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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลทัช์

คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ โรงงานกรณีศึกษา จากการศึกษาข้อมูล พบว่า ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ที่เกิดจากกระบวนการปั๊มที่ไม่ได้มาตรฐานท าให้เกิดของเสียเป็นจ านวนมาก ดังนั้น
ผู้วิจัยจึงหาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยในการจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหาใช้แผนภูมิพาเรโต วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้หลักการ 4M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ 
และวิธีการ แผนภูมิก้างปลาผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) โดยการระดมสมองวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นและท าการเปรยีบเทียบข้อมูล ผลการวิจัย พบว่า สาเหตุหลักของปัญหามาจากรอย
ขีดข่วน ที่มาจากการมีผงเหล็กหรือสิ่งสกปรกมาเกาะตามบริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป 
ท าให้เวลาปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์เกิดการเป็นรอยขีดข่วน วิธีการปรับปรุงโดยให้พนักงานท าความสะอาด
ผลิตภัณฑ์ทุกช้ินก่อนท าการปั๊ม และทุก ๆ 1 ช่ัวโมง ควรมีการท าความสะอาดที่บริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์
ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป โดยการใช้ลมเป่าและใช้ผ้าสะอาดเช็ด สรุปได้ว่าจ านวนของเสียก่อนการปรับปรุง 
เท่ากับ 3,844 ช้ิน ค่า Ppk เท่ากับ 0.5754 และจ านวนของเสียหลังการปรับปรุง เท่ากับ 23 ช้ิน ค่า Ppk 
เท่ากับ 1.1508 ซึ่งสามารถลดจ านวนของเสียได้ถึง ร้อยละ 99.40 

 
ค าส าคัญ : การลดของเสีย, รอยขีดข่วน, กระบวนการปั๊ม, ชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์, 
ความสามารถกระบวนการ
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Abstract 
This research aims to study, analyze, and reduce waste in the process of pumping 

components for automotive air conditioner clutch assemblies. A case study at a factory and 
data analysis found that a significant amount of waste was generated from non-standardized 
pumping processes for automotive air conditioner clutch components.  Therefore, the 
researchers sought to find solutions by applying industrial engineering tools. The prioritization 
of the problem was done using a Pareto chart. causes were analyzed using the 4M principle, 
which includes Man, Machine, Material, and Method.  A Cause and Effect Diagram was used 
to visually represent the causes and effects.  Brainstorming was conducted to analyze the 
causes of the problem and compare the research findings.  It was discovered that the main 
cause of the problem was scratches caused by the presence of iron powder or dirt adhering 
to the mold surface of the metal pumping machine. This resulted in scratches when pumping 
the clutch assembly components.  The improvement method involved having employees 
clean each product before pumping and conducting cleaning at the mold surface of the 
metal pumping machine every hour using compressed air and a clean cloth.  As a result, 
before the improvement, the amount of waste was 3,844 pieces with a Ppk value of 0.5754. 
After the improvement, the amount of was reduced to 23 pieces with a Ppk value of 1.1508, 
resulting in a reduction of 99.40%. 

 
Keywords : Waste Reduction, Scratches, Pumping Process, Automotive Air Conditioner Clutch 
Assembly, Process Capability Analysis 

mailto:yossawat.ch@bsru.ac.th


The Journal of Industrial Technology : Suan Sunandha Rajabhat University  
Volume 11 / Number 2 / July - December 2023 

- 29 - 

บทน า 
อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มี

ความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ และมี
บทบาทการสร้างรายได้ให้กับแรงงานไทยและ
ขยายตัวขึ้นอย่างต่อเนื่อง ทั้งในส่วนของอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนรถยนต์ ไปจนถึงอุตสาหกรรมประกอบ
รถยนต์ ด้วยเหตุแห่งความเจริญทางด้านยานยนต์นี้
จึ งก่อให้ เกิดการแข่งขันของผู้ประกอบการใน
อุตสาหกรรมดังกล่าวอย่างมาก ซึ่งการแข่งขันนี้เป็น
ปัจจัยส าคัญที่ท าให้แต่ละบริษัทมีการพัฒนาในด้าน
คุณภาพการผลิตของสินค้า โดยมุ่งเน้นความพึง
พอใจของลูกค้าเป็นหลัก ดังนั้นการผลิตช้ินส่วนใด
ช้ินส่วนหนึ่งของรถยนต์ ควรผลิตโดยไม่ให้เกิดของ
เสียหรือเกิดน้อยที่สุด เนื่องจากของเสียมีผลต่อก าไร
ของบริษัทและความพึงพอใจของลูกค้า  [1] จึง
จ าเป็นอย่างยิ่งที่ทางผู้ผลิตต้องให้ความส าคัญใน
กระบวนการผลิต เพื่อจะได้ผลิตช้ินงานออกมามี
คุณภาพตรงต่อความต้องการของลูกค้า 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่ด าเนินธุรกิจ
เกี่ยวกับการป๊ัมช้ินส่วนอะไหล่รถยนต์ ช้ินส่วนเครื่อง
ซักผ้า ช้ินส่วนรถไถ ช้ินส่วนอุปกรณ์ภายในลิฟต์ 
และอื่น ๆ จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น พบว่า โรงงาน
กรณี ศึ กษาท าการ ป๊ัม ช้ินส่ วน ชุดหน้ าคลั ท ช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เป็นส่วนใหญ่ แสดงดัง 
รูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1  ชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต ์

 
และมีจ านวนของเสียทีเ่กิดจากกระบวนการปั๊ม

ชุดหน้าคลัทช์ที่ไม่ได้มาตรฐาน เช่น รอยขีดข่วน 
รอยจิกลึก รูไม่ครบ และมีครีบตามขอบเป็นจ านวน
มากแสดงดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1  ปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการ
ป๊ัมในช่วงเดือน ม.ค. – มี.ค. 2565 

เดือน 

ปริมาณ
ความ

ต้องการ 
(ชิ้น) 

จ านวน
ของเสีย 
(ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์
ของเสีย 

มกราคม 30,000 1,520 28.24 % 
กุมภาพันธ ์ 30,000 1,710 31.80 % 
มีนาคม 30,000 2,152 40 % 

  
จากตารางที่ 1 พบว่า จ านวนของเสียที่ไม่ได้

มาตรฐานในแต่ละเดือนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์
มีแนวโน้มเกิดขึ้นในปริมาณที่สูงขึ้น โดยของเสีย
ดังกล่าวนี้ท าให้เกิดต้นทุนในกระบวนการปั๊มและ
ส่งผลให้ต้นทุนผลิตภัณฑ์สูงขึ้น [2] แสดงดังรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 จ านวนของเสียในช่วงเดือน 

ม.ค. – มี.ค. 2565 
 

จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นผู้วิจัยจึงหาแนว
ทางการลดของเสียช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์
แอร์รถยนต์ โรงงานกรณีศึกษา โดยศึกษากระบวนการ
ปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์
โดยประยุกต์ใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow 
Process Chart)  เพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิตชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์  พร้อมทั้ง
วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยประยุกต์ใช้แผนผัง
ก้างปลา (Cause & Effect Diagram) เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหารอยขีดข่วน และประยุกต์ใช้หลักการ
ควบคุมคุณภาพจากการวิเคราะห์ความสามารถของ
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กระบวนการ (Process Capability Analysis) ด้วย
ตั วบ่ ง ช้ี  Ppk เพื่ อตรวจสอบว่ ากระบวนการมี
ความสามารถหรือไม่ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการปั๊มช้ินส่วนและลดจ านวนของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 

แนวคิดทฤษฎีและวรรณกรรม 
งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรม

อุตสาหการ ได้แก่ 
1.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็น

แผนภูมิที่แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
สาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียที่
เกิดขึน้ แผนภูมิพาเรโตใช้กราฟแท่งในการเปรียบเทียบ
ล้าดับความส าคัญของข้อมูล พร้อมกับระบุขนาด
หรือปริมาณของความส าคัญของข้อมูลที่น้าเสนอ ท้า
ให้ง่ายในการตัดสินใจ และเห็นภาพรวมได้ชัดเจน [3] 

2. แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
ปัญหาหรือผลกับสาเหตุหรือปัจจัยทั้งหมดที่เป็นไป
ได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น แผนผังแสดงเหตุและ
ผลมักถูกน้ามาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหาสาเหตุเหล่านี ได้มาจากการระดมความ
คิดเห็นของสมาชิกในทีม ปัญหาจะถูกช้ีในลักษณะ
คุณภาพที่ชัดเจน เพื่อให้สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุ
ที่แท้จริงของปัญหาได้ [3] 

3. หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) 
เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E 
นี้มาจาก Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความ
สะดวก Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อื่น ที่
ใช้ในกระบวนการ Method กระบวนการท างาน 
และ Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง 
และบรรยากาศการท างาน [3] 

4. การวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ 
(Process Capability Analysis) เป็นการวิเคราะห์
ว่าคุณสมบัติเชิงปริมาณ ตรงตามเกณฑ์ข้อก าหนด 
(Specification) ของผลิตภัณฑ์ที่ก าหนดไว้หรือไม่
พิจารณาจากดัชนีความสามารถของกระบวนการ  

ถ้ามีค่าเท่ากับ 1 แสดงว่าเกณฑ์ก าหนดมีค่าเท่ากับ
ขีดจ ากัดความคลาดเคลื่อนธรรมชาติพอดี ถือว่า
กระบวนการผลิตไม่มีปัญหา แต่ เกณฑ์ที่ถือว่า
กระบวนการผลิตมีความสามารถที่ดีควรมีค่า
ระหว่าง 1.33 ถึง 2 [4] 
 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การด าเนินการลดของเสียในอุตสาหกรรมการ

ผลิตนั้นมีงานวิจัยที่ประยุกต์ใช้เครื่องมือต่าง ๆ เช่น
การลดของเสียในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปกระติกน้ า
สุญญากาศ ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต แผนผัง
สาเหตุและผล และออกแบบอุปกรณ์ช่วยก าหนด
ต าแหน่งของช้ินงาน ส่งผลให้ของเสียในกระบวนการ
ปั๊มลดลงจากก่อนปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 4.34 
หลังปรับปรุงพบของเสียเพียงร้อยละ 0.75 [3] 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
โลหะ ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต แผนผังสาเหตุและ
ผล และการวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ
ระยะยาว โดยสามารถลดเปอร เซ็นตของเสียใน
กระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบจาก 0.66% 
เหลือ 0.25% สามารถเพิ่มคาดัชนีวัดศักยภาพของ
กระบวนการในระยะยาว (Ppbench) จาก 0.90 เปน 
1.00 และเพิ่มคาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการ
ในระยะยาว (Ppkbench) จาก 0.83 เปน 0.93 [5] 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตยางแท่น 
โดยประยุกต์ใชหลักการแผนผังสาเหตุและผล การ
วิเคราะห์ด้วย why why analysis โดยพบว่าหลัง
ปรับปรุงปริมาณยางแห้งไม่สมบูรณ์ลดลงร้อยละ 
72.25 [6]  
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อศึกษากระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้า 

คลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ 
2. เพื่อศึกษาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของเสีย

ในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์ 
แอร์รถยนต์ 
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3. เพื่อลดของเสียในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ให้ได้อย่าง
น้อยร้อยละ 80 

 
วิธีด าเนินงานวิจัย 

เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัย
เรื่องการลดของเสียในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ ผู้วิจัยได้
ก าหนดขั้นตอนของวิธีการวิจัยตามล าดับดังต่อไปนี ้

1. ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่ผลิตชิ้นส่วนชุด

หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ ช้ินส่วนเครื่อง
ซักผ้า ช้ินส่วนรถไถ ช้ินส่วนอุปกรณ์ภายในลิฟท์ 

และอื่น ๆ หลายรุ่น หลายยี่ห้อ ที่ลูกค้าสั่งกับโรงงาน 
แต่ในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยจะท าการศึกษาเฉพาะช้ินส่วน
ชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เนื่องจาก
โ ร ง งานกรณี ศึ กษาจะท าการ ป๊ัม ช้ินส่ วน ชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เป็นส่วนใหญ่
โดยยอดการผลิตตอ่เดือน เดือนละ 30,000 ช้ิน และ
มีต้นทุนค่าใช้จ่ายต่อช้ินสูง 

2. ศึกษากระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์  

ขั้นตอนกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์สามารถแบ่งขั้นตอน
ท างานออกเป็น 13 ขั้นตอน แสดงดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2  แผนภูมิกระบวนการผลิตขั้นตอนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ (ก่อน
การปรับปรุง) 

ขั้นตอนการท างาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาท)ี สัญลกัษณ์ 
1. เตรียมเหล็กแผ่นเพื่อท าการ BLANK  0.30  
2. น าเหล็กแผ่นมาที่เครื่องปั๊มเพื่อท าการ BLANK 2 0.20  
3. เปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
4. ท าการ BLANK เหล็กแผ่นให้เปน็รูปร่าง  0.25  
5. ปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
6. น าช้ินงานออกจากเครื่องปั๊ม  0.20  
7. น าช้ินงานไปที่เครื่อง DIE PRICE 1 0.15  
8. ใส่ชิ้นงานท่ีเครื่อง DIE PRICE เพื่อเจาะ ขึ้นรูป  0.20  
9. เปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
10. ท าการเจาะรูและขึ้นรูป  0.20  
11. ปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
12. น าช้ินงานออกจากเครื่อง DIE PRICE  0.20  
13. บรรจุช้ินงานลงกล่อง  0.30  

รวม 3 2.40  
 

จากแผนภูมิกระบวนการผลิตขั้นตอนปั๊ม
ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ ดัง
ตารางที่ 2 สรุปได้ว่า การท างานในกระบวนการปั๊ม
ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์
จนถึงบรรจุช้ินส่วนใส่กล่อง พนักงานที่ท าการปั๊ม

ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เมื่อ
ท าการปั๊ ม ช้ินส่ วน เสร็จครบตามจ านวนแล้ว 
พนักงานก็จะบรรจุช้ินส่วนใส่กล่องและจัดส่งช้ินส่วน
ให้กับลูกค้าโดยไม่มีการตรวจสอบ ท าให้ช้ินส่วนชุด
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หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์บางส่วนมีการโดนตีกลับ
และไม่ได้มาตรฐานแสดงดังรูปที่ 3 
 

รูปที่ 3  รอยต าหนิบนช้ินงาน 
 

จากรูปที่ 3 พบว่า สาเหตุหลักของปัญหาที่
ช้ินส่วนโดนตีกลับและไม่ได้มาตรฐานในกระบวนการ
ปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ 
ได้แก่ รอยขีดข่วน รอยจิกลึก รูไม่ครบ และมีครีบ
ตามขอบ ท าให้ผู้วิจัยมีความสนใจและแก้ไข้ปัญหา
จึงได้ท าให้เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียและ
รอยต าหนิของเสียจากใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
ย้อนหลัง 3 เดือน ตั้งแต่ เดือนมกราคม – เดือน
มีนาคม 2565 แสดงดังตารางท่ี 3 
 
ตารางที่ 3  ข้อมูลจ านวนของเสียและรอยต าหนิ  

สาเหตขุอง
ปัญหา 

จ านวนของ
เสีย (ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ของ
เสีย 

รอยขีดข่วน 3,844 71.42 
รอยจิกลกึ 1,211 22.50 
รูไม่ครบ 114 2.12 

มีครีบตามขอบ 213 3.96 
รวม 5,382 100 

จากตารางที่ 3 พบว่า ลักษณะของเสียที่มีปริมาณ
เสียมากที่สุด คือ รอยขีดข่วนมีจ านวน 3,844 ช้ิน 
คิดเป็นร้อยละ 71.42 ของจ านวนของเสียทั้งหมด 
ดังนั้นผู้วิจัยจึงน าปัญหารอยขีดข่วนมาท าการวิเคราะห์
หาสาเหตุโดยประยุกต์ใช้แผนภูมิเหตุและผล เพื่อ
ก าหนดแนวทางแก้ไขแสดงดังรูปที่ 6 เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์
รถยนต์มีต้นทุนค่าใช้จ่ายต่อช้ินสูง โดยผู้วิจัยได้ใช้
เครื่องมือวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตในการจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหา พบว่า ปัญหาที่มีจ านวนของ
เสียมากที่สุดคือปัญหาที่ เกิดจากรอยขีดข่วน มี
ปริมาณของเสีย 3,844 ช้ิน คิดเป็น 71.42% ของ
ปัญหาทั้งหมด แสดงดังรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 4 การจัดล าดับความส าคญัของปัญหา 

โดยแผนภูมิพาเรโต 
 

จากนั้นจึงได้ด าเนินการวิเคราะห์ความสามารถ
ของกระบวนการส าหรับข้อมูลแบบแอตทริบิวต์คือ
สัดส่วนผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่อง [7] แสดงดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5  ความสามารถกระบวนการสัดส่วนผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่อง (ก่อนปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 5 ส าหรับความสามารถกระบวนการ 

(ก่อนปรับปรุง) พิจารณาจากค่า Ppk โดยผ่านค่า 
Process Z ซึ่งมีค่าเท่ากับ 1.7263 และแสดงเป็นคา่ 
Ppk = Process Z/3 = 0.5754 ซึ่งมีค่าต่ ามาก แสดง
ว่ากระบวนการมีความสามารถท่ีต่ ามาก 

3. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
เมื่อทราบถึงสาเหตุหลักของปัญหา ผู้วิจัยจึงได้

เลือกแก้ไขปัญหาปัญหารอยขีดข่วนที่มีจ านวนของ

เสียมากที่สุด จากนั้นน าสาเหตุของปัญหาที่เกิด
ขึ้นมาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้ผังสาเหตุและ
ผล (Cause and Effect Diagram) จากปัจจัย 4M 
คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ โดยเทคนิค
การระดมสมองประกอบด้วยหัวหน้าฝ่าย หัวหน้า
แผนก พนักงานที่ปฏิบัติการปั๊มช้ินส่วน และทีมงาน
ผู้วิจัย มาช่วยในการพิจารณาหาสาเหตุของปัจจัย
และแนวทางการแก้ไขปัญหา [8] แสดงดังรูปที่ 6 

 
รูปที่ 6  ผังสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ปัญหารอยขีดข่วน 
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4. แนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากการวิเคราะหห์าสาเหตุของปัญหากระบวนการ

ป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์

โดยใช้ปัจจัย 4M สามารถแยกประเด็นปัญหาต่าง ๆ 
และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกี่ยวข้องกับการเกิด
รอยขีดข่วนบนช้ินงานได้แสดงดงัตารางที่ 4

 
ตารางที่ 4  สาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

ประเภท สาเหตขุองปญัหา แนวทางการแก้ไข 
พนักงานใหม ่
(ปัจจัยคน) 

โรงงานกรณีศึกษามีการรับพนักงานเข้ามา
ท างาน มีการสอนงานที่รับผิดชอบเพียงครั้ง
เดียวที่หน้างาน ท าให้พนักงานใหม่ขาด
ทักษะในการท างาน  

ควรมีการจัดอบรมเพิ่มเติมความรู้ ให้กับ
พนักงานใหม่ เพื่อให้เกิดทักษะในการท างาน
อย่างเดือนละ 1 คร้ัง 

ขาดทักษะในการท างาน 
(ปัจจัยคน) 

โรงงานกรณีศึกษามีการอบรมเพียงครั้ง
เดียวที่หน้างาน เนื่องจากกระบวนการผลิต
มีความจ าเป็นต้องใช้คนท างาน  

ควรมีการสลับพนักงานเข้ารับการอบรมหลัง
เลิกงาน อย่างน้อยเดือนละ 1 ครั้ง เพื่อให้
เกิดทักษะและความช านาญ และควรมีการ
ประเมินผลการท างานอย่างน้อยทุก ๆ 6 
เดือน 

ปัจจัยวัตถุดิบ วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน ท าการตรวจสอบและคัดแยกวัตถุดิบที่ไม่ได้
ม าตรฐานออก  พร้ อมบันทึ กข้ อมู ลลง
แบบฟอร์ม 

ปัจจัยเครื่องจักร เครื่องจักร breakdown สร้างแผนการบ ารุ งรักษา และก าหนด
ระยะเวลาทุก ๆ  3 เดือนควรมีการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

ท างานข้ามขั้นตอน 
(ปัจจัยวิธกีารท างาน) 

จากการสังเกตพนักงานที่ท างานเกี่ยวกับ
กระบวนการปั๊มชิ้นส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์จะท าการปั๊ม
ชิ้นส่วนตามที่ลูกค้าก าหนด และเมื่อท าการ
ปั๊มเสร็จครบตามจ านวนแล้ว พนักงานจะ
ท าการจัดส่งชิ้นส่วนให้กับลูกค้าโดยไม่มีการ
ตรวจสอบ ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ส่งไปบางชิ้น
อาจมีของเสียหลุดออกไป ท าให้ต้องท าการ
ผลิตเพิ่มเติมให้กับลูกค้าใหม่  

ควรมีผู้ควบคุมดูแล ก ากับ ติดตามการ
ท างานของพนักงานหรือระดับหัวหน้างาน
และควรมีการตรวจสอบชิ้นส่วนจากการปั๊ม
ทุก ๆ 1 ชั่วโมงของการท างาน 

ไม่มีการตรวจสอบชิ้นงาน 
(ปัจจัยวิธกีารท างาน) 

เนื่องจากพนักงานที่ท าหน้าที่ปั๊มชิ้นส่วนชุด
หน้าคลัทชค์อมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์จะท า
การปั๊มชิ้นส่วนตั้งแต่ เวลา 08:00-17:00 
น. โดยไม่มีการหยุดการท างาน (ยกเว้น
เวลาพักกับเวลาเลิกงาน) ท าให้มีผงเหล็ก
หรือสิ่งสกปรกจากกระบวนการปั๊มมาเกาะ
ตามบริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่อง
ปั๊มโลหะขึ้นรูป ท าให้เวลาปั๊มชิ้นส่วนเกิด
การเป็นรอยขีดข่วน 

ควรท าความสะอาดผลิตภัณฑ์ทุกชิ้นก่อนท า
การปั๊ม และทุก ๆ 1 ชั่วโมงควรมีการท า
ความสะอาดที่บริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของ
เครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป โดยการใช้ลมเป่าและ
ใช้ผ้าสะอาดเช็ดและท าความสะอาด แสดง
ดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7  แสดงการท าความสะอาดผลิตภณัฑ์ และแม่พิมพ์ป๊ัมขึ้นรูป 

 
ผลการวิจัย 

จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลดของ
เสีย ในกระบวนการปั๊ ม ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ โรงงานกรณีศึกษา โดย
การวิเคราะห์ปัจจัยแผนผังแสดงสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram)  และ เทคนิคการ
ระดมสมอง พบว่า สาเหตุหลักของปัญหามาจากมี
ผ ง เหล็ กหรื อสิ่ ง สกปรกมา เกาะตามบริ เ วณ
หน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป ท าให้
เวลาปั๊มช้ินส่วนเกิดการเป็นรอยขีดข่วน วิธีการ

ปรับปรุงโดยให้พนักงานท าความสะอาดผลิตภัณฑ์
ทุกช้ินก่อนท าการปั๊ม และทุก ๆ 1 ช่ัวโมงควรมีการ
ท าความสะอาดที่บริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของ
เครื่องปั๊มโลหะ ขึ้นรูป โดยการใช้ลมเป่าและใช้ผ้า
สะอาดเช็ด หลังจากนั้นผู้วิจัยจึงได้ท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูลหลังการปรับปรุงแก้ไข ระยะเวลา 3 
เดือน ตั้งแต่เดือนเมษายน-มิถุนายน 2565 สามารถ
สรุปผลการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการ
ปรับปรุง [9] แสดงดังรูปที่ 8 และตารางที่ 5

 

 
รูปที่ 8 ความสามารถกระบวนการสัดส่วนผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่อง (หลังปรับปรุง) 
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ส าหรับความสามารถกระบวนการ (หลังปรับปรุง) 
พิจารณาจากค่า Ppk โดยผ่านค่า Process Z ซึ่งมี
ค่ า เท่ากับ 3.4524 และแสดงเป็นค่า Ppk = 
Process Z/3 = 1.1508 ซึ่งมีค่ามากกว่า 1 แสดง
ว่ากระบวนการมีความสามารถ บ่งช้ีว่าจ านวน 
ของเสียที่ เกิดขึ้นในกระบวนการปั๊ม ช้ินส่วน
คอมเพรสเซอร์มีจ านวนลดลง โดยหลังการปรับปรุง
พบว่าค่า Ppk มีค่าอยู่ระหว่าง 1 ถึง 1.33 ถือว่า
กระบวนการผลิตไม่มีปัญหา แต่เกณฑ์ที่ถือว่า
กระบวนการผลิตมีความสามารถที่ดีควรมีค่า
ระหว่าง 1.33 ถึง 2 [4] ดังนั้นจึงควรปรับปรุง
กระบวนการเพื่อให้ค่า Ppk มีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 
1.33 

 
 
 
 

ตารางที่ 5  ผลการเปรียบเทียบข้อมูลของเสยีกอ่น
และหลังการปรับปรุง 

ประเภท
ของเสีย 

ก่อนการปรับปรุง 
จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 

หลังการปรบัปรุง 
จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 

รอยขีดข่วน 3,844 23 

 
จากตารางที่ 5 ผลการเปรียบเทียบข้อมูลกอ่น

และหลังการปรับปรุงกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ โรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า ก่อนการปรับปรุงมีจ านวนของ
เสียรอยขีดข่วน 3,844 ช้ิน และหลังการปรับปรุง
จ านวนของเสียลดลงเหลือ 23 ช้ิน ท าให้ของเสีย
ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 99.40 แสดงดังรูปที่ 
8 โดยพบว่ามากกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ถึง 19.40% 
เนื่องจากผู้วิจัยได้ตั้งเป้าหมายในวัตถุประสงค์การ
วิจัยที่จะลดของเสียลงให้ได้ไม่น้อยกว่าร้อยละ 80 

 

 
รูปที่ 9  ผลการเปรียบเทียบข้อมลูของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
จากการเพิ่มขั้นตอนตรวจสอบช้ินงาน (ขั้นตอน

ที่  5, 15) และท าความสะอาดเครื่องปั๊มช้ินงาน 
(ขั้นตอนที่ 8) กระบวนการปั๊มชิ้นส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์หลังการปรับปรุงสามารถ

แบ่งขั้นตอนท างานออกเป็น 16 ขั้นตอน ส่งผลให้
เวลาท างานจากเดิมก่อนการปรับปรุง 2.40 นาที
เพิ่มขึ้นเป็น 2.80 นาที แสดงดังตารางที่ 6 

 

0
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2,000

3,000

4,000

จ านวนของเสีย (ชิ้น) จ านวนของเสีย (ชิ้น)

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

3,844 ชิ้น

23 ชิ้น 
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ตารางที่ 6  แผนภูมิกระบวนการผลิตขั้นตอนการปั๊มชิ้นส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ (หลัง
การปรับปรุง) 

ขั้นตอนการท างาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาท)ี สัญลกัษณ์ 
1. เตรียมเหล็กแผ่นเพื่อท าการ BLANK  0.30  
2. น าเหล็กแผ่นมาที่เครื่องปั๊มเพื่อท าการ BLANK 2 0.20  
3. เปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
4. ท าการ BLANK เหล็กแผ่นให้เปน็รูปร่าง  0.25  
5. ตรวจสอบช้ินงานจากการปัม๊  0.10  
6. ปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
7. น าช้ินงานออกจากเครื่องปั๊ม  0.20  
8. ท าความสะอาดเครื่องปั๊มโดยลมเป่า  0.20  
9. น าช้ินงานไปที่เครื่อง DIE PRICE 1 0.15  
10. ใส่ช้ินงานท่ีเครื่อง DIE PRICE เพื่อเจาะ ขึ้นรูป  0.20  
11. เปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
12. ท าการเจาะรูและขึ้นรูป  0.20  
13. ปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
14. น าช้ินงานออกจากเครื่อง DIE PRICE  0.20  
15. ตรวจสอบช้ินงาน  0.10  
16. บรรจุช้ินงานลงกล่อง  0.30  

รวม 3 2.80  
 

สรุปและอภิปรายผล 
การวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษากระบวนการป๊ัม

ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ 
โรงงานกรณีศึกษา พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์
แอร์รถยนต์มาจากสาเหตุปัญหารอยขีดข่วนที่มี
จ านวนของเสียมากท่ีสุด  เนื่องมาจากมีผงเหล็กหรือ
สิ่งสกปรกจากกระบวนการป๊ัมเกาะตามบริเวณ
หน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องป๊ัมโลหะขึ้นรูป ท าให้
เวลาป๊ัมช้ินส่วนเกิดการเป็นรอยขีดข่วน ดังนั้นผู้วิจัย
จึงได้หาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยใช้แผนผังแสดง
สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) วิเคราะห์
ปัจจัยและเทคนิคการระดมสมองโดยให้พนักงานท า
ความสะอาดผลิตภัณฑ์ทุกช้ินก่อนท าการปั๊ม และ
ทุก ๆ 1 ช่ัวโมงควรมีการท าความสะอาดที่บริเวณ
หน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป โดย

การใช้ลมเป่าและใช้ผ้าสะอาดเช็ด ท าให้สามารถลด
ของเสียในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ได้ จากการด าเนินการ
ดังกล่าวสามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสียถึง 99.40 
เปอร์เซ็นต์ และเพิ่มค่าดัชนีวัดความสามารถของ
กระบวนการระยะยาว (Ppk) จาก 0.5754 เป็น 1.1508 
จึงสรุปได้ว่าการด าเนินงานเพื่อลดของเสียนี้มี
ประสิทธิผลอยู่ในเกณฑ์ที่ดีและเป็นที่พึงพอใจของ
โรงงานกรณีศึกษาโดยมีความสอดคล้องกับงานวิจัย 
[5] และ [11]  
 

ข้อเสนอแนะ 
1. การป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์

แอร์ รถยนต์ควรค านึ งถึงวัสดุ โลหะและความ
เหมาะสมของแรงป๊ัมช้ินส่วนเพื่อให้เกิดประโยชน์
และสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นได้จริง 
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2. ควรน าสถิติทางวิศวกรรมมาทดสอบความ
เหมาะสมของแรงป๊ัมช้ินส่วนเพื่อให้ผลลัพธ์ที่ได้มี
ความสอดคล้องกับปัญหาที่เกิดขึ้น 

3. ควรศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อรอยขีดข่วนของ
ช้ินงานด้วยหลักการออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiment: DOE) [10] ในการก าหนดระดับ
ปัจจัยที่เหมาะสม เพื่อลดปริมาณของเสีย และส่งผล
ให้ดัชนีการวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ 
(Ppk) มีค่าสูงขึ้น 
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