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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเพ่ือป้องกัน
การเกิดของเสียจากการเชื่อมต้านทานแบบจุดในกระบวนการผลิตตัวล็อคเบาะ
รถจักรยานยนต์ จากการรวบรวมข้อมูลช่วงเดือนพฤศจิกายน 2557 – เมษายน 2558 พบว่า   
มีปริมาณของเสียทั้งหมด 11,780 ชิ้น ซึ่งเป็นของเสียประเภทรูไม่ตรงต าแหน่งจ านวน 
6,717 ชิ้น คิดเป็น 57.02 เปอร์เซ็นต์ จากปริมาณของเสียทั้งหมด จากการศึกษาปัญหา
และวิเคราะห์สาเหตุ พบว่าปัญหาเกิดขึ้นจากความไม่แน่นอนในการปฏิบัติงานที่พนักงาน
ไม่สามารถจับให้ชิ้นงานอยู่นิ่งและได้ระนาบท าให้หลังการเชื่อมเกิดปัญหารูไม่ตรงต าแหน่ง 
ผู้วิจัยจึงได้ออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานโดยใช้ทฤษฎีการออกแบบอุปกรณ์น าเจาะและ
อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานมาใช้ในการออกแบบ หลังการทดสอบการใช้งาน พบว่าอุปกรณ์จับ
ยึดชิ้นงานช่วยป้องกันการเกิดของเสียประเภทรูไม่ตรงต าแหน่งได้โดยไม่พบว่า มีของเสีย
จากปัญหารูไม่ตรงต าแหน่งเกิดขึ้นอีก ตลอดช่วงเวลาการทดสอบการใช้งาน ตั้งแต่เดือน
กันยายน – ตุลาคม 2558 
 
ค าส าคัญ : การลดของเสีย, อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน, การเชื่อมต้านทานแบบจุด, ตัวล็อค
เบาะรถจักรยานยนต์ 
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Abstract 
The objective of this research is to study the design of a clamp fixture 

used for work piece in order to reduce waste of the work piece resulting 
from spot welding in the production process of motorcycle seat lock. Based 
on the data collected from November 2014 to April 2015, it was found that 
there were a total of 11,780 pieces of waste where 6,717 pieces of waste 
was due to incorrect position of drilling holes, representing 57.02 percent of 
total quantity of waste. Based on the study and analysis of said problem, it 
was found that the problem occurred due to the inconsistency of the 
operational workers who were unable to clamp the work piece in a 
stationary and level position, which resulted in incorrect position of drilling 
holes after welding process. As such, the researcher has designed a fixture 
using the theory of drilling design and clamping devices to support the 
concept design of such device. After conducting a function test for a set 
period of time, it is found that this fixture helps prevent the problem of 
incorrect position of drilling holes and no more waste was found throughout 
the function test conducted from September to October 2015. 
 
Keywords : Waste reduction, Fixture, Spot welding, Motocycle seat Lock 
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บทน า 
การผลิตชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์

นับว่า เป็นธุรกิจหลักประเภทหนึ่ งที่จะ
เชื่อมโยงต่อภาคอุตสาหกรรมการผลิต
รถจักรยานยนต์ในประเทศเพราะหากธุรกิจ
อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต์มีการขยายตัว
หรือมีการเปลี่ยนแปลงใด  ๆ จะส่งผล
กระทบต่อการพัฒนาและการด าเนินงาน
ของกลุ่ มธุ รกิ จ อุตสาหกรรมการผลิ ต 
ชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์ไปด้วย เนื่องจาก
ปัจจุบันมีผู้ ประกอบการอุตสาหกรรม     
การผลิตชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์เพ่ิมมากขึ้น
และมีจ านวนในการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นอีกทั้ง
ยังมีความต้องการให้ใช้เวลาในการผลิตที่
น้ อ ย ล ง  จึ ง ส่ ง ผ ล ใ ห้ ผู้ ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น
รถจักรยานยนต์ต้ อง เ พ่ิมศักยภาพใน     
ก า ร ผ ลิ ต  แ ล ะมี ค ว า ม จ า เ ป็ น ที่ ต้ อ ง
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า โดย
มุ่งที่จะผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ (Quality) 
(วันชัย ริจิรวนิจ, 2552) ซึ่งเป็นหัวใจส าคัญ
ในการแข่งขันทางด้านธุรกิจ จากปัญหา
ดังกล่าว จากการศึกษาข้อมูลของบริษัท
กรณีศึกษา ที่ได้ท าการผลิตชิ้นส่วนตัวล็อค
เบาะรถจักรยานยนต์ ที่ผ่านมาของโรงงาน
พบปริมาณของของเสียทั้งหมด 11,780 ชิ้น 
จากจ านวนการผลิต 30,610 ชิ้น ซึ่งคิดเป็น 
38.48 เปอร์เซ็นต์ จากจ านวนการผลิตทั้งหมด
ในช่วงเวลาดังกล่าว ซึ่งเป็นของเสียจ านวน
มาก ซึ่งหากปล่อยให้เกิดปัญหาดังที่กล่าว
ต่อไป บริษัทกรณีศึกษา อาจไม่สามารถ
ตอบสนองตามความต้องการของลูกค้าที่มี
มากขึ้นทั้งในปัจจุบันและในอนาคตได้ และ

ยังเป็นการสูญเสียปัจจัย ในการแข่งขันกับ
ผู้ผลิตรายอ่ืนในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบัน 
ด้วยเหตุนี้จึงควรหาแนวทางการการลดของ
เสียจากกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น เพ่ือ
แก้ไขปัญหาดังกล่าว 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตตัวล็อค
เบาะรถจักรยานยนต์ 

2. เพ่ือศึกษาการเกิดปัญหาของเสีย
ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ตั ว ล็ อ ค เ บ า ะ
รถจักรยานยนต์ 

3. เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต
ตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ 

 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

การวิจัยครั้ งนี้ เป็นการออกแบบ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวล็อคเบาะ
รถจักรยานยนต์ เพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้น 
โดยมีแนวทางการศึกษาและออกแบบ คือ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตตัวล็อค
เบาะรถจักรยานยนต์ 

จากการศึกษากระบวนการผลิต
ชิ้นงานตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ของ
โรงงานตัวอย่าง มีกระบวนการผลิตแบ่ง
ออกเป็น  8 ขั้นตอน ดังภาพที่  1  โดย
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ตั ว ล็ อ ค เ บ า ะ
รถจักรยานยนต์ จะเริ่มจากการตัดขึ้นรูป
ชิ้นงานก่อนต่อมาน าชิ้นงานไปตีปุ่มด้านใน
ออกมาตามลักษณะของชิ้นงาน จากนั้นจะ
น าชิ้นงานไปผ่านการขึ้นรูป 3 ครั้ง โดยวิธี
พับต่อจากนั้นจะน าชิ้นงานมาเจาะรู 2 ข้าง



วารสารวชิาการเทคโนโลยอีุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนนัทา 

ปีที่ 4 ฉบับที่ 2 เดือนกรกฎาคม - ธนัวาคม 2559 

- 76 - 

ตามด้วยการเชื่อม และขั้นตอนสุดท้าย
ส่งไปชุบซึ่งเมื่อสิ้นสุดกระบวนการผลิต 
ชิ้นงานจะมีลักษณะดังรูปที่ 2 

 

 
ภาพที ่1 ขั้นตอนในการผลิตชิ้นงาน 

 
2. การจัดล าดับความถ่ีของปัญหา 
จากข้อมูลดังกล่าวผู้วิจัยได้น าข้อมูล

จากการเก็บข้อมูลมาจัดเรียงล าดับความถี่
ของปัญหาจากมากไปหาน้อยเพ่ือท าการ
พิจารณาปัญหาที่มีความส าคัญมากที่สุด 
(นุสสรา เกรียงกรกฏ, 2549) มาท าการแก้ไข
ก่อนดังแสดงในตารางที่ 1 

 

 
ภาพที่ 2 ตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ 
 
 
 

ตารางที่ 1 ปัญหาของเสียช่วงเดือนพ.ย. 57 – 
เม.ย. 58 

ปัญหา จ านวน(ชิ้น) เปอร์เซ็นต์ 
รอยขีดข่วนบน
ช้ินงาน 

268 
2.27 

รูไม่ตรงต าแหน่ง 6,717 57.02 
เสียรูปทรง 120 1.02 
หางงอ 55 0.47 
รูไม่ขนานกัน 19 0.16 
ชุบสีไมไ่ด้
มาตรฐาน 

4,397 
37.32 

ตีปุ่มเชื่อมช ารดุ 204 1.73 
จ านวนงานเสีย 11,780  
จ านวนการผลิต
ทั้งหมด 

30,610 
 

 

 
ภาพที่ 14 แผนภูมิแท่งการจัดล าดับของ
เสียระหว่างเดือน พ.ย. 2557-เม.ย. 2558 
 

ก า ร ต ร ว จ ส อบ ปั ญ ห า ข อ ง เ สี ย
ประเภทชิ้นงานประเภทรูไม่ตรงต าแหน่งท า
โดยใช้สลักพินทดลองสวมผ่านแป้นเกลียวที่
เชื่อมกับตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์เข้า
กับอุปกรณ์ตรวจสอบความเที่ยงตรงของรู
ดังภาพที่ 3 โดยถ้าหากสลักพินไม่สามารถ
สวมเข้ากับแป้นเกลียวได้จนถึงระยะที่
ก าหนด ชิ้นงานดังกล่าวก็จะเป็นชิ้นงานที่
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พบปัญหารูไม่ตรงต าแหน่งดังลูกศรชี้ใน
ภาพที่ 4 

 

 
ภาพที่ 3 ชิ้นงานทีร่ตูรงต าแหน่งไม่พบปัญหา 
 

 
 

ภาพที ่4 ชิ้นงานทีพ่บปัญหา รูไม่ตรงต าแหน่ง 
 

จากตารางที่ 1 แสดงถึงความสัมพันธ์
ของประเภทของปัญหากับเปอร์เซ็นต์ของ
เสียสะสม ซึ่งจะเห็นได้ว่าปริมาณของเสีย
มากที่สุด เกิดจากสาเหตุ รูไม่ตรงต าแหน่ง 

ซึ่งมีมากถึง 57.02 เปอร์เซ็นต์ ของของเสีย
ทั้งหมด ผู้วิจัยจึงเลือกที่จะแก้ไขปัญหารู  
ไม่ตรงต าแหน่งดังภาพที่ 4 เป็นอันดับแรก
ในการแก้ไขปัญหาและจากการศึกษา
กระบวนการผลิตพบว่าปัญหารูไม่ตรง
ต าแหน่งนั้นเกิดขึ้นในขั้นตอนการก าหนด
ต าแหน่งเชื่อมต้านทานแบบจุด ผู้วิจัยจึงได้
ท าการศึกษาขั้นตอนการก าหนดต าแหน่ง
เชื่อมต้านทานแบบจุดและน า ไปวิเคราะห์
ด้วยแผนภูมิต้นไม้ จากนั้นจึงก าหนดแนว
ทางการแก้ไขปรับปรุง 

 

 
ภาพที่ 5 ลักษณะการเชื่อมแบบจุด 
ที่มา : วีรพงษ์ ศิริภัทรางกูร 2554 
 

3. ท าการศึกษากระบวนการเชื่อมตัว
ล็อคเบาะรถจักรยานยนต์  ในขั้นตอน    
การก าหนดต าแหน่งเชื่อมต้านทานแบบจุด  

ลั กษณะกา รท า ง าน ในขั้ น ตอน     
การก าหนดต าแหน่งเชื่อมต้านทานแบบจุด
นั้น เริ่มจากพนักงานจะเริ่มท าการก าหนด
จุดการเชื่อมชิ้นงานกับแป้นเกลียว โดยใช้
มือซ้ายในการพยุงชิ้นงานและก าหนด
ระนาบการเชื่อม แล้วจึงน าแป้นเกลียวมา
วางตามจุดที่ก าหนดด้วยมือ ให้ติดกับตัว
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ชิ้นงานด้านรูซ้ายก่อนแล้วจึงท าการเชื่อม 
ดังภาพที่ 7 แล้วจึงท าการเชื่อมรูด้านขวา 
ดังภาพที่ 8 จะเห็นได้ว่าลักษณะการเชื่อม
แ ป้ น เ ก ลี ย ว ใ ห้ ติ ด กั บ ตั ว ล็ อ ค เ บ า ะ
รถจักรยานยนต์ของพนักงานไม่มีความ
แน่นอน พนักงานอาจเกิดการเกร็งแขนใน
การจับชิ้นงานระหว่างการเชื่อมอีกทั้งต้อง
ท างานในครั้ งละจ านวนมากอาจท าให้
พนักงานเกิดความเมื่อยล้า และอาจมีการ
จับงานที่ไม่แน่นอนในแต่ละครั้งที่ เชื่อม   
ท าให้งานที่ได้ออกมานั้นมีความผิดพลาดท า
ใ ห้ แ ป้ น เ ก ลี ย ว กั บ ตั ว ล็ อ ค เ บ า ะ
รถจักรยานยนต์รูไม่ตรงกันซึ่งเป็นสาเหตุ
หลักท่ีก่อให้เกิดปัญหารูไม่ตรงต าแหน่งของ
ชิ้นงาน 

 

 
ภาพที่ 6 ลักษณะการเชื่อมเชื่อมตัวล็อค
เบาะรถจักรยานยนต์แบบเดิม 

 

 
ภาพที่ 7 ลักษณะการเชื่อมแป้นเกลียวให้
ติดกับตัวชิ้นงานด้านซ้าย 

 

 
ภาพที่ 8 ลักษณะการเชื่อมแป้นเกลียวให้
ติดกับตัวชิ้นงานด้านขวา 

 
การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 

จากข้อมูลปัญหาที่ได้จากการศึกษา
ขั้นตอนการก าหนดต าแหน่งเชื่อมต้านทาน
แบบจุดของตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์
ดังที่กล่าวมาผู้วิจัยได้ท าการศึกษาหาสาเหตุ
โดยใช้การจัด เก็บข้อมูลทางสถิ ติ เ พ่ือ
จัดล าดับความถี่ของปัญหาและใช้เครื่องมือ
คุณภาพ 7 ชนิด (สถาบันเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ, 
2553) ซึ่งผู้วิจัย เลือกใช้แผนผังแสดงเหตุ
และผล ซึ่งเป็นเครื่องมือควบคุมคุณภาพ   
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ที่สามารถแสดงให้เห็นถึงสาเหตุของปัญหา
และผลที่ เกิดขึ้น เ พ่ือที่จะน าไปท าการ
ปรับปรุงแก้ไขดังต่อไปนี้ 

ปัญหาของเสียที่เกิดจากชิ้นงานมีรู 
ไม่ตรงต าแหน่งสามารถแสดงการวิเคราะห์
ได้ดังแสดงในภาพที่ 9 โดยใช้ปัจจัย 4M  
ในการแยกปัญหาแต่ละสาเหตุ เมื่อผู้วิจัย
ทราบถึงปัญหาและสาเหตุ ผลการวิเคราะห์
พบว่าเกิดจากการขาดทั้ง เครื่องมืออุปกรณ์
ที่ใช้ในกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ท างาน ท าให้กระบวนการผลิตตัวล็อคเบาะ
รถจักรยานยนต์ในขั้นตอนการก าหนด
ต าแหน่งเชื่อมต้านทานแบบจุดมีรูไม่ตรง
ตามท่ีก าหนด 

 

 
ภาพที่ 9 แผนผังแสดงเหตุและผลแสดง
สาเหตุของรูไม่ตรงต าแหน่ง 

 
จากการที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาหา

สาเหตุโดยใช้เครื่องมือวิจั ย คือแผนผัง 
แสดงเหตุและผล ผู้วิจัยได้พบว่า เกิดจาก
ลักษณะการวางแป้นเกลียวลงบนตัวล็อค
เบาะรถจักรยานยนต์ก่อนท าการเชื่อมนั้นมี
การเคลื่อนที่ของแป้นเกลียว  จากการ
วิเคราะห์แผนผังแสดงเหตุและผลนั้นท าให้

เห็นถึงสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดงานเสีย โดย
เกิดจากเครื่องมืออุปกรณ์และกระบวนการ
ท างาน มีสาเหตุมาจาก ในแป้นเชื่อมมีรู
ขนาดใหญ่จนเข็มที่อยู่ตรงกลางสามารถที่
จะขยับได้ ท าให้ก่อนการเชื่อม ชิ้นงานอาจ
ขยับ ท าให้แป้นเกลียวที่เชื่อมไม่ตรงกับ
ศูนย์กลางรู ส่วนอีกสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิด
ความเสียหายต่องานคือกระบวนการ
ท างานโดยมีสาเหตุเกิดจากการที่พนักงาน
ไม่ ส าม า ร ถว า งมื อ ใ นก า ร จั บ ง าน ให้
เหมือนกันได้ทุกครั้งได้ ท าให้พนักงานอาจ
จับชิ้นงานเอียงหรือไม่ระนาบไปกับแป้น
เชื่อมท าให้มีความไม่แน่นอนก่อนการเชื่อม
ของชิ้นงานเกิดขึ้นดังภาพที่ 6 ดังนั้น     
เมื่ อทราบสาเหตุที่ ท า ให้ เ กิดของ เสี ย
ประเภทรูไม่ตรงต าแหน่งแล้ว ผู้วิจัยจึงได้
เลือกแนวทางการออกแบบพัฒนาอุปกรณ์
จับยึดชิ้นงานขึ้นมาเ พ่ือลดของเสียใน
ประเภทรูไม่ตรงต าแหน่ง   

 
การก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาและ
การปรับปรุง 

จากการวิ เคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาสามารถน ามาก าหนดแนวทาง     
การปรับปรุงแก้ไขได้ดังนี้ ทางผู้วิจัยได้รู้ถึง
ปัญหาและได้เห็นถึงสาเหตุที่เกิดขึ้น ว่ามา
จากการท างานที่ไม่แน่นอนของพนักงานที่
ไม่สามารถจับงานแบบเดียวกันได้ทุกครั้ง 
อี ก ทั้ ง ไ ม่ มี อุ ป ก ร ณ์ ม า บั ง คั บ ใ ห้ ง า น
เหมือนกันทุกครั้งได้ หลังจากที่ผู้จัดท าวิจัย
ได้ท าการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของแบบงาน
ตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ ทางท าวิจัย 
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จึงได้ท าการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการจับ
ยึดชิ้นงาน (วัชระ มีทอง, 2545) ให้สามารถ
ใช้งานได้ โดยยึดหลักการ ให้พนักงาน
สามารถท างานในลักษณะเดิม แต่สามารถ
ท าให้การวางงานมีความนิ่งมากขึ้นและ
สามารถเชื่อมแป้นเกลียวเข้ากับชิ้นงานได้
ทั้งทางรูซ้ายและรูขวา ซ่ึงได้ออกแบบตาม
ทฤษฎีการออกแบบจิ๊กและฟิกเจอร์โดยท า
การออกแบบอุปกรณ์จับยึดเพ่ือก าหนด
ต าแหน่งในการเชื่อมต้านทานแบบจุด โดย
มีลักษณะของอุปกรณ์ตัวจับยึดชิ้นงานที่ใช้
ในการควบคุมการท างานของงานดังภาพที่ 
10 และมีลักษณะการติดตั้งอุปกรณ์ช่วยใน
การจั บยึ ดชิ้ น ง าน ดั งภ าพที่  1 1  โ ดย
ออกแบบตามลั กษณะของงานคื อ ให้
สามารถวางชิ้นงานเพ่ือให้สามารถเชื่อม
แป้นเกลียวเข้ากับชิ้นงานได้ทั้งรูด้านซ้าย
และและรูด้านขวา ดังในภาพที่ 12 และ
ภาพที่ 13  
 
 
 
 
 
 
     
ภาพที่  10 อุปกรณ์ช่วยจับยึดชิ้นงานที่
ออกแบบใหม ่

 

 
ภาพที่ 11 การประกอบอุปกรณ์ช่วยจับยึด
ชิ้นงานเข้ากับแท่นเชื่อมแบบจุด 

 

 
ภาพที่ 12 การเชื่อมชิ้นงานด้านขวา 
 

 
ภาพที่ 13 การเชื่อมชิ้นงานด้านซ้าย 
 
ผลการด าเนินการวิจัย 

ผลที่ได้จากการด าเนินการแก้ไขและ
ปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต
ตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ในขั้นตอน 
การก าหนดต าแหน่งเชื่อมต้านทานแบบจุด
ของตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ของบริษัท
ตัวอย่างสามารถแสดงได้ดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 ปัญหาของเสียช่วงเดือนก.ย.– 
ต.ค. 58 

ปัญหา จ านวน
(ชิน้) 

เปอร์เซ็นต์ 

รอยขีดข่วนบน
ช้ินงาน 

29 5.38 

รูไม่ตรงต าแหน่ง 0 0 
เสียรูปทรง 36 6.67 
หางงอ 13 2.41 
รูไม่ขนานกัน 4 0.74 
ชุบสีไมไ่ด้มาตรฐาน 457 84.78 
ตีปุ่มเชื่อมช ารดุ 0 0 
จ านวนงานเสีย 539  
จ า นวนกา รผลิ ต
ทั้งหมด 10,780 

 

 

 
ภาพที่ 14 แผนภูมิแท่งการจัดล าดับของ
เสียระหว่างเดือน ก.ย.-ต.ค. 2558 
 

จากตารางที่ 2 หลังจากมีการปรับปรุง
อุปกรณ์ตัวจับยึดชิ้นงาน ท าให้สามารถลด
ของเสียประเภทรูไม่ตรงต าแหน่งได้เป็น
อย่างดี โดยจากการเก็บข้อมูลของเสียจาก
กระบวนผลิตตัวล็อคเบาะรถจักรยานยนต์ 
หลังท าแก้ไข พบว่าปัญหาของเสียประเภท

รูไม่ตรงต าแหน่งในช่วงเดือนกันยายน – 
ตุลาคม พ.ศ. 2558 สามารถสรุปให้เห็นได้
ว่ าปริ มาณของ เสี ย ในปัญหารู ไม่ ต ร ง
ต าแหน่ง ได้ลดลงเหลือ 0 ชิ้น ดังภาพที ่14  
 
สรุปและอภิปรายผลการวิจัย   

การวิจัยครั้ งนี้ เป็นการศึกษาและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของบริษัท
กรณีศึกษา โดยมีการตั้งเป้าหมายตัวชี้วัดไว้
ว่าเมื่อท าการปรับปรุงกระบวนการแล้ว
จะต้ อง ไม่พบปัญหาประ เภทรู ไม่ ตร ง
ต าแหน่งในกระบวนการผลิตตัวล็อคเบาะ
รถจักรยานยนต์ และเมื่อได้ท าผลิตจาก
วิธีการผลิตที่ได้ท าการปรับปรุงแล้ว พบว่า
ไ ม่ พ บ ข อ ง เ สี ย ที่ เ กิ ด ขึ้ น ห ลั ง จ า ก มี         
การปรั บปรุ งกระบวนการผลิ ต ซึ่ งผล      
การด าเนินการเป็นไปตามเป้าหมายที่วางไว้ 
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