญของ
กระบวนการ 
 3. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
(Analysis) เป็นขั ้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา โดยเฉพาะสาเหตุที ่แท้จริง เพื ่อนำไปสู ่
ขั้นตอนต่อไปคือการแนวทางในการแก้ไข 
 4. การปรับปรุงกระบวนการ (Improve) 
เป็นขั้นตอนการค้นหาแนวทางแก้ไขปัญหา และ
ตัดสินใจเลือกเพื ่อนำสู ่การทดลองปฏิบัติ หาก
ผลลัพธ์ออกมาเป็นไปในทิศทางตามเป้าหมายที่
ออกแบบไว้จะนำสู่การใช้จริง แต่หากยังไม่ได้ตาม
เป้าหมายอาจต้องเลือกแนวทางอื่นเพื่อนำสู ่การ
ทดลองปฏิบัติต่อไป 
 5. การควบคุม (Control) เป็นการวาง
มาตรการเพื่อให้มั่นใจว่าแนวทางการแก้ไขปัญหา
ได้ถูกนำไปปฏิบัติอย่างถูกต้อง เหมาะสม และ
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ต่อเนื่อง โดยผู้ปฏิบัติไม่กลับไปใช้แนวทางเดิม ที่
อาจนำมาซึ่งปัญหาเดิม [2], [4]  
 2.1.2 หลักการ ECRS 
 หลักการ ECRS [เป็นหลักการที่ลดความ
สูญเปล่าหรือ MUDA ท้ัง 7 ประการ ลงได้เป็นอย่างดี 
ซ่ึงประกอบด้วย  
 1. การกำจัด (Eliminate) หมายถึง การ
พิจารณาการทำงานปัจจุบันและทำการกำจัดความ
สูญเปล่าท้ัง 7 ท่ีประการ ท่ีพบในการผลิตออกไป คือ
การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื ่อนที ่ /
เคลื ่อนย้ายที ่ไม่จำเป็น การทำงานที ่ไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ การเก็บสินค้าคงคลังที ่มากเกินไป การ
เคล่ือนย้ายท่ีไม่จำเป็น และ ของเสีย 
 2. การรวมกัน (Combine) สามารถลดการ
ทำงานที่ไม่จำเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่าสามารถ
รวมขั้นตอนการทำงานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จาก
เดิมเคยทำ 5 ข้ันตอนก็รวมบางข้ันตอนเข้าด้วยกัน ทำ
ให้ขั ้นตอนที ่ต้องทำลดลงจากเดิม การผลิตก็จะ
สามารถทำได้เร็วขึ ้นและลดการเคลื ่อนที ่ระหว่าง
ข้ันตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมข้ันตอนกัน การ
เคล่ือนท่ีระหว่างข้ันตอนก็ลดลง 
 3. การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัด
ขั ้นตอนการผลิตใหม่เพื ่อให้ลดการเคลื ่อนที ่ที ่ ไม่
จำเป็น หรือการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หาก
ทำการสลับขั ้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทำขั ้นตอนที่ 3 
ก่อน 2 จะทำให้ระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นต้น 
 4. การทำให้ง ่าย (Simplify) หมายถึง 
การปรับปรุงการทำงานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดย
อาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture เข้าช่วยในการ
ทำงานเพื่อให้การทำงานสะดวกและแม่นยำมากขึ้น 
ซึ ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการ
เคลื่อนที่ที่ไม่จำเป็นและเป็นการลดการทำงานที่ไม่
จำเป็นอีกด้วย [3], [5] 

 2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 จากการศึกษางานวิจัยที ่เกี ่ยวข้องได้แก่ 
การศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการอัดรีดยางของ
ผลิตภัณฑ์ 2 ชนิด ได้แก่ ดอกยางและแก้มยาง ด้วย
การใช ้ว ิ ธ ีการ Six Sigma และใช ้วงจร DMAIC 
สามารถใช้ปรับปรุงกระบวนการและส่งผลให้ต้นทุน
การผลิตลดลง [6] การใช้แนวทางการดำเนินงานของ
ซิกซ์ ซิกม่าในการลดข้อบกพร่องและเพ่ิมผลกำไรของ
องค์กรในการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ [7] การลดของ
เสียในกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ปูอัดแช่แข็ง 
โดยนำเทคนิค ECRS โดยหาแนวทางในการลดเวลา 
ข ้ อบกพร ่อง และผลกระทบของของเส ี ยใน
กระบวนการผลิต กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ปู
อัดแช่แข็ง [8] การปรับปรุงกระบวนการบรรจุน้ำผ้ึง 
โดยประยุกต์ใช้ เทคนิค ECRS ในการออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยในการบรรจุและปรับปรุงวิธีการทำงาน
ใหม่ สามารถลดข้ันตอนในการบรรจุน้ำผ้ึงท่ีไม่จำเป็น
ออกไป [9] คณะผู้วิจัยจึงประยุกต์ใช้แนวทางการ
ดำเนินงานของซิกซ์ ซิกม่า ในศึกษาและกำหนด
สภาพของปัญหา การวัดสาเหตุของปัญหา การ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากนั้นประยุกต์ใช้
หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือ
ลดมูลค่าของเสียในกระบวนการผลิต 
 

3. วิธีการด าเนินงานวิจัย 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ 
Frame Com Front NC131 ตามแนวทางซ ิกซ ์ 
ซิกม่า มีวิธีการดำเนินงานวิจัยดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
 
 3.1 ศึกษาและก าหนดสภาพของปัญหา 
 ดำเนินการศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรแบบเดิม (ก่อนการ
ปรับปรุง) เพื่อให้ได้ข้อมูลของกระบวนการผลิตแล้ว
นำไปว ิ เคราะห ์สภาพของปัญหาที ่ เก ิดข ึ ้นใน
กระบวนการผลิตแบบเดิม และใช้สำหรับการ
วิเคราะห์มูลค่าของเสียในกระบวนการผลิต 
 3 .2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยและ
เกี่ยวข้อง 
 คณะผู้วิจัยได้ศึกษาทฤษฎีเพื่อที่จะนำมา
ประยุกต์ใช้ในการดำเนินงานวิจัยทั้งหมด 2 ทฤษฎี 
ได้แก่ แนวทางการดำเนินงานของซิกซ์ ซิกม่า และ
หลักการ ECRS และได้ทำการศึกษางานวิจัยที ่
เกี ่ยวข้องที ่ได้นำทฤษฎีทั้ง 2 มาดำเนินงานวิจัย
ทั้งหมด 4 งานวิจัย 
 
 

 
 3.3 การวัดสาเหตุของปัญหา 
 การวัดสาเหตุของปัญหาจะนำข้อมูลที่ได้
จากกระบวนการการศึกษาและกำหนดสภาพของ
ปัญหามาทำการเปรียบเทียบมูลค่าของเสียใน
กระบวนการผลิต ของแต่ละสาเหตุของปัญหาโดย
ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต เพื่อเลือกสาเหตุของ
ปัญหาที่มีมูลค่าของเสียมากที ่สุดมาดำเนินการ
แก้ไขก่อน 
 3.4 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ได้ประยุกต์ใช้
ผังเหตุและผล โดยการพิจารณาสาเหตุที่แท้จริงของ
ป ัญหาจากป ั จจ ั ยการผล ิ ต 4M1E ค ื อ  Mam, 
Machine, Material, Method และ Environment 
 3.5 การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 การปร ับปร ุ งกระบวนการผล ิตจะ
ประยุกต์ใช้หลักการ ECRS โดยมีแนวทางดังนี้ 
 1. การกำจัด (Eliminate) กระบวนการที่
ไม ่ก ่อให ้ เก ิดค ุณค ่าก ับผล ิตภ ัณฑ ์ หร ือเป ็น
กระบวนการท ี ่ก ่ อให ้ เก ิดความส ูญเปล ่ า ใน
กระบวนการผลิต  
 2. การรวมกัน (Combine) ของขั้นตอน
ในการทำงาน หรือกระบวนการผลิตที่สามารถทำ
ไปพร้อม ๆ กันได้ เป็นการลดความสูญเปล่าจาก
การรอคอย และการเคลื ่อนที ่/เคลื ่อนย้ายที ่ไม่
จำเป็น การผลิตก็จะสามารถทำได้รวดเร็วขึ้น 
 3. การจัดใหม่ (Rearrange) จะจัดเรียง
ขั ้นตอนการผลิตใหม่เพื ่อให้กระบวนการผลิตมี
ความรวดเร็วขึ้น และเป็นการลดการเคลื่อนที ่ที ่ไม่
จำเป็น หรือ การรอคอย  
 4. การทำให้ง ่าย (Simplify) เป ็นการ
ปรับปรุงการทำงานให้ง ่ายและสะดวกขึ ้น โดย
อาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture เข้าช่วยในการ
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ทำงานเพื่อให้การทำงานสะดวกและแม่นยำมากขึ้น 
ซึ ่งสามารถลดของเสียลงได้ และเป็นการลดการ
เคลื่อนที่ที่ไม่จำเป็น และลดการทำงานที่ไม่จำเป็น 
 3.6 การควบคุมการด าเนินงาน 
 ในการควบคุมการดำเนินงานเพื่อให้ได้
แนวทางในการลดของเสีย และเพื่อลดมูลค่าของ
เสียของผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 
คณะผู้วิจัยจะควบคุมและติดตามการดำเนินงาน
การปร ับปร ุงกระบวนการผลิตให ้เป ็นไปตาม
ขั้นตอนการทำงานที่ออกแบบไว้ หากไม่เป็นไป
ตามที่ออกแบบไว้ จะวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
แล้วดำเนินการแก้ไขปัญหาดังกล่าวต่อไป 
 

4. ผลการด าเนินงานวิจัย 
 4.1 ผลศึกษาและก าหนดสภาพของ
ปัญหา 
 ผลการศึกษาข้อมูลการผลิตตั้งแต่เดือน
พฤศจิกายน 2566 ของบริษัทกรณีศึกษา พบว่า มี
ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด 184 รายการ โดยสายการผลิต
ผลิตภัณฑ์ NC131 มีปริมาณคำสั่งซื้อจากลูกค้า
มากท่ีสุด ทำให้สายการผลิตดังกล่าวต้องเร่งทำการ
ผลิตเพื ่อให้ได้ทั ้งปริมาณ และส่งทันตามเวลาที่
ลูกค้ากำหนด จึงทำให้เกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิต เมื่อทำการศึกษาข้อมูลมูลค่าของเสีย ในเดือน
พฤศจิกายน 2566 พบว่า ผลิตภัณฑ์ Frame Com 
Front NC131 ซึ ่งอยู ่ในสายการผลิตผลิตภัณฑ์ 
NC131 มีมูลค่าของเสียมากที่สุด อยู่ที ่ 535,200 
บาท คิดเป็นร้อยละ 94.44 ของมูลค่าของเสีย
ทั้งหมด ดังตารางที่ 1  

 
 
 

 
ตารางที่ 1 ข้อมูลมูลค่าของเสีย เดือนพฤศจิกายน 

2566  

ล าดับ ชื่อผลิตภัณฑ์ 
จ านวน 
(ชิ้น) 

มูลค่า  
(บาท/ชิ้น) 

มูลค่ารวม 
(บาท) 

ร้อยละ 

1 
Frame Com 
Front NC131 

892 600 535,200 94.44 

2 Guard Top 190 286 90 25,740 4.54 

3 
Frame Front 

Inner LH 
16 145 2,560 0.45 

4 
Frame Front 

Outer RH 
16 160 2,320 0.41 

5 Door RH 8 75 600 0.11 

6 Door LH 4 75 300 0.05 
รวม 1,222  710,615 100 

 
 4.2 ผลการวัดสาเหตุของปัญหา 
 เมื ่อนำข้อมูลปริมาณและมูลค่าของเสีย
ของผล ิ ตภ ัณฑ ์  Frame Com Front NC131 มา
จำแนกปริมาณและมูลค่าตามประเภทของของเสีย 
พบว่า ประเภทของเสียที่มีจำนวนมากที่สุดคือ งาน
เสริมชิม T. 1.0 MM. อยู่ท่ี 508 ช้ิน มีมูลค่าของเสีย
อยู่ท่ี 304,800 บาท คิดเป็นร้อยละ 56.95 รองลงมา
คือสีด่าง มีจำนวน 142 ชิ ้น มูลค่าของเสียอยู ่ที ่ 
85,200 บาท คิดเป็นร้อยละ 15.92 ลำดับที่ 3 เป็น
ประเภท แนวเช่ือมไม่ติดกัน มีจำนวน 131 ช้ิน มูลค่า
ของเสียอยู่ท่ี 78,600 บาท คิดเป็นร้อยละ 14.69 ดัง
ตารางท่ี 2  
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ตารางที่ 2 ข้อมูลปริมาณและมูลค่าตามประเภท

ของของเสีย ผลิตภัณฑ์ Frame Com 
Front NC131 

ล าดบั 
ประเภทของ 

ของเสีย 
จ านวน  
(ชิ้น) 

มูลค่า  
(บาท) 

ร้อยละ 
ร้อยละ 
สะสม 

1 
งานเสริมชิม 
T. 1.0 mm. 

508 304,800 56.95 56.95 

2 สีด่าง 142 85,200 15.92 72.87 

3 
แนวเชื่อมไม่

ติดกัน 
131 78,600 14.69 87.56 

4 
แนวเชื่อม

ตามด 
95 35,400 6.61 94.17 

5 
Gap Spot 

Plate 
52 31,200 5.83 100.00 

ผลรวม 892 5 3 5 , 2 0 0 100   

 
ในการพ ิจารณาของด ีและของเส ียแต ่ละ

ประเภทสามารถเปรียบเทียบได้ดังภาพที่ 3 ถึงภาพ
ที่ 7 ซึ่งมีรายละเอียดังนี้ ภาพที่ 3 เป็นลักษณะของ
เสียของผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากขนาดของท่อที่ยึดติด
กับชิ ้นงาน (งานเสริมซิม) ต้องมีขนาดความยาว 
130 – 131 mm. (ขนาดความยาว 130. mm. + 
ไม่เกิน 1.0 mm. - ไม่เกิน 0.0 mm.) ภาพที่ 4 เป็น
ลักษณะของเสียของผลิตภัณฑ์ที่มีสีด่าง สีไม่เรียบ
เงา ภาพที่ 5 เป็นลักษณะของเสียของผลิตภัณฑ์ที่
แนวเชื่อมไม่ติดกัน มีลักษณะแนวเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ไม่เรียบ มีลวดเชื่อมมากระจุกรวมอยู่จุดเดียว ภาพ
ที่ 6 เป็นของเสียของผลิตภัณฑ์ที่แนวเชื่อมตามด 
ซึ่งเป็นแนวเชื ่อมที่มีฟองอากาศทำให้ขรุขระ ไม่
เรียบ และเปราะบาง และภาพที่ 7 เป็นของเสีย
ของผลิตภัณฑ์ที่มี Gap Spot Plate เกิดจากองศา
ของชิ ้นงานที ่นำมาเชื ่อมไม่เท่ากันจึงทำให้เกิด
ระยะห่างของ Spot Plate 

 

 

 
ของเสีย                        ของดี 

ภาพที่ 3 ของดีของเสียประเภทงานเสริมซิม T. 1.0 
mm. 

 

 
ของเสีย                         ของดี 

ภาพที่ 4 ของดีของเสียประเภทสีด่าง 
 

 
ของเสีย                          ของดี 

ภาพที่ 5 ของดีของเสียประเภทแนวเชื่อมไม่ติดกัน 

 
ของเสีย                        ของดี 

ภาพที่ 6 ของดีของเสียประเภทแนวเชื่อมตามด 
 

 
ของเสีย                       ของดี 

ภาพที่ 7 ของดีของเสียประเภท Gap Spot Plate 
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 4.3 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

 จากการว ัดสาเหตุของปัญหา พบว่า

ประเภทของสียที ่มีจำนวนและมูลค่าสูงสุดคือ 

ประเภทงานเสริมซิม T. 1.0 mm. คณะผู้วิจัยจึง

นำมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ดังภาพที่ 8 ซึ่ง

มีรายละเอียดดังน้ี 

 สาเหตุที ่ เกิดจากพนักงาน (Man) คือ 
พนักงานเร่งรีบและลืมขั้นตอนการทำงาน ทำให้
ทำงานข้ามขั้นตอน จึงไม่ได้ตรวจสอบค่าระยะ 130 
mm. ของงานเสริมซิม 
 สาเหต ุท ี ่ เก ิดจากเคร ื ่องจ ักอ ุปกรณ์ 
(Machine) คือ ไม่มีเครื่องมือช่วยตรวจสอบชิ้นงาน

ก่อนเชื่อมประกอบ จึงทำให้ไม่ได้ตรวจสอบชิ้นงาน
ก่อนเชื่อมประกอบ 
 สาเหต ุท ี ่ เก ิดจากว ัตถ ุด ิบ (ช ิ ้นงาน) 
(Material) คือ ไม่ได้กำหนดระยะเผื ่อให้ผู ้ผลิต
วัตถุดิบ (Maker) ทำให้ชิ้นงานมีค่าใกล้เคียงกับค่า
ต่ำสุดของค่ามาตรฐาน จึงทำให้ชิ ้นงานหลังการ
เช่ือมหดตัวเกินกว่าค่ามาตรฐาน และ ไม่ได้กำหนด
ระยะเผ่ือให้ ผู้ผลิตวัตถุดิบ (Maker) ทำให้ไม่ได้เผื่อ
ระยะชิ้นงาน จึงทำให้ขนาดของชิ้นงานที่มาจาก 
ผู้ผลิตวัตถุดิบ (Maker) สั้น 
 สาเหตุท ี ่ เก ิดจากขั ้นตอนการทำงาน 
(Method) คือ ไม่ได้กำหนดขั้นตอนการทวนสอบ
จุดประกอบร่วมกับลูกค้าไว้ในคู่มือการปฏิบัติงาน 
ทำให้ไม่ได้ทวนสอบจุดประกอบร่วมกับลูกค้า

 

 
ภาพที่ 8 แผนภูมิเหตุและผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสียประเภทงานเสริมชิม T. 1.0 mm. 

 

4.4 ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 4.4.1 แนวทางในการลดของเสียของ
ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131  
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 เพื่อลด

ของเส ียของผลิตภัณฑ์ Frame Com Front 
NC131 ประเภทงานเสริมซิม T. 1.0 mm. จะ
ประยุกต์ใช้หลักการ ECRS โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 1 .  การจ ั ด ใหม ่  ( Rea r r ange )  ได ้
ดำเนินการ 2 กิจกรรม คือ 1. กำหนดระยะเผื่อใน
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การตัดวัตถุดิบให้กับผู ้ผลิตวัตถุดิบ (Maker) ดัง
ภาพที่ 9 ซึ่งจะกำหนดขนาดความยาว ของท่อที่ยึด
ติดกับชิ ้นงาน (งานเสริมซิม) อยู ่ที ่ 130 – 131 
mm. (ขนาดความยาว 130. mm. + ไม่เกิน 1.0 
mm. - ไม่เกิน 0.0 mm.) และการกำหนดให้
พนักงานตรวจวัดวัตถุดิบที่ส่งมาจากผู้ผลิตวัตถุดิบ
ทุกรุ่น ดังภาพที่ 10 เมื่อกำหนดระยะเผื่อในการตัด
วัตถุดิบเสร็จแล้วได้แจ้งไปยังผู ้ผลิตวัตถุดิบให้
ดำเนินการตัดวัตถุดิบตามที่กำหนด และกำกับ
ติดตามคุณภาพขอวัตถุดิบกับผู้ผลิตวัตถุดิบอย่าง
ต่อเนื่อง ซึ่งจะเป็นการแก้ไขปัญหาที่เกิดจากสาเหตุ
ชิ้นงานหลังการเชื่อมหดตัวเกินกว่าค่ามาตรฐาน 
และสาเหตุขนาดของชิ้นงานที่มาจากผู้ผลิตวัตถุดิบ 
(Maker) สั้นกว่ามาตรฐาน 2. ทำการออกแบบคู่มือ
การปฏิบัติงาน (Work Instruction) ใหม่ดังภาพที่ 
11 แล้วทำการอบรมให้พนักงานในกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 ทุก

คน เพื่อให้เข้าใจและสามารถปฏิบัติงานตามคู่มือ
การปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง รวมทั้งมีการสุ ่ม
ตรวจการปฏิบัติงานของพนักงานอย่างต่อเนื่อง ซึ่ง
เป็นการแก้ไขปัญหาที ่เกิดจากสาเหตุพนักงาน
ทำงานข้ามขั้นตอน และไม่ได้ตรวจสอบค่าระยะ 
130 mm. ของงานเสริมซิม 

2.  การทำให ้ ง ่ าย ( Simplify) ทำการ
ออกแบบและสร้าง JIG ช่วยในการตรวจสอบระยะ
ความกว้างของช่องงานเสริมซิมทั้งด้านหัวและด้าน
ท้ายของช้ินงาน ดังภาพท่ี 12 และภาพท่ี 13 ถ้า JIG 
สามารถสอดเข้าช่องงานเสริมซิมได้แสดงว่าระยะห่าง
ของช่องงานเสริมซิมมีค่าอยู่ท่ี 130 – 131 mm. แล้ว
อบรมให้พนักงานทุกคนในกระบวนการผลิตของงาน
เสริมซิม ให้เข้าใจและสามารถใช้งาน JIG ได้อย่าง
ถูกต้อง รวมทั้งมีการสุ ่มตรวจการปฏิบัติงานของ
พนักงานอย่างต่อเนื่อง ซึ่งเป็นการแก้ไขปัญหาที่เกิด
จากสาเหตุไม่ได้ตรวจสอบช้ินงานก่อนเช่ือมประกอบ

 

 
 

ภาพที่ 9 แบบท่องานเสริมซิม แบบใหม่ที่ส่งให้กับผู้ผลิตวัตถุดิบ 

130.0/+1.0 
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ภาพที่ 10 ใบตรวจรับวัตถุดิบที่ส่งมาจากผู้ผลิตวัตถุดิบ

 

 
ภาพที่ 11 คู่มือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ใหม่ของผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC1 

 

 

ภาพที่ 12 JIG ที่ใชต้รวจสอบระยะความกว้างของ
ช่องงานเสริมซิมด้านหัวของชิ้นงาน 

 

 

 

ภาพที่ 13 JIG ที่ใชต้รวจสอบระยะความกว้างของ
ช่องงานเสริมซิมด้านท้ายของชิ้นงาน 
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4.4.2 ผลการลดมูลค่าของเสียของ
ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 
 เมื ่อทำการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 ประเภท
งานเสริมซิม T. 1.0 mm. ตามหลักการ ECRS แล้ว
ทำการเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อ
นำมาเปร ียบเท ี ยบข ้อม ู ลก ่อนการปร ับปร ุ ง
กระบวนการผลิต (เดือนพฤศจิกายน 2566) พบว่ามี
จำนวนของเสียอยู่ท่ี 508 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า 304,800 
บาทต ่อ เด ื อน และข ้อม ู ลหล ั งการปร ับปร ุ ง
กระบวนการผลิต (เดือนมกราคม 2567) มีจำนวน
ของเสียอยู่ท่ี 116 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า 69,600 บาทต่อ
เดือน สามารถลดจำนวนของเสียลงได้ 392 ชิ้น คิด
เป็นมูลค่า 235,200 บาทต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 
77.17 ของมูลค่าของเสียท้ังหมด ดังตารางท่ี 3  

ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบผลการดำเนินงานการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ 
Frame Com Front NC131 ประเภท
งานเสริมซิม T. 1.0 mm. 

รายละเอียด 
ก่อน 

ปรับปรุง 
หลัง 

ปรับปรุง 
ผลต่าง หน่วย 

จำนวน 
ของเสีย 

508 116 - 392 ช้ิน/
เดือน 

มูลค่า 
ของเสีย 

304,800 69,600 - 235,200 บาท/
เดือน 

 
4.5 ผลการควบคุมการด าเนินงาน 
4.5.1 การควบคุมการปฏิบัติงานของ

พนักงาน 
การควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานได้

มีการกำหนดและควบคุมดังนี้ 
1. กำหนดให้พนักงานทุกคนต้องเข้าร่วม

การอบรมในการใช้คู่มือการปฏิบัติงานใหม่ และการ

ใช้ JIG เพื่อตรวจสอบระยะความกว้างของช่องงาน
เสริมซิมทั้งด้านหัวและด้านท้าย 

2. ในช่วงสัปดาห์ที ่ 1-2 ของเดือนแรก 
(เดือนธันวาคม 2566) กำหนดให้หัวหน้างานทำการ
สุ่มตรวจพนักงานในการใช้คู่มือการปฏิบัติงานใหม่ 
และการใช้ JIG เพื่อตรวจสอบระยะความกว้างของ
ช่องงานเสริมซิมทั ้งด้านหัวและด้านท้ายทุกวัน 
สัปดาห์ที ่ 3-4 ทำการสุ ่มตรวจพนักงานทุก 2 วัน 
เพื่อให้มั่นใจได้ว่าพนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติตาม
คู่มือการการปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง รวมท้ังการใช้
งาน JIG ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย หากพบ
พนักงานที ่ปฏิบัติงานไม่ถูกต้องจะดำเนินการให้
พนักงานดังกล่าวเข้ารับการอบรมใหม่ 

3 .  ก ำหนด ให ้ ห ั วหน ้ า ง านต ิ ดตาม 
ตรวจสอบ ควบคุม และวัดผลการปฏิบัติงานของ
พนักงานทุกสัปดาห์ อย่างต่อเนื่อง  

4.5.2 การควบคุมจ านวนและมูลค่าของ
เสีย 

ในเดือนธันวาคม 2566 ได้กำนหนดให้
หัวหน้างานทำการตรวจนับจำนวนของเสียและ
คำนวณมูลค่าของเสียทุกวัน เพื ่อเปรียบเทียบ
จำนวนและมูลค่าของเสียหลังการปรับปรุงการ
ทำงาน และเพื่อยืนยันว่าการปรับปรุงการทำงานนั้น
เป็นไปตามที่ออกแบบไว้ และรายงานไปยังผู้จัดการ
ฝ่ายผลิต หากพบประเด็นที่ก่อนให้เกิดปัญหา ให้
รายงานไปยังผู้จัดการฝ่ายผลิต เพื่อหาแนวทางการ
แก้ไขปัญหาร่วมกันต่อไป 
 
5. สรุป 
 งานวิจ ัยนี ้ ได ้ศ ึกษากระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ของบริษัทกรณีศึกษา พบว่า ผลิตภัณฑ์ 
Frame Com Front NC131 ประเภทงานเสริมซิม 
T. 1.0 mm. มีมูลค่าของเสียมากท่ีสุดอยู่ที่ 304,800 
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บาทต่อเดือน คณะผู้วิจัยจึงได้ประยุกต์ใช้แนวทาง
ซิกซ์ ซิกม่า และหลักการ ECRS ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต เพื่อให้ได้แนวทางในการลดของ
เสียของผลิตภัณฑ์ และเพื ่อลดมูลค่าของเสียของ
ผล ิตภ ัณฑ ์  Frame Com Front NC131 ผลการ
ดำเน ินงาน ได ้แนวทางในการลดของเส ียของ
ผลิตภัณฑ์ดังนี้ 1) กำหนดระยะเผ่ือในการตัดวัตถุดิบ
ให้กับผู้ผลิตวัตถุดิบ (Maker) 2) กำหนดให้พนักงาน
ตรวจวัดวัตถุดิบที่ส่งมาจากผู้ผลิตวัตถุดิบทุกรุ่น 3) 
ออกแบบคู่มือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
ใหม่ แล้วอบรมให้พนักงานเพื่อให้เข้าใจและสามารถ
ปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง 4) ออกแบบและสร้าง JIG 
ช่วยในการตรวจสอบความกว้างของช่องงานเสริมซิม
ทั้งด้านหัวและด้านท้ายของชิ้นงาน 5) ควบคุมและ
ติดตามให้พนักงานปฏิบัติตามคู่มือปฏิบัติงาน และ
การใช้ JIG ตรวจวัดช้ินงานได้อย่างถูกต้อง เพ่ือรักษา
มาตรฐานการปฏิบัติงาน เม่ือดำเนินงานตามแนวทาง
แล้วสามารถลดมูลค่าของเสียลงได้ 235,200 บาทต่อ
เดือน คิดเป็นร้อยละ 77.17 ของมูลค่าของเสียใน
ผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 ประเภท
งานเสริมซิม T. 1.0 mm. และเมื่อตรวจสอบเวลาใน
กระบวนการผลิตพบว่า ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาใน
การผลิต 223 วินาทีต่อชิ้น หลังการปรับปรุงใช้เวลา
ในการผลิต 195.5 วินาทีต่อชิ้น สามารถลดเวลาใน
กระบวนผลิตได้ 27.5 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นร้อยละ 
12.33 
 
6. ข้อเสนอแนะ 
 บริษัทกรณีศึกษา สามารถนำแนวทางการ
ดำเนินงานวิจัยนี้ ไปประยุกต์ใช้ในการลดมูลค่าของ
เสียในผลิตภัณฑ์ Frame Com Front NC131 ใน
ประเภทของเสียอ่ืนได้ อีกท้ังสามารถนำไปประยุกต์ใช้
ในการลดมูลค่าของเสียในผลิตภัณฑ์อ่ืน ๆ ของบริษัท

ได้อีก ซ่ึงจะส่งผลให้บริษัทสามารถลดมูลค่าของเสียลง
ได้อีกมาก และสามารถเพิ ่มกำลังการผลิตเพื ่อ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า รวมทั้งสร้าง
ความพึงพอใจให้ลูกค้าได้อีกด้วย 
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