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การลดของเสียในกระบวนการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของ
รถยนต ์
Reducing Waste in Car Roll Bar Manufacturing Process  
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัย

ของรถยนต์และการปรับปรุงกระบวนการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการท างาน โดยใช้เครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7QC Tools) ได้แก่ ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต ใบตรวจสอบ กราฟ ในการ
ค้นหาสาเหตุ จากการศึกษาพบว่า สาเหตุหลักเกิดขึ้นที่กระบวนการขัดและปัดเงา มีทั้งหมด  8 ประเภท ได้แก่ 
รอยบุบ ชิ้นงานเบี้ยว รอยร้าว ชิ้นงานไม่ได้รูปทรง ชิ้นงานหัก ขนาดผิด ขดงอ และชิ้นงานแตก ดังนั้นผู้วิจัยจึง
ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการท างาน ซึ่งผลการวิจัยพบว่าข้อมูลก่อนการปรับปรุงจากการเก็บข้อมูลช่วงเดือน
พฤศจิกายน-ธันวาคม พ.ศ.2562 จ านวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการทั้งหมดคิดเป็นร้อยละ 21.83 เมื่อ
เปรียบเทียบข้อมูลหลังจากการปรับปรุงจากการเก็บข้อมูลในเดือน มกราคม-กุมภาพันธ์ พ.ศ.2563 จ านวนของ
เสียลดลงเหลือร้อยละ 9.82 ท าให้เห็นว่าการปรับปรุงในครั้งนี้มีผลท าให้ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
อุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของรถยนต์ลดลงถึงร้อยละ 55.02 
 

ค าส าคัญ: เครื่องมือคุณภาพ 7 QC Tools กระบวนการ การลดของเสีย 
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ABSTRACT 
This study aimed to 1) find out ways to reduce wastes in the manufacturing process of 

car roll bar, and 2) Improve manufacturing process to increase its efficiency. The researchers used 
7 QC tools, which are Cause-and-Effect Diagram, Pareto Diagram, Check Sheet and Graphs, to 
search for causes and ways to solve the problems. The study revealed that the main cause of 
the problems occurred at the brushing and polishing process. There were 8 features of the 
damaged work piece which are dents, deformation, cracks, wrong shapes, fractures, wrong sizes, 
bends, and broken work pieces. As a result, the researchers created ways to improve the 
manufacturing process. From data collection  and analysis,  the study showed that the wastes 
from the whole process before improvement from November to December 2019 were 21.83%, 
in comparison to the wastes after the process improvement from January to February 2020 
reduced to 9.82%. It was obvious that the improvement reduced the wastes from the car roll 
bar manufacturing process up to 55.02 %. 
 
KEYWORDS: 7QC Tools, Process, Reducing waste  
 
บทน า 

การผลิตอุปกรณ์ประดับยนต์ ในปัจจุบันมี
การแข่งขันที่ค่อนข้างสูงและต้องมีมาตรฐานการ
บริหารงานเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิต และมี
คุณภาพที่เป็นหนึ่งเดียวส าหรับผู้ประกอบการด้าน 
ดังนั้นประสิทธิภาพการผลิตอุปกรณ์ประดับยนต์  จึง
เป็นสิ่งส าคัญที่ต้องตระหนักส าหรับผู้ผลิต ในการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่มีความต้องการ
ด้านความรวดเร็วในเรื่องของเวลาในการเสนอราคา 
ชิ้นส่วนถูกต้องตามที่ลูกค้าต้องการ ราคาเหมาะสม 
สินค้ามีคุณภาพ และความรวดเร็วในการให้บริการ
จัดส่งสินค้า ซึ่งเป็นหลักส าคัญที่จะท าให้ลูกค้าได้รับ
ความพึงพอใจ รวมถึงความสามารถในการแข่งขันกับ
คู่แข่งขันและความได้เปรียบในเรื่องของเวลาในการ
บริหารจัดการที่ดีกว่าคู่แข่งขัน ท าให้เกิดความ
แตกต่างทางด้านการบริการและการจัดการให้มี
มาตรฐานมากยิ่งขึ้น สิ่งที่จะเพ่ิมผลผลิตสร้างความ
ได้ เปรียบเหนือคู่แข่งขันและเพ่ือความอยู่ รอด 
(C.Chakrad  et al., 2559) โดยปัจจัยส าคัญที่มีผล
ต่อการเพ่ิมผลผลิตในงานอุตสาหกรรมอย่างหนึ่งก็คือ 
ต้นทุนการผลิต (Chamlak Khunponkaew, 2001) 
ซึ่งผู้ประกอบการจะต้องควบคุมและหาแนวทางใน

การลดต้นทุนอย่างต่อเนื่องเพ่ือให้สามารถแข่งขันได้
ในระยะยาว และส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตนั้น 
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตต่าง ๆ จะถือ
เป็นความสูญเปล่าซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นโดย
ไม่จ าเป็นและจะส่งผลให้ผลผลิตลดลงด้วย (Kitisak 
Ploypanichcharoen, 2007). 

จากกรณีศึกษาบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์
โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของรถยนต์พบ 
ปัญหาด้านของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวน การขัดและ
ปัดเงาอุปกรณ์ประดับยนต์มีจ านวนมาก ซึ่งมีผลท า
ให้เกิดความเสียหายด้านเวลาในการซ่อมงาน ด้าน
ก าลังคน รวมถึงต้นทุนในกระบวนการที่จะ ต้องจ่าย
เพ่ิมมากขึ้น 

จากปัญหาดังที่กล่าวมานี้ ทางผู้วิจัยจึงได้
เล็งเห็นความส าคัญของการลดจ านวนของเสียที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการขัดและปัดเงาอุปกรณ์ประดับ
ยนต์โดยเข้าไปศึกษาปัจจัยสาเหตุต่างๆ ที่มีผลท าให้
เกิดของเสียขึ้น  ได้น าปัญหาของการท างานใน
กระบวนการท างานมาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของ
ปัญหา โดยใช้เครื่องมือ 7 QC Tools น ามาเป็น
เครืองมือในการแก้ไขปัญหา ได้แก่ ผังแสดงเหตุและ
ผล แผนภูมิพาเรโต ใบตรวจสอบ กราฟ และใช้
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ขั้นตอนการเตรียม 
ชิ้นงาน 

กระบวนการขดัเงาด้วย 
กระดาษทราย 

กระบวนการปัดเงา 
ด้วยลูกปอ 

กระบวนการ
ตรวจสอบคณุภาพ 

กระบวนการบรรจุหบีห่อ 

หลักการ 4 M คือ คน เครื่องจักร วิธีการ และวัตถุดิบ 
ก าหนดแนวทางวิธีการแก้ไขที่สาเหตุดังกล่าว เพ่ือลด
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้น ท าให้สามารถลดต้นทุนการ
ผลิตลงได้อย่างมีประสิทธิผล และถือเป็นการเพิ่ม
ผลผลิตและเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันให้กับองค์กร 

 
ระเบียบวิธีวิจัย 

ผู้วิจัยได้มีการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องท าให้สามารถน าแนวทางมาแก้ไขปัญหาของ
เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยใช้เครื่องมือ 7 
QC Tools เพ่ือน ามาใช้เป็นเครืองมือในการแก้ไข
ปัญหาได้แก่ ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต ใบ
ตรวจสอบ กราฟ [5,6,7] โดยมีขั้นตอนในการ
ด าเนินงานวิจัย 4 ขั้นตอนดังนี้ 

     1. ศึกษากระบวนการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้ม
กันความปลอดภัยของรถยนต์ 
     2. เก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของ
รถยนต์ 
     3. วิเคราะห์ข้อมูลและหาสาเหตุของปัญหาใน
กระบวนการ 
     4. วางแผนหาแนวทางแก้ไขปัญหาของเสีย 
1. ศึกษากระบวนการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกัน
ความปลอดภัยของรถยนต์ 

การศึกษาการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกัน
ความปลอดภัยของรถยนต์ เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา
ที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการน าไปสู่การ
ปรับปรุงแก้ไขต่อไป ดังภาพที่ 1 กระบวน การผลิต
โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของรถยนต์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของรถยนต์ 
ที่มา : บริษัทกรณีศึกษา. (2562) 
 
กระบวนการผลิตอุปกรณ์โครงเหล็กคุ้มกันความ
ปลอดภัยของรถยนต์ มีรายละเอียดดังนี้ 
 1) ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงาน 
 2) กระบวนการขัดเงา โดยน าชิ้นงานเข้าสู่
กระบวนการขัดงานด้วยกระดาษทราย ซึ่งเริ่มจาก
เบอร์หยาบไปจนถึงเบอร์ที่มีความละเอียดสูง ได้แก่ 
เบอร ์180, 240, 320, 400 และ 600  
 3) กระบวนการปัดเงาด้วยลูกปอ เมื่อท า
การขัดชิ้นงานด้วยกระดาษทรายเบอร์ละเอียดแล้ว 
จากนั้นจะท าการปัดเงาด้วยลูกปอพร้อมกับลง
น้ ายาปัดเงา เพ่ือท าให้ชิ้นงานดูสวยงาม   

 4) กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เมื่อท า
การปัดเงาเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะน างานที่ได้ไป
แขวนเพ่ือรอท าการตรวจสอบคุณภาพโดยกา
ตรวจสอบจากพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  
 5) ขั้นตอนต่อไปเป็นการบรรจุหีบห่อ
ชิ้นงานที่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ 
 

2. เก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการ 
ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณการ

ผลิต และจ านวนของเสียที่ เกิดขึ้น  ก่อนการ
ปรับปรุงในช่วงเดือน พฤศจิกายน-ธันวาคม 2562 
ได้ผลตามตารางที่ 1 ข้อมูลที่รวบรวมได้จากใบ
ตรวจสอบ บันทึกของเสียในระหว่างช่วงที่มีการ
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ท างานในแต่ละกระบวนการขัดและปัดเงา ยอด
การผลิตรวมเฉลี่ย 10,044 ชิ้น พบว่าของเสียเฉลี่ย

มีจ านวนเท่ากับ 2,193 ชิ้น คิดเป็นร้อยละเฉลี่ย 
21.83  

 

ตารางท่ี 1 ข้อมูลปริมาณการผลิตและจ านวนของเสีย ก่อนการปรับปรุง (ข้อมูล 2 เดือน) 
เดือน ปริมาณการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) 

พฤศจิกายน 10,548 2,543 
ธันวาคม 9,541 1,843 
ค่าเฉลี่ย 10,044 2,193 

ร้อยละของเสียเฉลี่ย 21.83 
  

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียจาก
กระบวนการผลิตในขั้นตอนการขัดและปัดเงา 
พบว่าของเสียที่เกิดขึ้นมีหลายลักษณะและหลาย
สาเหตุ ซ่ึงแต่ละสาเหตก็ุมีปัจจยัท่ีท าให้เกิดของเสีย
แตกต่างกันจาก ดังภาพที่ 2 ลักษณะของเสียที่
เกิดขึ้น ดังนั้นคณะผู้วิจัยสามารถสรุปปัญหาที่
เกิดขึ้นออกเป็น 8 ประเภทที่ท าให้เกิดปัญหาด้าน
ของเสีย ได้แก่ รอยบุบ เบี้ยว ร้าว ไม่ได้รูปทรง หัก 

ขนาดผิด งอ และแตก ข้อมูลปริมาณของเสียที่
เกิดข้ึน ดังตารางที่ 2 ประเภทและของเสียก่อนการ
ปรับปรุง และการใช้แผนภูมิพาเรโตเพ่ือแสดงให้
เห็นถึงปริมาณของเสียได้อย่างชัดเจน ดังภาพที่ 3 
จากการเก็บข้อมูล พบว่าประเภทของเสียสูงสุดคือ 
รอยยุบ คิดเป็นร้อยละ 29.46 ลองลงมา การเบี้ยว
คิดเป็นร้อยละ 25.49 และการร้าว คิดเป็นร้อยละ 
21.61 

 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพที่ 2 ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น 
ที่มา : บริษัทกรณีศึกษา. (2562) 
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ตารางท่ี 2 ประเภทและจ านวนของเสีย ก่อนการปรับปรุง  
ประเภทของเสีย จ านวนของเสีย(ชิ้น) ร้อยละของเสีย 

รอยบุบ  646  29.46  
เบี้ยว  559  25.49  
ร้าว  474  21.61  
ไม่ได้รูปทรง  355  16.19  
หัก  63  2.87  
ขนาดผิด  45  2.05  
งอ  37  1.69  
แตก  14  0.64  

รวม 2,193 100 
 

 
 

ภาพที่ 3 แผนภูมิพาเรโต 
 

3. วิเคราะห์ข้อมูลและหาสาเหตุของปัญหา
ในกระบวนขัดและปัดเงา 

 จากข้อมูลประเภทของเสียที่เกิดขึ้น คณะ 
ผู้วิจัยจึงได้เลือกประเภทของเสียที่ เป็นรอยบุบ

น ามาพิจารณา เพราะมีเปอร์เซ็นของเสียมากสุด 
คิดเป็นร้อยละ 29.46 จากปัญหาของเสียที่เกิดจาก
รอยบุบน ามาหาสาเหตุได้จากการวิเคราะห์ข้อมูล  
ดังภาพที่ 4 แผนภูมิก้างปลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แผนภูมิก้างปลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ  
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จากการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาที่ท า
ให้เกิดของเสีย โดยการระดมสมองจากผู้มีประสบ 
การณ์ ของผู้จัดการ หัวหน้าทีมช่างและคณะผู้วิจัย 
ซี่งท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยใช้แผ่นตรวจสอบ 
เปรียบเทียบชิ้นงานโดยแผนภูมิพาเรโต และท าการ
วิเคราะห์ปัญหาที่แท้จริงโดยใช้ผังแสดงเหตุและผล
ที่วิเคราะห์ โดยใช้หลัก 4M คือ คน เครื่องจักร 
วิธีการ และวัตถุดิบ [8] ท าให้ทราบถึงปัญหาของ
เสียที่ท าให้ชิ้นงานเป็นรอยบุบ โดยมีสาเหตุหลัก

เกิดจากขาดทักษะในการท างานและการท างานไม่
เป็นไปตามข้ันตอน 
 

4. วางแผนหาแนวทางแก้ไขปัญหาของเสีย 
จากการวิเคราะห์และหาสาเหตุของการ

เกิดของเสียกรณีชิ้นงานเป็นรอยบุบ โดยมีสาเหตุ
หลักเกิดจากขาดทักษะในการท างานและ การ
ท างานไม่เป็นไปตามขั้นตอน คณะผู้วิจัยสามารถ
สรุปแนวทางการแก้ไขดังตารางที่ 3 ข้อมูลปัญหา 
สาเหตุ และการแก้ไข/ป้องกัน 

 

ตารางท่ี 3 ข้อมูลของปัญหา สาเหตุ และการแก้ไข/ป้องกัน 
ปัญหา สาเหตุ การแก้ไข/ป้องกัน 

ชิ้ น งานมี
รอยบุบ 

1. ขาดทักษะในการท างาน - ส ารวจพนักงาน และตรวจสอบคุณสมบัติของพนักงาน 
ทั้งในด้านองค์ความรู้  หรือทักษะในการปฏิบัติงาน 
รวมถึงด้านอ่ืน ๆ ให้เกิดประสิทธิภาพในการท างาน  

2. การท างานไม่เป็นไปตามข้ันตอน - จัดท าเอกสารแสดงถึงขั้นตอนในการปฎิงาน ที่มี
ลักษณะเป็น Q-point ให้พนักงานได้รับทราบถึงขั้นตอน
ในการปฎิบัตงานได้อย่างถูกต้อง  
- จัดให้มีการอบรมให้กับพนักงาน เพ่ือให้ให้พนักงาน
ปฎิบัติงานตามข้ันตอนได้อย่างถูกต้ง 

 

ขั้นตอนการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นจากข้อมูลของ
ปัญหา สาเหตุ และการแก้ไข/ป้องกัน 

1) จัดท าแบบฟอร์ม Q-Point เพ่ือให้
พนักงานได้รับทราบเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในการ

ตรวจเช็คจุดบ่งชี้ที่ถูกต้อง ดังภาพที่ 5 แบบฟอร์ม 
Q-Point 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 5 แบบฟอร์ม Q-Point  
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2) จัดท าคู่มือการตรวจสอบให้กับแผนก

คลังจัดเก็บวัตถุดิบ โดยแสดงขั้นตอนและติดไว้ให้
พนักงานเห็นอย่างชัดเจนดังภาพที่ 6 ตัวอย่างการ
จัดท าคู่มือการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานดิบ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภาพที่ 6 ตัวอย่างการจัดท าคู่มือการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานดิบ 
ที่มา : บริษัทกรณีศึกษา. (2562) 

 

3) การจัดฝึกอบรมให้กับพนักงานทุกคน
ในด้านทักษะการปฏิบัติงานให้มีการท างานได้อย่าง

ถูกต้อง ดังภาพที่ 7 การจัดกิจกรรมอบรมพนักงาน
ในกระบวนการผลิตขั้นตอนการขัดและปัดเงา 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 7 การจัดกิจกรรมอบรมพนักงานในกระบวนการผลิตขั้นตอนการขัดและปัดเงา 
ที่มา : บริษัทกรณีศึกษา. (2562) 
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4) ท าแบบฟอร์ม SKILL MATRIX  ดัง
ภาพที่ 8 แบบฟอร์ม SKILL MATRIX เพ่ือให้ทราบ
ถึงองค์ความรู้ และทักษะการปฏิบัติ งานของ
พนักงานในแต่ละคน ในการท างานที่เป็นระบบ

มาตรฐานสากล เพ่ือก าหนดทักษะที่จ าเป็นส าหรับ
พนักงานที่ต้องมี และให้การยืนยันว่าการท างานที่
เกิดขึ้น จะได้ผลดีสอดคล้องต่อข้อก าหนดของงาน
และได้ผลิตภัณฑ์ที่ดีมีมาตรฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
ภาพที่ 8 แบบฟอร์ม SKILL MATRIX  
 
ผลการศึกษาและอภิปรายผล           
 ผลจากการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึ้น เพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิตโครงเหล็กคุ้มกันความปลอดภัยของรถยนต์ 
จากตารางที่ 4 ข้อมูลปริมาณการผลิตและจ านวน
ของเสียหลังการปรับปรุง โดยเก็บรวบรวมข้อมูล
ของเสียเป็นระยะเวลา 2 เดือนเริ่มจากเดือน
มกราคม – เดือนกุมภาพันธ์ ปี 2563 พบว่ายอด
รวมปริมาณการผลิตเฉลี่ย 2 เดือน เท่ากับ 10,044 

ชิ้น เปอร์เซ็นต์ของเสียหลังการปรับปรุง เฉลี่ย
เท่ากับ 9.82% เมื่อน ามาเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงก่อนและหลัง จากตารางที่ 5 เปรียบเทียบ
จ านวนของเสียก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง พบได้ว่าของเสียก่อนการปรับปรุงจาก
เท่ากับ 21.83 % หลังจากที่ปรับปรุงปริมาณงาน
เสียเท่ากับ 9.82 % ท าให้เห็นว่าการปรับปรุงใน
ครั้งนี้มีผลท าให้ของเสียที่ เกิดขึ้นจากกระบวน
ประกอบชิ้นส่วนตัวถัง ลดลงถึงร้อยละ 55.38 
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ตารางท่ี 4 ข้อมูลปริมาณการผลิตและจ านวนของเสีย หลังการปรับปรุง  
 

เดือน ปริมาณการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) 
มกราคม 10,248 971 
กุมภาพันธ์ 9,841 985 
ค่าเฉลี่ย 10,044 978 

ร้อยละของเสียเฉลี่ย 9.82 
 
ตารางท่ี 5 เปรียบเทียบจ านวนของเสียก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  
 

การปรับปรุง ปริมาณการผลิต 
(ชิ้น) 

ของเสีย 
(ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

ก่อนการปรับปรุง 10,044 2,193 21.83% 
หลังการปรับปรุง 10,044 978 9.82% 

 
สรุป 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตอุปกรณ์
ประดับยนต์ โดยใช้เครื่อมือคุณภาพ 7 QC Tools 
เพ่ือน ามาใช้เป็นเครืองมือในการแก้ไขปัญหา ได้แก่ 
ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต ใบตรวจสอบ 
และกราฟ การศึกษาพบว่าสาเหตุหลักเกิดขึ้นที่
กระบวนการขัดและปัดเงา มีทั้งหมด 8 ประเภท ที่
ท าให้เกิดของเสีย ได้แก่ รอยบุบ ชิ้นงานเบี้ยว รอย
ร้าว ชิ้นงานไม่ได้รูปทรง ชิ้นงานหัก ขนาดผิด ขด
งอ และชิ้นงานแตก ปัญหาที่ท าให้เกิดของเสียมาก
ที่สุด ได้แก่ ชิ้นงานเป็นรอยบุบ โดยมีสาเหตุหลัก
เกิดจากขาดทักษะในการท างานและการท างานไม่
เป็นไปตามข้ันตอน 
 ผลการวิจัยพบว่าข้อมูลก่อนการปรับปรุง
จากการเก็บข้อมูลช่วงเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม 

พ.ศ.2562 จ านวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการ
ทั้งหมดคิดเป็นร้อยละ 21.83 เมื่อเปรียบเทียบ
ข้อมูลหลังจากการปรับปรุงจากการเก็บข้อมูลใน
เดือน มกราคม-กุมภาพันธ์ พ.ศ.2563 จ านวนของ
เสียลดลงเหลือร้อยละ 9.74  ท าให้เห็นว่าการ
ปรับปรุงในครั้งนี้มีผลท าให้ของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนประกอบชิ้นส่วนตัวถัง ลดลงถึงร้อยละ 
55.02 
 

กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจัยนี้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยด้วย ผู้วิจัย

ขอขอบพระคุณโรงงานกรณีศึกษาและบุคคลากร
ทุกท่านที่ได้ร่วมกันเก็บข้อมูล ระดมสมอง ช่วยกัน
คิดวิเคราะห์ เพ่ือหาเหตุสาเหตุและการแก้ปัญหาที่
เกิดข้ึน จนท างานวิจัยนี้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี 
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