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บทคัดยอ  
 บทความนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนโครงรถยนต Reinforcement Assy Rail No.4 RH โดย
การเพ่ิมกระบวนการเรียนรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ มาชวยใน
การวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไขปรับปรุงคุณภาพในผลิต
ชิ้นสวนรถยนต โดยเก็บขอมูลในชวงวันที่ 10 มกราคม พ.ศ.2555 ถึง
วันที่ 6 สิงหาคม พ.ศ. 2555 พบวาปญหามี 3 ปญหาหลักที่เกิดขึ้น
ไดแก Spot Nut ผิดขนาดจากขนาด M8 เปน M6, Nut เยื้องศูนย 
และ Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํา จึงทําการแกปญหาโดย
ประยุกตใชหลักการ ECRS ผลจากการดําเนินงานการปรับปรุงแกไข 
โดยเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงแกไขตั้งแตวันที่ 6 พฤศจิกายน พ.ศ. 
2555 ถึงวันที่ 8 กุมภาพันธ พ.ศ. 2556 เพ่ือนําขอมูลมาเปรียบเทียบ
กับจํานวนของเสียกอนการปรับปรุง พบวามีจํานวนของเสียลดลงอยาง
นาพึงพอใจถึงรอยละ 75.58 ของกระบวนการผลิต 
 
คําสําคัญ: หลักการ ECRS, กระบวนการเรียนรู 
 

Abstract 
This paper is aimed to reduce waste in small-

auto parts production process of Reinforcement Assy Rail 
No.4 RH by adding industrial learning process. This 
approach is conducted to analyze the causes and to 
operate for quality improvement of small-auto parts 
production process. In this work, data were recorded from 
January 10, 2012 to August 6, 2012. It was found that there 
are three main problems: misfit spot nut from M8 to M6, 
nut misalignment, and misfit nut from high-M8 to low-M8. 
Then, the ECRS principle is applied to solve such the 
problems from November 6, 2012 to February 8, 2013. By 
comparison of results, it can be noticed that the waste 
from production process of 75.85% can be successfully 
decreased.   
 
Keywords: ECRS principle, Learning process 
 

1. บทนํา 
ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตไดเผชิญกับ

การแขงขันทางดานการผลิตเปนอยางสูง จึงมีความจําเปนตองมีการ
ปรับปรุงการผลิตอยางตอเนื่อง โดยการนําเทคนิคและวิธีการใหมๆ เขา
มาใชในงานอุตสาหกรรมเพ่ือลดปริมาณของเสียและทําใหตนทุนในการ

ผลิตลดต่ําลงและจะเปนการควบคุมและกําหนดมาตรฐานการผลิตให
เปนที่ยอมรับ สงผลใหอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตเจริญรุงเรือง
รวมทั้งยังชวยลดการขาดดุลการคาระหวางประเทศในการพัฒนา
อุตสาหกรรมดังกลาว บริษัทตัวอยาง ไดดําเนินธุรกิจเก่ียวกับ การผลิต
ชิ้นสวนรถยนต ไดประสบปญหาเก่ียวกับของเสียที่มีปริมาณคอนขาง
สูง สาเหตุสวนใหญที่เกิดขึ้น ในฝายประกอบชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวน
รถยนตตางๆ ที่ไดประกอบแลว เมื่อเปนของเสียจะทําใหเสียกําลังใน
การผลิตรวมถึงวัตถุดิบไป ซ่ึงไมสามารถนําชิ้นงานนั้นกลับมาแกไขได 
ดังนั้น ทางบริษัทจึงตองการลดปริมาณของเสียของผลิตภัณฑ เพ่ือให
ไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ เปนที่พึงพอใจของลูกคา อีกทั้งเปนการลด
ตนทุนจึงนําการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเขามาใชในการควบคุม
ผลิตภัณฑและเปนพ้ืนฐานสําหรับการบริหารงานคุณภาพโดยรวม 
เนื่องจากเคร่ืองมือดังกลาวสามารถเขาใจไดงาย ไมซับซอนและมี
ประสิทธิภาพ นอกจากนี้การนําเคร่ืองมือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตและการบริหาร เขามาเพ่ือใชเปนการพัฒนาการผลิต และเปนการ
ปรับปรุงคุณภาพของสินค าอย า งตอ เนื่ อง  และสามารถเ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพของบุคลากรไดอีกดวย 
        

2. ทฤษฎ ี
     บทความนี้ทางผูวิจัยไดศึกษาทฤษฎี เคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ 7 แบบสําหรับควบคุมคุณภาพ นํามาใชในการวิเคราะหเพ่ือ
หาสาเหตุของปญหาในรูปแบบเทคนิคตางๆเพ่ือจะนําปญหาที่เกิดขึ้น
นั้นมาวิเคราะหหาวิธีแกไขปญหา การดําเนินกิจกรรม 5 ส เพ่ือ
ปรับปรุงพ้ืนที่ในการทํางานใหเกิดความสะดวกในการคนหาปญหา 
และงานวิจัยที่เก่ียวของดังนี ้
2.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools)  
 2.1.1 แผนตรวจสอบขอมูล (Check Sheet) คือแบบฟอรมที่
ได รับการออกแบบไว เ พ่ือบันทึกขอมูลที่ เปนประโยชนและมี
วัตถุประสงคที่ชัดเจน   
 2.1.2 อิสโตแกรม (Histogram) คือกราฟแทงแบบเฉพาะ โดย
แกนตั้งจะเปนตัวเลขแสดง "ความถี่” และมีแกนนอนเปนขอมูลของ
คุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ ซ่ึงจะเรียงลําดับจากนอยไปหามาก 
 2.1.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือกราฟแทงของขอมูล
ชนิดตางๆ ที่มาเรียงกันโดยใหกราฟแทงของขอมูลที่มีคาสูงสุดอยูทาง
ซายมือและเรียงตามลําดับมาทางขวามือตามคาที่ลดลงและแสดงคา
สะสมดวย กราฟเสนเพ่ือใชเปรียบเทียบลําดับความสําคัญหรือปริมาณ
ของปญหาระหวางขอมูลชนิดตางๆ ซ่ึงแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ
สําหรับที่จะตรวจสอบปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานประกอบการ  
ดังแสดงในรูปที ่1 
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 2.1 .4 ผั งกา งปลา (Fish-bone Diagram) หรือผั ง เหตุและ
ผล (Cause-Effect Diagram) คือแผนภาพที่ใชแสดงความสัมพันธ
ระหวางคุณลักษณะอยางใดอยางหนึ่ง กับองคประกอบหรือสาเหตุ
ตางๆ ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆ มีลักษณะคลายกางปลา ดัง
แสดงในรูปที ่2 
 2.1.5 กราฟ (Graph) คือเคร่ืองมือในการถายทอดขอมูลและ
วิเคราะหขอมูลทีด่ีเยี่ยม 
 2.1.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผังที่ใช
แสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัววามี
แนวโนมไปในทางใด 
 2 .1 .7  แผน ภูมิ ควบคุ ม  ( Control Chart)  คื อกราฟเสนที่
ปร ะกอบด ว ย เ ส น ก่ึ ง กลา ง  ( Center Line)  1  เ ส น และมี พิ กั ด
ควบคุม (Control Limits) 1 คู อยูดานลางของเสนก่ึงกลาง 
 

 
รูปที่ 1 แผนภูมิพาเรโต 

 

 
รูปที่ 2 ผังกางปลา 

 
2.2 การจัดลําดับความสําคัญ  
 2.2.1 การจัดลําดับความสําคัญแบบ 2 ปจจัย คือความยากงาย
ในการปรับปรุง และระดับผลกระทบ  สามารถจัดได ดังแสดงในรูป
ที่ 3 และมีความหมายดงันี้ 
 เกรด A หมายถึง ระดับการปรับปรุงงายและมีผลกระทบ

มากหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 เกรด B หมายถึง ระดับการปรับปรุงงายและมีผลกระทบ

นอยหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 เกรด C หมายถึง ระดับการปรับปรุงยากและมีผลกระทบ

มากหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 เกรด D หมายถึง ระดับการปรับปรุงยากและมีผลกระทบ

นอยหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แผนภาพลําดับความสัมพันธ 
 
2.3 หลักการ ECRS  
 การทํางานใหเรียบงาย คือการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน
ใหม ใหมีความซับซอนและยุงยากนอยลง การศึกษาวิธีการทํางานจะ
ชวยใหสามารถปรับระบบวิธีการทํางานที่มีความซับซอนยุงยากใหมี
ขั้นตอนที่งายมีประสิทธิภาพดีขึ้น ผลผลิตสูงขึ้นขั้นตอนการปรับปรุง
วิธีการทํางานจึงเปนเพียงการเลือกใชเทคนิคการปรับปรุงงานซ่ึงมี
หลักการดังตอไปนี ้               
           2.3.1 E ยอมาจาก Eliminate แปลวา “ตัด” ตัดสวนที่ไม
จําเปน 
           2.3.2 C ยอมาจาก Combine แปลวา “รวม/แยก” รวมหรือ
แยกขั้นตอนของงาน 
           2.3.3 R ยอมาจาก Rearrange แปลวา “เปลี่ยน” เปลี่ยน
ขั้นตอนของงาน 
           2.3.4 S ยอมาจาก Simplify แปลวา “ทํา” ทําใหขั้นตอน
การทํางานงายขึ้น 

 
3. การวิเคราะหขอมูล 
     ในการดําเนินงานวิจัย ผูวิจัยไดทําการศึกษาประวัติความ
เปนมาของบริษัทตัวอยาง การเลือกใช เคร่ืองมือในการเก็บ และ
วิเคราะหขอมูล วิธีการเก็บขอมูล การศึกษากระบวนการผลิต 
การศึกษาปญหาในกระบวนการผลิตตัวอยาง การกําหนดวิธีการ
แกปญหา ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

(ก)  การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 โดยการเก็บขอมูลตางๆและศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิต พรอมทั้ งดํา เนินการแก ไขปญหาที่ฝ ายผลิต 
(Process)  โดยการนําขอมูลจากฝายควบคุมคุณภาพ เปนฐานขอมูล 
ซ่ึงพบสาเหตุของเสียดังนี้ Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 Nut เยื้อง
ศูนย และ Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํา 

(ข) เคร่ืองมือที่ใช 
  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพที่นํามาใชสําหรับเปนแนวคิด

พ้ืนฐานในการวิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น ประกอบดวย ใบตรวจสอบ (Check sheet) กราฟแทง 
(Graph) และแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & effect diagram) 

(ค) การเก็บรวบรวมขอมูล 
 โดยนําขอมูลของเสียจากทางฝายผลิตตั้งแตเดือน มกราคม 

พ.ศ.2555 ถึงเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2555 มาทําการวิเคราะห 
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ตารางที่ 1 แสดงปริมาณของเสียที่พบในผลิตภัณฑ 
REINFORCEMENT ASSY RAIL NO.4 RH 
 

 
 
 จากตารางที่ 1 จะพบวาปญหา Nut ผิดขนาดจาก M8 
เปน M6 มีจํานวน 218 ชิ้น Nut เยื้องศูนย มีจํานวน 196 ชิ้น Nut ผิด
ขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํามีจํานวน 135 ชิ้น และ Nut ขันเกลียว
ไมสุด มีจํานวน 114 ชิ้น แสดงดังรูปที่ 4 จากปญหาดังกลาวผูวิจัยจึง
ไดนําปญหาดังกลาวมอบใหกับหัวหนาสายการผลิตเพ่ือขอคําแนะนํา
และหาผูดําเนินการแกไขปรับปรุงโดย 3 ปญหาแรกเปนปญหาที่เกิด
จากการปฏิบัติงานของพนักงานรายวัน วิธีการ และวัตถุดิบ จึง
ดําเนินการแกไข และปญหา Nut ขันเกลียวไมสุด เกิดขึ้นจากการปรับ
กระแสไฟของหนวยงานจึงไมสามารถดําเนินการแกไขได 
   

 
 

รูปที่ 4 กราฟแทงแสดงปญหาที่พบของผลิตภัณฑ REINFORCEMENT 
ASSY RAIL .4 RH 

 
จากรูปที่ 4 พบวาปญหาที่มีความสําคัญและควรแกไขมี

ทั้งหมด 3 ปญหาหลัก ประกอบดวย 1.ปญหา Spot Nut ผิดขนาด
จาก M8 เปน M6 2.ปญหา Nut เยื้องศูนย และ 3. ปญหา Spot Nut 
ผิดขนาดจาก M8 สูงเปน M8 ต่ํา โดยนําปญหาดังกลาวมาวิเคราะห
ดวยผังเหตุและผลแสดงดังรูปที่ 5,6 และ 7   

 

 
 

รูปที่ 5 การวิเคราะหปญหา Spot Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 
 

 
 

รูปที่ 6 การวิเคราะหปญหา Nut เยื้องศูนย 
 

 
รูปที่ 7 การวิเคราะหปญหา Spot Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง 

เปน M8 ต่ํา 
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4. การดําเนินการแกไข 
ในการดําเนินการแกไข ทางผูวิจัยไดกําหนดคามาตรฐานการ

สึกหรอของหัวสลักเกลียวทีค่า -10% เพ่ือใหหัวสลักเกลียวมีคาสึกหรอ
ตามมาตรฐานสากลเพ่ือแกปญหา Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 
จัดทําเคร่ืองมือฟลเลอรเกจขึ้นเพ่ือลดปญหา Nut เยื้องศูนยโดยใช 
ฟลเลอรเกจในการวัดหัวสลักเกลียวซ่ึงใชงานไดงายกวาเคร่ืองมือวัด
ละเอียดทําใหประหยัดเวลาในการเบิกเคร่ืองมือไดและจัดทําชั้นวาง
กลองใส Nut ใหเหมาะสมเพ่ือที่จะมีชั้นวางกลองใส Nut M8 ที่
สามารถวางไดจํานวน 6 กลอง เพ่ือที่จะลดเวลาในการไปเบิก Nu M8 
ไดและจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานไดถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวสามารถลดจํานวนของเสีย
ทั้งหมดไดถึงรอยละ 75.58 

 
 
รูปที่ 8 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนของเสียทั้งหมดที่

เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง 
 

5. สรุป 
บทความนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตชิ้นสวนโครงรถยนต Reinforcement Assy Rail No.4 RH โดย
การเพ่ิมกระบวนการเรียนรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ มาชวยใน
การวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไขปรับปรุงคุณภาพในผลิต
ชิ้นสวนรถยนต ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมจํานวนขอมูลและสํารวจสภาพ
ปญหาของกระบวนการผลิต พบจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นกอนการมีของ
เสียรวมทั้งสิ้น 599 ชิ้น หลังการ พบวา ปญหาของเสียที่เกิดจาก Spot 
Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 หมดไป คิดในหนวยของ PPU เทากับ 
0 PPU ปญหาของเสียที่เกิดจากจาก Nut เยื้องศูนย มีจํานวน 41 ชิ้น 
คิดในหนวยของ PPU เทากับ 0.00854 PPU และปญหาของเสียที่เกิด
จากจาก Spot Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํา มีจํานวน 24 
ชิ้น คิดในหนวยของ PPU เทากับ 0.00500 PPU โดยสามารถลด
จํานวนของของเสียคิดเปนรอยละ 75.58 
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