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บทคัดย่อ 
บริษัทกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถยนต์และรถจักรยานยนต์ โดยที่ผ่านมาประสบ

ปัญหาส าคัญคือมีของเสียจากกระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์จ านวนมาก งานวิจัยนี้จึงมี
วัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียดังกล่าว โดยได้ท าการประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต แผนผังแสดงเหตุและผล   
ในการจ าแนกและจัดล าดับประเภทของเสีย อีกทั้งวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย ซึ่งพบว่า   
ของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึกมีปริมาณมากที่สุด โดยมีสาเหตุหลักมาจากอุปกรณ์จับยึดแบบเดิม
ล็อคช้ินงานไม่แน่น และอุปกรณ์จับยึดองศาบังแนวเชื่อม จึงได้ท าการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยดึ
ขึ้นใหม่ ผลการด าเนินงานวิจัยพบว่า ของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึกลดลงจากร้อยละ 2.04 เหลือ
ร้อยละ 0.34 หรือลดลงร้อยละ 1.70 โดยคิดเป็นการลดลงร้อยละ 83.33 
 
ค าส าคัญ : การลดของเสีย, อุปกรณ์จับยึด, กระบวนการเช่ือม, ตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์  
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ABSTRACT 

The case study company runs the business of automotive and motorcycle 
parts manufacturing. In the past, the company faced the main problem of a lot of 
defects of the STAY R-L part welding process. This research aims to reduce these 
defects by applying Pareto Chart, Cause-and-Effect Diagram to identify and classify 
defect types, and also analyze the cause of defects. It was revealed that the number 
of defects from welds without full penetration was the most. The main cause is that 
the previous welding fixture wasn’t locked firmly and angular fixture hid welding 
alignment. Therefore, the improvement was performed by designing and developing 
new fixture in order to reduce the defects in the welding process. The results show 
that the defects from welds without full penetration decreased from 2.04 percent to 
0.34 percent or decreased by 1.70 percent, representing 83.33 percent decrease of the 
defects. 
 
Keywords : Defect reduction, Fixture, Welding process, Motorcycle STAY R- L parts 
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บทน า 
อุตสาหกรรมยานยนต์มีการขยายตัวขึ้น 

อย่างต่อเนื่อง ทั้งในส่วนของอุตสาหกรรมช้ินส่วน
รถยนต์ ไปจนถึงอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ 
ด้วยเหตุแห่งความเจริญทางด้านยานยนต์นี้      
จึงก่อให้เกิดการแข่งขันของผู้ประกอบการใน
อุตสาหกรรมดังกล่าวอย่างมาก ซึ่งการแข่งขันนี้
เป็นปัจจัยส าคัญที่ท าให้แต่ละบริษัทมีการพัฒนา
ในด้านคุณภาพการผลิตของสินค้า โดยมุ่งเน้น
ความพึงพอใจของลูกค้าเป็นหลัก ดังนั้นการผลิต
ช้ินส่วนใดช้ินส่วนหนึ่งของรถยนต์  ควรผลิต
ออกมาโดยไม่ให้เกิดของเสียหรือเกิดน้อยที่สุด  
เนื่องจากของเสียมีผลต่อก าไรของบริษัทและ
ความพึงพอใจของลูกค้า (ศุภชัย นาทะพันธ์ , 
2551) จึ งจ า เป็นอย่างยิ่ งที่ทางผู้ผลิตต้องให้
ความส าคัญในกระบวนการผลิต เพื่อจะได้ช้ินงาน
ออกมามีคุณภาพตรงต่อความต้องการของลูกค้า 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นหนึ่งในผู้ผลิตช้ินส่วน
รถยนต์ และรถจักรยานยนต์หลากหลายชนิด เช่น 
ตัวยึดไฟหน้ารถจักรยานยนต์ ตัวยึดตะกร้า
รถจักรยานยนต์ ตัวยึดล้อหลังรถจักรยานยนต์  
ตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ ตัวยึดไฟหน้ารถไถ 
เป็นต้น จากการเข้าศึกษาการปฏิบัติงานภายใน
บริษัท พบปัญหาหลักคือของเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) โดยสามารถแบ่งเป็นของเสียประเภท
ต่างๆ เช่น แนวเช่ือมไม่ซึมลึก แนวเ ช่ือมปูด     
แนวเช่ือมเป็นฟองอากาศ เป็นต้น ทั้งนี้สาเหตุ
ส่วนใหญ่เกิดจากอุปกรณ์จับยึดแบบเดิมล็อค
ช้ินงานไม่แน่นท าให้ช้ินงานเคลื่อนที่ได้ รวมไปถึง
อุปกรณ์จับยึดองศาบังแนวเช่ือมท าให้ไม่สามารถ
มองเห็นต าแหน่งที่จะเช่ือมได้อย่างชัดเจน โดย
ของเสียดังกล่าวนี้ท าให้ต้นทุนในกระบวนการ
เช่ือมสูงขึ้น และส่งผลให้ต้นทุนผลิตภัณฑ์สูงขึ้น 
ในที่สุด 

จากงานวิจัยที่ผ่านมาพบว่า การออกแบบ
และพัฒนาอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน หรืออุปกรณ์
ทางวิศวกรรมใดๆ ให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน
ในขั้นตอนต่างๆ จะสามารถช่วยลดของเสีย และ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได้เป็น 
อย่างดี (เกรียงไกร ศรีเลิศ และ ณฐา คุปดัษเฐียร, 
2559; ธงชัย เพ็งจันทร์ดี, ชุมพล อินทร์มณี, 
อัญชลี ทองใบศรี, คุณากร ธรรมวิจิตร์, และ     
ชลิตา รัศมี, 2555; ยงยุทธ เสริมสุธีอนุวัฒน์, 
2556; วชิระ มีทอง, 2535; วัชรินทร์ สิทธิเจริญ, 
2558; อ านาจ มีแสง, 2554) ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมี
แนวคิดในการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึด
ใหม่ให้สามารถล็อคช้ินงานได้แน่นตรงต าแหน่งที่
แน่นอน รวมทั้งไม่บังแนวเช่ือม เพื่อลดของเสียใน
กระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) ให้กับบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งจะส่งผล
ให้มูลค่าความเสียหาย และต้นทุนการผลิตของ
บริษัทกรณีศึกษาลดลงได้ 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษากระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสี
รถจักรยานยนต์ (STAY R-L) 

2. เพื่อศึกษาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิด
ขอ ง เ สี ย ในกระบวนกา ร เ ช่ื อมตั ว ยึ ด ชุ ด สี
รถจักรยานยนต์ (STAY R-L) 

3. เพื่อลดของเสียในกระบวนการเช่ือมตัวยึด
ชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L) ด้วยการออกแบบ 
และพัฒนาอุปกรณ์ จับยึด 

 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียใน
กระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) โดยได้ท าการศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 
วิเคราะห์ปัญหา สาเหตุของปัญหา และก าหนด

https://www.se-ed.com/product-search/%E0%B8%A8%E0%B8%B8%E0%B8%A0%E0%B8%8A%E0%B8%B1%E0%B8%A2-%E0%B8%99%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B0%E0%B8%9E%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%98%E0%B9%8C.aspx?keyword=%e0%b8%a8%e0%b8%b8%e0%b8%a0%e0%b8%8a%e0%b8%b1%e0%b8%a2+%e0%b8%99%e0%b8%b2%e0%b8%97%e0%b8%b0%e0%b8%9e%e0%b8%b1%e0%b8%99%e0%b8%98%e0%b9%8c&search=author
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แนวทางในการแก้ไขปรับปรุง โดยมีรายละเอียด
ดังหัวข้อต่อไปนี ้

1. ศึกษาข้อมูลพื้นฐานของสถานประกอบการ 
บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตช้ินส่วนรถยนต์ 

และรถจักรยานยนต์ หลากหลายชนิด เช่น ตัวยึด
ไฟหน้ารถจักรยานยนต์ ตัวยึดตะกร้ารถจักรยานยนต์ 
ตั วยึ ดล้ อหลั งรถจั ก รยานยนต์  ตั วยึ ด ชุดสี
รถจักรยานยนต์ ตัวยึดไฟหน้ารถไถ เป็นต้น โดยมี
ลูกค้าหลัก คือ คูโบต้า โตโยต้า ฮอนด้า  

ภายในบริษัทมีแผนกงาน 2 แผนก คือ (1) 
แผนกขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ซึ่งรับผิดชอบกระบวนการ
ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และ (2) แผนกเช่ือมผลิตภัณฑ์ 

ซึ่งรับผิดชอบกระบวนการเช่ือมผลิตภัณฑ์จาก
การศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่าปัญหาหลักของ
บริษัท คือ ปัญหาของเสียในแผนกเช่ือม โดย
พบว่าในแผนกเช่ือมมีการเช่ือมผลิตภัณฑ์ของ
รถจักรยานยนต์อยู่ 4 ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ตัวยึดชุดสี 
(STAY R-L), ตัวยึดชุดไฟ (STAY B), ตัวยึดชุดสี 
เคเอสอาร์ (BRKT RR CUSHION) และ แฮนด์ 
(STAY CT RR COVER)  

ข้อมูลปริมาณและร้อยละของเสียของทั้ง 4 
ผลิตภัณฑ์ ย้อนหลัง 6 เดือนสามารถวิเคราะห์
โดยใช้แผนภูมิพาเรโต ดังภาพที ่1 

 

 
ภาพที่ 1  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสีย
แต่ละผลิตภัณฑ์ 

 
จากภาพที่ 1 พบว่า ตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 

(STAY R-L) มีของเสียจากการเช่ือมถึงร้อยละ 
99.12 ซึ่งสูงกว่าผลิตภัณฑ์ชนิดอื่นอย่างมาก จึงมี
แนวคิดที่จะด าเนินการลดของเสียส าหรับผลิตภัณฑ์ 
ดังกล่าว โดยได้ท าการศึกษากระบวนการเช่ือมตัว
ยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L) เพื่อวิเคราะห์ถึง
สาเหตุของปัญหา ดังหัวข้อต่อไป 

2. ศึกษากระบวนการเ ช่ือมตั วยึด ชุดสี
รถจักรยานยนต์ (STAY R-L) และวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหา  

กระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) แสดงดังตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1  กระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) 

ขั้นตอนที่ 1. เตรียมหัวน็อตกับ STAY และ 
ลวด เพื่อเตรียมประกอบ 

 
 

ขั้นตอนท่ี 2 น าหัวน็อตมาประกอบกับ STAY 
เพื่อเตรียมการเชื่อม 

 
 

ขั้นตอนท่ี 3 น าหัวน็อตกับ STAY ที่เตรียมไว้
มาเช่ือมเข้าด้วยกัน 
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ขั้นตอนที่ 4 น าน็อตกับ STAY ที่เช่ือมติดกัน
เสร็จแล้วมาเช่ือมติดกับลวด R และ L 

 
 

หลังจากท าการเช่ือมประกอบแล้วเสร็จจะได้
ตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ ด้านขวา (STAY R) 
และด้านซ้าย (STAY L) ที่สมบูรณ์ แสดงดังภาพที่ 2 

 
ภาพที่ 2  ตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L) 
ทีเ่สร็จสมบูรณ์ 
 

จากขั้นตอนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) พบของเสียที่เกิดขึ้น 6 ประเภท โดย
ได้ท าการศึกษารวบรวมข้อมูลปริมาณของเสีย    
แต่ละประเภท ย้อนหลัง 6 เดือน ดังตารางที่ 2 
และท าการวิ เคราะห์โดยใช้แผนภูมิพาเรโต       
ดังภาพท่ี 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่2  ปริมาณของเสียแต่ละประเภท 
ประเภท 
ของเสีย 

ปริมาณ
ของเสีย 

ร้อยละของ
เสีย 

ร้อยละ ร้อยละ
สะสม 

(1) แนว
เช่ือมไม่ซึม
ลึก 

3,326 2.04 28.33 28.33 

(2) แนว
เช่ือมปูด 2,680 1.64 22.83 51.16 

(3) ทะลุ 2,180 1.33 18.57 69.73 

(4) ฟอง 
อากาศ 1,601 0.98 13.64 83.36 

(5) แนว
เช่ือมไม่ตรง
กลาง 

1,217 0.75 10.37 93.73 

(6) ลวด
เช่ือมไม่
ละลาย 

736 0.45 6.27 100.00 

รวม 11,740 7.19 100.00  
หมายเหตุ ปริมาณการผลิตรวมย้อนหลัง 6 เดือน เท่ากับ 
163,310 ชิ้น 
 

 
ภาพที่ 3  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสีย
แต่ละประเภท 
 

จากภาพที่ 3 พบว่าของเสียประเภทแนว
เชื่อมไม่ซึมลึกดังภาพท่ี 4 มีปริมาณมากที่สุด โดย
คิดเป็นร้อยละ 28.33 จึงได้ท าการวิเคราะห์ถึง
สาเหตุของของเสียประเภทดังกล่าวด้วยแผนผัง
แสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) 
แสดงดังภาพท่ี 5 
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ภาพที ่4  แนวเชื่อมไม่ซมึลึก 

 

ภาพที ่5  แผนผังแสดงเหตแุละผล 
 

จากภาพที่ 5 พบว่า ปัญหาของเสียประเภท
แนวเช่ือมไม่ซึมลึกเกิดจาก 5 สาเหตุ ได้แก่ 
ปริมาณการผลิต วิธีการเช่ือม อุปกรณ์จับยึด 
พนักงาน และวัสดุ อย่างไรก็ตามอุปกรณ์จับยึด
เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียมากที่สุด เนื่องจาก
อุปกรณ์จับยึดแบบเดิมล็อคช้ินงานไม่แน่นจึงท า
ให้ช้ินงานนั้นเคลื่อนที่ได้ รวมไปถึงอุปกรณ์จับยึด
องศาบังแนวเช่ือมท าให้มองไม่เห็นแนวที่จะเช่ือม 
จึงได้ด าเนินการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับ
ยึดใหม่ เพื่อช่วยลดปัญหาของเสียดังกล่าว  

3. ด าเนินการออกแบบและจัดท าอุปกรณ์จับยึด 
3.1 การออกแบบแนวคิดเบื้องต้น 
อุปกรณ์จับยึดแบบปัจจุบันจับยึดช้ินงาน

ในแนวตั้งท าให้ใช้งานได้ยาก เนื่องจากมีอุปกรณ์
จับยึดองศาบังแนวเช่ือม จึงท าการออกแบบ
อุปกรณ์จับยึดใหม่ให้อยู่ในแนวนอน ซึ่งจะท าให้
เห็นแนวเช่ือมชัดเจน โดยไม่มีอุปกรณ์จับยึดองศา
มาบังแนวเช่ือม ดังภาพท่ี 6 

 
 

 
       ก่อนปรับปรุง               แนวคิดใหม่ 

ภาพที่ 6  แนวคิดเบื้องต้นในการออกแบบอุปกรณ์ 
จับยึด 

3.2 การพัฒนาแบบอุปกรณ์จับยึด 
หลังจากการออกแบบแนวคิดเบื้องต้น ได้

ท าการพัฒนาแบบ โดยเริ่มต้นจากแบบที่ 1: แบบ
ที่ใช้สลักในการบังคับช้ินงาน ดังภาพท่ี 7 (ก) 

 

(ก) แบบท่ี 1 (ข) แบบท่ี 2 
ภาพที่ 7  อุปกรณ์จับยึด (ก) แบบที่ 1 และ (ข) 
แบบท่ี 2 
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หลักการท างานของแบบที่ 1 คือ น า
ช้ินงานไปวางตรงช่องใส่ ช้ินงาน แล้วท าการดึง    
แคลมป์ลงมากดกับ ช้ินงานเพื่ อ ไม่ ให้ มีการ  
เคลื่อนตัว แล้วท าการเช่ือม อย่างไรก็ตามจาก 
การวิเคราะห์แบบท่ี 1 พบว่ามีข้อเสียดังนี้ 

 ไม่สามารถรู้ได้ว่าลวด R, L นั้น คดงอ 
หรือ รูปทรงบิดเบี้ยวจากมาตรฐานหรือไม่ 
เนื่องจากลวดบางจุดอาจจะคดงอในส่วนที่อยู่
เหนือออกไปจากต าแหน่งสลัก 

 เศษของเม็ดเช่ือมติดอุปกรณ์จับยึด   
ในส่วนของฐาน และสลัก ท าให้ท าความสะอาด 
ไม่ทั่วถึง  

 ฐานวางช้ินงานมีลักษณะตัน ท าให้ใช้
วัสดุสิ้นเปลือง และอุปกรณ์จับยึดมีน้ าหนัก
เพิ่มขึ้น 

 สลักเกิดการสึกหรอเมื่อใช้งานเป็นระยะ
เวลานาน อาจส่งผลให้ช้ินงานวางไม่ได้ต าแหน่ง
เชื่อม 

จากข้อเสียที่พบในแบบที่ 1 จึงมีแนวคิดที่
จะพัฒนาเป็นแบบที่ 2: แบบที่ใช้การเซาะร่องใน
การบังคับช้ินงาน ดังภาพที่ 7 (ข) โดยหลักการ
ท างานแบบที่ 2 คล้ายกับแบบที่ 1 คือ น าช้ินงาน
ไปวางตรงร่องที่เซาะไว้ แล้วท าการดึงแคลมป์ลง
มากดกับช้ินงานเพื่อไม่ให้มีการเคลื่อนตัว แล้วท า
การเช่ือม อย่างไรก็ตามมีข้อแตกต่าง คือ แบบที่ 
1 ฐานวางช้ินงานมีลักษณะตัน และใช้สลักเป็นตัว
ล็อคช้ินงาน อีกทั้งไม่มี ช่องใส่น็อตและ STAY 
ส่วนแบบที่ 2 ฐานวางช้ินงานมีลักษณะยกสูงขึ้น
และไม่ตัน และท าการเซาะร่องให้เท่ากับช้ินงาน
แทนการใช้สลักล็อคช้ินงาน อีกทั้งมีช่องใส่น็อต 
และ STAY 

3.3 การออกแบบอุปกรณ์จับยึด โดย
ละเอียด 

จากการพัฒนาแบบดังกล่าวข้างต้นได้แบบ
ที่เหมาะสม คือ แบบที่ 2 จึงได้ท าการออกแบบ
โดยละเอียด ด้วยโปรแกรม Catia โดยการ

ก าหนดช้ินส่วน ดังภาพที่ 8 และก าหนดขนาด
ต่าง ๆ ของแต่ละช้ินส่วน ซึ่งแสดงตัวอย่างส าหรับ
ช้ินส่วนฐานวางช้ินงานดังภาพที ่9 

 

 
ภาพที่ 8  ช้ินส่วนอุปกรณ์จับยดึ 

 

ภาพที่ 9  แบบละเอียดฐานวางช้ินงาน 
 
จากภาพที่ 8 อุปกรณ์จับยึด ประกอบด้วย 

8 ช้ินส่วน ได้แก่ (1) แคลมป์กด (2) แคลมป์ดัน 
(3) ฐานรองอุปกรณ์ (4) ฐานวางช้ินงาน (5) แท่น
ส าหรับเจาะช่องใส่ STAY (6) ตัวกัน STAY ขยับ 
(7) ฐานวางแคลมป์กด และ (8) แผ่นกันเศษเม็ดเช่ือม 
โดยอุปกรณ์จับยึดส าหรับตัวยึดชุดสีด้านขวา 
(STAY R) มีช้ินส่วนและขนาดต่าง ๆ เหมือนกับ
อุปกรณ์จับยึดส าหรับตัวยึดชุดสีด้านซ้าย (STAY L) 
อย่างไรก็ตามมี 2 ช้ินส่วนที่อยู่สลับด้านกัน คือ 
ฐานวางช้ินงาน และตัวกัน STAY ขยับ ซึ่งแบบ
ส ม บู ร ณ์ ข อ ง อุ ป ก ร ณ์ จั บ ยึ ด ตั ว ยึ ด ชุ ด สี
รถจักรยานยนต์ (STAY R-L) แสดงดังภาพท่ี 10 
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 STAY R  STAY L 
ภาพที ่10  แบบสมบูรณ์อุปกรณ์จับยึดตัวยึดชุดสี
รถจักรยานยนต์ (STAY R-L) 
 

3.4 การคัดเลือกวัสดุ การจัดท า และ
การทดลองใช้อุปกรณ์จับยึด 

อุปกรณ์จับยึดประกอบด้วย 8 ช้ินส่วน 
ดังกล่าวข้างต้น โดยช้ินส่วนที่ 1 และ 2 ท าการ
จัดซื้อตามขนาดที่ต้องการ ส่วนช้ินส่วนที่ 3-8 ท า
การผลิตขึ้นเอง โดยเลือกใช้เหล็กเหนียวผสม
คาร์บอนกลาง (0.3-0.5%) เป็นวัสดุในการจัดท า 

เนื่องจากมีคุณสมบัติตรงตามความต้องการ คือ  
มีความแข็งแรง ทนต่อแรงกระแทก ราคาไม่แพง 
และหาซื้อได้ง่าย  

ขั้นตอนการจัดท าอุปกรณ์จับยึด แสดง
ดังภาพที่ 11 โดยระหว่างการประกอบช้ินส่วน
ต่างๆ พบว่าช้ินส่วนที่ 5 แท่นส าหรับเจาะช่องใส่ 
STAY มีความยาวของแท่นยาวเกินไป ซึ่งความยาว  
ที่เกินออกมานี้ไม่มีความจ าเป็นใด ๆ ต่อการใช้
งานของอุปกรณ์จับยึด จึงท าการลดความยาวของ
แท่นลง จากเดิมยาว 225 มิลลิเมตร เหลือ 100 
มิลลิเมตร ซึ่งหลังจากท าการปรับปรุงดังกล่าวแลว้ 
ท าให้อุปกรณ์จับยึดมีขนาดเหมาะสมกับการ     
ใช้งาน อีกทั้งสามารถลดการใช้วัสดุลงได้อีกด้วย 
โดยอุปกรณ์จับยึด ที่เสร็จสมบูรณ์แล้ว แสดงดัง
ภาพที ่12  

 

 
ภาพที่ 11  ขั้นตอนการจัดท าอุปกรณ์จับยึดตัวยดึชุดสรีถจักรยานยนต์ (STAY R-L) 
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ภาพที่ 12  อุปกรณ์จับยึดตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) 

 
จากนั้นได้ท าการทดลองใช้อุปกรณ์   

จับยึด ซึ่งพบว่าอุปกรณ์สามารถใช้งานได้ตามที่
ต้องการ จึงน าไปใช้ในกระบวนการเช่ือมช้ินงานจริง 
ซึ่งได้ท าการศึกษาผลด้านปริมาณของเสียดัง
หัวข้อถัดไป 

 
ผลการด าเนินงานวิจัย 

จากการออกแบบและจัดท าอุปกรณ์จับยึด 
เพื่อลดของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึกใน
กระบวนการเช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) สามารถสรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลัง
ด าเนินการปรับปรุงได้ดังตารางที่ 3 และ ภาพที ่13 
 
ตารางที่ 3  ผลเปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อน
และหลังปรับปรุง 

ประ 
เภทของ

เสีย 

ก่อนปรับปรุง หลังปรบัปรุง 

ปริมาณ 
การผลิต 

(ชิ้น) 

ของ
เสีย 
(ชิ้น) 

ร้อย
ละ 

ปริมาณ 
การผลิต 

(ชิ้น)  

ของ
เสีย 
(ชิ้น) 

ร้อยละ 
 

แนว
เชื่อมไม่
ซึมลึก 

163,310    3,326 2.04 47,000  158 0.34 

หมายเหตุ ก่อนปรับปรุงรวบรวมข้อมูล 6 เดือน หลัง
ปรับปรุงรวบรวมข้อมูล 2 เดือน 
 

 
ภาพที่ 13  ร้อยละของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึก
ก่อนและหลังปรับปรุง 
 

จากตารางที่ 3 และภาพที่ 13 พบว่า หลัง
การปรับปรุงโดยการน าอุปกรณ์จับยึด ที่ออกแบบ
และจัดท าขึ้นใหม่มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวยึด
ชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L) สามารถลด 
ของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึกลงได้จาก   
ร้อยละ 2.04 เหลือร้อยละ 0.34 หรือลดลง    
ร้อยละ 1.70 โดยคิดเป็นการลดลงร้อยละ 83.33 

 
สรุปและอภิปรายผล 

จากการเข้าศึกษากระบวนการเช่ือมตัวยึด 
ชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L) ของบริษัท
กรณีศึกษาผู้ประกอบกิจการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ 
และรถจักรยานยนต์  พบปัญหาส าคัญ คือ มี    
ของเสียจ านวนมากโดยเฉพาะอย่างยิ่งของเสีย
ประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึกซึ่งมีปริมาณมากที่สุด 
เนื่องจากอุปกรณ์จับยึดแบบเดิมล็อคช้ินงานไม่
แน่นท าให้ช้ินงานเคลื่อนที่ได้ รวมไปถึงอุปกรณ์
จับยึดองศาบังแนวเชื่อม ท าใหไ้ม่สามารถมองเห็น
ต าแหน่งที่จะเช่ือมได้อย่างชัดเจน ดังนั้นงานวิจัย
นี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียในกระบวนการ
เช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L)  
โดยได้ท าการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึด
ส าหรับการเ ช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ 
(STAY R-L) ขึ้นใหม่ ซึ่งหลังจากการน าอุปกรณ์
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ดังกล่าวมาใช้งาน พบว่าของเสียประเภทแนวเช่ือม 
ไม่ซึมลึกลดลงจากร้อยละ 2.04 เหลือร้อยละ 
0.34 หรือลดลงร้อยละ 1.70 โดยคิดเป็นการ
ลดลงร้อยละ 83.33  
 

ข้อเสนอแนะ 
อุปกรณ์จับยึดที่ออกแบบและพัฒนาขึ้นใหม่ 

มุ่งเน้นการลดของเสียประเภทแนวเช่ือมไม่ซึมลึก
ซึ่งเป็นประเภทที่เกิดขึ้นมากที่สุดในกระบวนการ
เช่ือมตัวยึดชุดสีรถจักรยานยนต์ (STAY R-L)
อย่างไรก็ตามพบว่าข้อเสียประเภทอื่น ๆ ยังคงมี
อยู่ ซึ่งหากสามารถหาวิธีลดของเสียประเภทอื่น ๆ 
ได้ด้วย ก็จะเป็นประโยชน์กับบริษัทกรณีศึกษา
มากขึ้น  
 

กิตติกรรมประกาศ 
ผู้วิจัยขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาที่ให้เข้า

ท าการศึกษาวิจัย ขอขอบคุณ คุณจตุรภัทร เพ็ชรยอด 
และ คุณเกริกชัย บุตรแสง นักศึกษาโครงการวิจัย 
ที่ช่วยเก็บข้อมูล และด าเนินงานโครงการ 
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