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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พ่ือวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีท าให้เกิดช้ินงานเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วน

รถจักรยานยนต์ Body Cylinder และเพ่ือศึกษาแนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ระยะเวลาตั้วแต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2563 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2564 ผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารสังเกต การสอบถาม ผูท่ี้มีส่วน

เก่ียวขอ้ง และเกบ็รวบรวมขอ้มูลการผลิตจากใบรายงานการผลิต ท าการวิเคราะห์หาความถ่ีในการเกิดช้ินงานเสีย

ของแต่ละกระบวนการดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto Diagram) เพื่อการเลือกแกไ้ขในกระบวนการท่ีเกิดช้ินงานเสีย

มากท่ีสุด และน ามาวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัแสดงเหตุและผล(Cause and effect) เพื่อแสดงถึงความสัมพนัธ์

ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดการผลิตของเสียข้ึน เพ่ือน าศึกษาถึงแนวทางแกไ้ข 

ผลการด าเนินการเม่ือสามารถปรับลดช้ินงานเสียไดร้้อยละ 20 จากเดิมในเดือนกุมภาพนัธ์ จะท าให้ผลิต
จ านวนช้ินงานดีเพ่ิมข้ึน 104 ช้ิน และท าใหเ้วลาในการผลิตช้ินงานเสียลดลง 267 นาที 
 
1. บทน า (INTRODUCTION) 

จากการศึกษากระบวนการผลิตของยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ทแมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีประกอบ
ธุรกิจการผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์เสริมส าหรับยานยนต์และผลิตช้ินส่วนส าหรับประกอบรถจกัรยานยนต์ ใน
ส่วนของการผลิต BODY CYLINDER  นั้ นมีการท างานของเคร่ืองจักรและคนควบคู่กันไปจึงท าให้เกิด
ขอ้บกพร่องในระหวา่งการผลิตได ้ ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเลือกท่ีจะเขา้ไปท าการศึกษาในส่วนน้ี จากการศึกษาเบ้ืองตน้
พบวา่ในกระบวนการท าไส้แบบมีงานรอผลิตวางอยูเ่ป็นจ านวนมาก เน่ืองดว้ยเม่ือท าการผลิตแลว้หากมีงานเสีย 



ไม่สามารถน ามาซ่อมไดต้อ้งท าการผลิตใหม่เท่านั้น จึงท าใหต้อ้งมีการผลิตช้ินส่วนส ารองไวเ้ม่ือมีงานเสียเกิดข้ึน 
ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิตช้ินงานมากข้ึนตามไปดว้ย และดว้ยแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตในส่วนงาน 
BODY CYLINDER ยงัไม่มีขอ้มูลของงานเสียและไม่ทราบถึงจ านวนงานเสียท่ีเกิดข้ึนแต่ละกระบวนการการผลิต
รวมถึงสาเหตุและปัญหาต่าง ๆในการเกิดของเสีย ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมุ่งเนน้ท่ีจะศึกษาขั้นตอนในกระบวนการการ
ผลิตช้ินงาน วิเคราะห์หาของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการ และวิเคราะห์หาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีท าใหเ้กิดของเสีย 
รวมถึงหาแนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตของ BODY CYLINDER เพื่อให้สามารถน าไปปรับใช้
ในอนาคตต่อไป 

 
2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

ผูว้ิจัยศึกษาทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ ซ่ึงเป็นความสูญเสียต่างๆท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ท่ี
ก่อให้เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็น โดยผูว้ิจยัไดน้ าทฤษฎีน้ีมาท าการศึกษาความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์Body Cylinder เพ่ือเรียนรู้วา่มีความสูญเสียใดบา้งอยูใ่นกระบวนการผลิต 

ผูว้ิจัยศึกษาทฤษฎีเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด โดยผูว้ิจัยไดใ้ช้เคร่ืองมือคุณภาพแผนผงัพาเรโต ้เพื่อน ามา
วิเคราะห์ความถ่ีท่ีเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิตและคดัเลือกกระบวนการท่ีมีความถ่ีในการผลิตของเสียเป็น
อนัดบัแรกมาท าการวิเคราะห์หาปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพแผนผงั
แสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพ่ือน าสาเหตุและปัญหามาศึกษาแนวทางการแกไ้ข 

ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง. (2557). ไดด้  าเนินการการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา ของเสีย
ประเภทจุดด า โดยใชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ท่ีใชใ้นการผลิต เก็บรวมรวมขอ้มูลขอเสียมาแจงแจกปัญหา
ดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto-Diagram) แสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อแยกความส าคญัดว้ยกฎพาเรโต ้80:20 ในการ
เลือกแกไขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด น ามาวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish-Bone Diagram) เพื่อวางแนว
ทางการแกไ้ข จากผลการด าเนินการปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23% ลดลงเป็น  
0.07% ลดลงจากเดิม 69.56% และคิดเป็นมูลค่าท่ีลดได ้1,175,906.16 บาทต่อปี 

 
3. วธีิการวจิัย (RESEARCH METHODOLOGY) 

 ระเบียบการศึกษาคร้ังน้ีผูว้จิยัไดก้  าหนดระเบียบและขั้นตอนการศึกษาไดด้งัน้ี 

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์

ท าการศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนตโ์ดยในการศึกษากระบวนการผลิตช้ืน

ส่วนรถจกัรยานยนต ์Body Cylinder แบบมี Sleeve และไม่มี Sleeve 

3.2 เกบ็รวบรวมขอ้มูล 

เกบ็รวบรวมขอ้มูลจากการสังเกต โดยผูว้ิจยัไดส้ังเกตการไหลของช้ินงาน ขั้นตอนการท างาน

ในกระบวนการผลิต การเก็บใบรายงานการผลิต รวมถึงการสอบถาม จากบุคลากรในแผนก 

Production Planning and Control และบุคลากรแผนก Production 

 

 



3.3 วเิคราะห์และหาแนวทางการแกปั้ญหา 

วิเคราะห์หาความถ่ีในการเกิดช้ินงานเสียของแต่ละกระบวนการดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto 

Diagram) เพ่ือน ากระบวนการท่ีมีความถ่ีของช้ินงานเสียมากท่ีสุดมาวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ี

ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองมือผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect) พร้อม

กบัหาแนวทางการแกไ้ขในการปรับปรุงวธีิการท างาน 

3.4 วดัผลและเปรียบเทียบขอ้มูล  

โดยการเกบ็รวบรวมขอ้มูลจ านวนของของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้ง 10 รุ่นมาค านวณเปรียบเทียบเวลาท่ี

สูญเสียจากการผลิตของเสียในกระบวนการผลิต 

3.5 สรุปผล 

 

4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

จากการศึกษากระบวนการผลิตในส่วนของช้ินงาน Body Cylinder ผูว้ิจยัไดพ้บว่าในขั้นตอนการผลิตไส้

แบบมีจ านวนช้ินงานวางอยูเ่ป็นจ านวนมากท าใหพ้ื้นท่ีวางช้ินงานไม่เพียงพอ ผูว้จิยัจึงท าการสอบถามหวัหนา้งาน

ท่ีควบคุมดูแลโมเดล Body Cylinder จากการสอบถามพบวา่ มีการผลิตช้ินงานเสียในกระบวนการท าไส้แบบเป็น

จ านวนมากและกระบวนการการท าไส้แบบเป็นกระบวนการแรกในการผลิตช้ินงาน จึงจ าเป็นตอ้งมีการผลิต

ช้ินส่วนเพ่ือส ารองไวใ้หส้ามารถผลิตในกระบวนการถดัไปได ้และเน่ืองจากวา่ในแผนกวางแผนและควบคุมการ

ผลิตยงัไม่มีขอ้มูลตวัเลขของจ านวนช้ินงานเสียในโมเดลน้ี ผูว้จิยัจึงไดท้  าการเกบ็รวบรวมและบนัทึกขอ้มูลจ านวน

ของเสียโดยน าตวัเลขจ านวนของเสียมาจากการลงบันทึกใบรายงานรายวนัประจ าไลน์ผลิต  และน าขอ้มูลท่ี

รวบรวมไดไ้ปวิเคราะห์กระบวนการท่ีมีความถ่ีในการผลิตช้ินงานเสียมากท่ีสุดดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1: ร้อยละสะสมของเสียในกระบวนการ 



จากขอ้มูลการวิเคราะห์กระบวนการท่ีเกิดของเสียในเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 ผลสรุปว่าเกิดช้ินงานเสียใน

กระบวนการผลิตทั้งหมดเป็นจ านวน 1303 ซ่ึงในกระบวนการท าไส้แบบ (Core) มีจ านวนช้ินงานเสียอยูม่ากท่ีสุด

524 ช้ิน โดยคิดเป็นร้อยละ 40.21 ของจ านวนช้ินงานเสียทั้งหมด ผูว้ิจยัจึงตดัสินใจเลือกกระบวนการท่ีเกิดช้ินงาน

เสียท่ีมีร้อยละมาเป็นอนัดบัหน่ึง คือ กระบวนการการท าไส้แบบ (Core) มาท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุดว้ย

เคร่ืองมือแผนผงัแสดงเหตุอละผล ผูว้ิจยัจึงตดัสินใจเลือกกระบวนการท่ีเกิดช้ินงานเสียท่ีมีเปอร์เซ็นต์มาเป็น

อนัดบัหน่ึง คือ กระบวนการการท าไส้แบบ (Core) มาเป็นตวัอยา่งในการวจิยัน้ี ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2: ผงัแสดงเหตุและผลสาเหตุของปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการท าไส้แบบ 

ผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์ถึงสาเหตุปัญหาช้ินงานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไส้แบบแลว้พบวา่มีการสาเหตุใน

การผลิตของเสียของกระบวนการท าไส้แบบไดแ้ก่ 2 ปัจจยัหลกั ปัจจยัแรกคือเคร่ืองจกัรมีการท างานไม่คงท่ี ซ่ึง

เกิดจากอุณหภูมิไม่ต ่าหรือสูงเกินมาตรฐานการผลิต และแรงดนัอากาศท่ีไม่มากพอท าใหว้ตัถุดิบไม่เตม็ Core Box 

รวมถึงความสกปรกของเคร่ืองจกัร และปัจจยัท่ีสองมาจากคน สาเหตุจากการไม่ระมดัระวงั และประสบการณ์

ท างานท่ีนอ้ยเน่ืองจากเป็นพนกังานใหม่ซ่ึงท่ีกล่าวมาทั้ง 2 ปัจจยัหลกัน้ี ลว้นแต่เป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดช้ินงานเสีย

ท่ีจ าเป็นตอ้งป้องกนัแกไ้ขทั้งส้ิน ดงันั้น ผูว้จิยัจึงน าปัจจยัของปัญหาต่างๆมาท าการศึกษาหาแนวทางการแกปั้ญหา

จาการสังเกต ติดตาม และสอบถามหวัหนา้งานผูค้วบคุมดูแลกระบวนการท าไส้แบบดงัน้ี 

 

 

 

 



ตารางท่ี 1: ปัญหา สาเหตุและแนวทางการแกปั้ญหา 

ปัญหาและสาเหตุ แนวทางการแก้ไข 
เคร่ืองจกัรมีอุณหภูมิการเผาช้ินงานไม่
คงท่ี และปัญหาในเร่ืองของแรงดนั
อากาศไม่พอ 

ควรมีการประชุมร่วมกนัระหวา่งหวัหนา้งานท่ีดูแลกระบวนการท า
ไส้แบบ วศิวกร แผนกซ่อมบ ารุง ในการหาสาเหตุการผลิตช้ินงาน
เสียของเคร่ืองจกัรเพ่ือตรวจสอบวา่กระบวนการท างานของ
เคร่ืองจกัรวา่ในส่วนใดท่ีมีปัญหาบ่อยท่ีสุด โดยจดัท าสาเหตุปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรทั้งหมดเป็นแบบฟอร์มเอกสาร แลว้บนัทึก
สาเหตุลงเม่ือมีการผลิตงานเสียข้ึนวา่เกิดจากส่วนใด 

มีคราบทรายแขง็ติดกบั Core Box 
หลงเหลืออยู ่

หวัหนา้งานส่งเสริมพนกังานใหป้ฏิบติัตามขั้นตอนการท างานทุก
ขั้นตอน รวมถึงส่งเสริมใหพ้นกังานท ากิจกรรม 5ส โดยเฉพาะใน
เร่ืองของการรักษาความสะอาด ทั้งเคร่ืองมือ อุปกรณ์และ
เคร่ืองจกัรโดยมีการสุ่มเวลาตรวจสอบพนกังาน 

ดา้นความรู้พ้ืนฐาน ประสบการณ์การ
ท างาน 

ควรมีการจดัอบรมเพ่ิมความรู้ใหแ้ก่พนกังานโดยเฉพาะพนกังาน
ใหม่ ก่อนลงมือปฏิบติังานจริง โดยใหพ้นกังานเรียนรู้ทฤษฎี 
ระเบียบปฏิบติั วิธีการท างาน เพื่อใหพ้นกังานปฏิบติัตามมาตรฐาน
การท างานตั้งแต่แรกเร่ิม และควรมีการทดสอบพนกังานทุก ๆ 3  
เดือนพร้อมจดัท าคู่มือ ขั้นตอนและวธีิการท างานในกระบวนการ
ผลิตไส้แบบในแต่ละรุ่นงาน 

ขาดความรอบคอบและระมดัระวงัใน
การปฏิบติังาน 

หวัหนา้ตรวจสอบความพร้อมของพนกังานก่อนลงมือปฏิบติังาน
จริง ส่งเสริมใหพ้นกังานมีจิตส านึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา รวมถึง
ประเมิน ตกัเตือนพนกังานท่ีท าผดิอยา่งบ่อยคร้ัง 

จากแนวทางการแกไ้ขท่ีผูว้ิจยัไดเ้สนอไป เม่ือมีการผลิตของเสียลดลงไปไดร้้อยละ 20 ในช้ินงานแต่ละรุ่น

จากขอ้มูลจ านวนการผลิตในเดือนกุมภาพนัธ์ พบว่าเวลาท่ีสูญเสียไปกบัการผลิตช้ินงานเสียมีความสัมพนัธ์กนั 

โดยท่ีหากมีการผลิตของเสียเป็นจ านวนมากเวลาท่ีใชก้็จะมากไปดว้ย และเม่ือมีการผลิตของเสียลดลงก็จะท าให้

เวลาท่ีสูญเสียไปลดลงตามไปดว้ย ดงัน้ี เม่ือมีการผลิตช้ินงานเสียลดลงร้อยละ 20 จ านวนช้ินงานเสียรวมทั้งหมด

จะเท่ากบั 420 ช้ินจากเดิม 524 ช้ิน จ านวนเวลาท่ีสูญเสียรวมทั้งหมดจะเท่ากบั 1074 นาที จากเดิม 1341 นาที ท าให้

ลดจ านวนช้ินเสียไปไดท้ั้งหมด 104 ช้ิน และเวลาท่ีสูญเสียไปกบัการผลิตช้ินงานเสียลดลง 267 นาที  

 

 

 



5. อภปิรายและสรุปผลการวิจัย (DISCUSSION/CONCLUSION) 

จากการวิเคราะห์พบวา่มีสาเหตุในการผลิตของเสียในกระบวนการท าไส้แบบไดแ้ก่ 2 ปัจจยัหลกั ปัจจยัแรก

คือเคร่ืองจกัร และปัจจยัท่ีสองมาจากคน ผูว้ิจยัจึงน าปัจจยัของปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาท าการศึกษาหาแนวทางการ

แกปั้ญหา จาการสังเกต ติดตาม และสอบถามหวัหนา้งานผูค้วบคุมดูแลกระบวนการท าไส้แบบดงัน้ี  

5.1 สาเหตุท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรมีการท างานไม่คงท่ีและความสกปรกของเคร่ืองจกัร ผูว้ิจยัจึงไดศึ้กษาแนว

ทางแกไ้ขดงัน้ี ควรมีการประชุมร่วมกนัระหว่างผูท่ี้เก่ียวขอ้ง โดยจัดท าสาเหตุปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจักร

ทั้งหมดเป็นแบบฟอร์มเอกสาร แลว้บนัทึกสาเหตุลงเม่ือมีการผลิตงานเสียข้ึนว่าเกิดจากส่วนใด และให้หัวหนา้

งานส่งเสริมพนักงานให้ปฏิบติัตามขั้นตอนการท างานทุกขั้นตอน รวมถึงส่งเสริมให้พนักงานท ากิจกรรม 5ส 

โดยเฉพาะในเร่ืองของการรักษาความสะอาด ทั้งเคร่ืองมือ อุปกรณ์และเคร่ืองจกัร  

5.2 สาเหตุท่ีเกิดจากคนท่ีเกิดจากความรู้พ้ืนฐาน ประสบการณ์การท างาน ขาดความรอบคอบและระมดัระวงั

ในการปฏิบติังาน ผูว้ิจยัจึงไดศึ้กษาแนวทางแกไ้ขดงัน้ี ควรมีการจดัอบรมเพ่ิมความรู้ให้แก่พนกังานโดยเฉพาะ

พนกังานใหม่ โดยใหพ้นกังานเรียนรู้ทฤษฎี ระเบียบปฏิบติั วิธีการท างาน และควรมีการทดสอบพนกังานทุก ๆ 3  

เดือนพร้อมจดัท าคู่มือ ขั้นตอนและวธีิการท างานในกระบวนการผลิตไส้แบบ ตรวจสอบความพร้อมของพนกังาน

ก่อนลงมือปฏิบัติงานจริง ส่งเสริมให้พนักงานมีจิตส านึกด้านคุณภาพตลอดเวลา รวมถึงประเมิน ตกัเตือน

พนกังานท่ีท าผดิอยา่งบ่อยคร้ัง ดงันั้นแลว้ 

เม่ือสามารถท าใหก้ระบวนการท าไส้แบบมีการผลิตงานเสียลดลงไดร้้อยละ 20 จากขอ้มูลการผลิตช้ินงานจริง

ในเดือนกุมภาพนัธ์ จะท าให้มีจ านวนช้ินงานเสียลดลงไป 104 ช้ิน ท าให้เวลาในการผลิตช้ินงานเสียลดลง 267 

นาที หรือสรุปวา่เม่ือกระบวนการท าไส้แบบมีการผลิตช้ินงานเสียลดลงไปร้อยละ 20 จะท าใหผ้ลิตจ านวนช้ินงาน

ดีเพ่ิมข้ึน 104 ช้ิน และเวลาท่ีสูญเสียไป 267 นาที จะเป็นเวลาท่ีเคร่ืองจกัรผลิตช้ินงานดีแทน 

 

6. กติตกิรรมประกาศ 

รายงานการปฏิบติัสหกิจศึกษาฉบบั น้ีสามารถส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดีดว้ยความกรุณาของผูช่้วยศาสตราจารย ์

ดร.ฐิติมา วงศอิ์นตา ท่ีคอยให้ค  าแนะน า ให้ค  าปรึกษา ความรู้ทฤษฎีต่างๆ ท่ีเป็นประโยชน์ในการด าเนินการวิจยั 

เฝ้าติดตามการด าเนินงาน ตลอดจนตรวจสอบขอ้บกพร่องในการด าเนินการวิจยัตลอดระยะเวลาในการศึกษา ซ่ึง

เป็นประโยชน์อยา่งมากในการวจิยัคร้ังน้ี ซ่ึงผูว้จิยัขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 

ผูว้จิยัขอขอบคุณ คุณเกียรติศกัด์ิ ไดแ้ทน คุณสมจิต คุม้ไพร คุณสุภาภรณ์ จุย้เสียง แผนกวางแผนและควบคุม

การผลิตและบุคลากรในแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีคอยให้ค  าแนะน า แนะแนวทางการด าเนินการวิจยั 

ให้ความรู้ทางทฤษฎีและในทางปฏิบัติท่ีเป็นประโยชน์ ขอขอบคุณหัวหน้างาน ท่ีดูแลควบคุมในส่วนของ

กระบวนการผลิต Body Cylinder ท่ีคอยให้ความร่วมมือและให้ความรู้ในการศึกษาในกระบวนการผลิตท่ีเป็น

ประโยชน์ต่อรายงานการปฏิบติัสหกิจศึกษาฉบบัน้ี 



สุดทา้ยน้ีผูว้ิจัยขอขอบคุณเพ่ือนท่ีปฏิบติัการฝึกสหกิจในสถานประกอบการเดียวกนัน้ีท่ีคอยสนับสนุน

ขอ้มูล ช่วยเหลือในการปฏิบติัการฝึกสหกิจและแบ่งปันประสบการณ์ท่ีไดพ้บเจอความรู้ท่ีไดรั้บ จนสามารถท าให้

รายงานการปฏิบติัสหกิจฉบบัน้ีสมบูรณ์ได ้
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