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บทคัดยอ  
 บทความนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนโครงรถยนต Reinforcement Assy Rail No.4 RH โดย
การเพ่ิมกระบวนการเรียนรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ มาชวยใน
การวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไขปรับปรุงคุณภาพในผลิต
ชิ้นสวนรถยนต โดยเก็บขอมูลในชวงวันที่ 10 มกราคม พ.ศ.2555 ถึง
วันที่ 6 สิงหาคม พ.ศ. 2555 พบวาปญหามี 3 ปญหาหลักที่เกิดขึ้น
ไดแก Spot Nut ผิดขนาดจากขนาด M8 เปน M6, Nut เยื้องศูนย 
และ Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํา จึงทําการแกปญหาโดย
ประยุกตใชหลักการ ECRS ผลจากการดําเนินงานการปรับปรุงแกไข 
โดยเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงแกไขตั้งแตวันที่ 6 พฤศจิกายน พ.ศ. 
2555 ถึงวันที่ 8 กุมภาพันธ พ.ศ. 2556 เพ่ือนําขอมูลมาเปรียบเทียบ
กับจํานวนของเสียกอนการปรับปรุง พบวามีจํานวนของเสียลดลงอยาง
นาพึงพอใจถึงรอยละ 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 
ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตไดเผชิญกับ

การแขงขันทางดานการผลิตเปนอยางสูง จึงมีความจําเปนตองมีการ
ปรับปรุงการผลิตอยางตอเนื่อง โดยการนําเทคนิคและวิธีการใหมๆ เขา
มาใชในงานอุตสาหกรรมเพ่ือลดปริมาณของเสียและทําใหตนทุนในการ

ผลิตลดต่ําลงและจะเปนการควบคุมและกําหนดมาตรฐานการผลิตให
เปนที่ยอมรับ สงผลใหอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตเจริญรุงเรือง
รวมทั้งยังชวยลดการขาดดุลการคาระหวางประเทศในการพัฒนา
อุตสาหกรรมดังกลาว บริษัทตัวอยาง ไดดําเนินธุรกิจเก่ียวกับ การผลิต
ชิ้นสวนรถยนต ไดประสบปญหาเก่ียวกับของเสียที่มีปริมาณคอนขาง
สูง สาเหตุสวนใหญที่เกิดขึ้น ในฝายประกอบชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวน
รถยนตตางๆ ที่ไดประกอบแลว เมื่อเปนของเสียจะทําใหเสียกําลังใน
การผลิตรวมถึงวัตถุดิบไป ซ่ึงไมสามารถนําชิ้นงานนั้นกลับมาแกไขได 
ดังนั้น ทางบริษัทจึงตองการลดปริมาณของเสียของผลิตภัณฑ เพ่ือให
ไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ เปนที่พึงพอใจของลูกคา อีกทั้งเปนการลด
ตนทุนจึงนําการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเขามาใชในการควบคุม
ผลิตภัณฑและเปนพ้ืนฐานสําหรับการบริหารงานคุณภาพโดยรวม 
เนื่องจากเคร่ืองมือดังกลาวสามารถเขาใจไดงาย ไมซับซอนและมี
ประสิทธิภาพ นอกจากนี้การนําเคร่ืองมือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตและการบริหาร เขามาเพ่ือใชเปนการพัฒนาการผลิต และเปนการ
ปรับปรุงคุณภาพของสินค าอย า งตอ เนื่ อง  และสามารถเ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพของบุคลากรไดอีกดวย 
        

2. ทฤษฎ ี
     บทความนี้ทางผูวิจัยไดศึกษาทฤษฎี เคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ 7 แบบสําหรับควบคุมคุณภาพ นํามาใชในการวิเคราะหเพ่ือ
หาสาเหตุของปญหาในรูปแบบเทคนิคตางๆเพ่ือจะนําปญหาที่เกิดขึ้น
นั้นมาวิเคราะหหาวิธีแกไขปญหา การดําเนินกิจกรรม 5 ส เพ่ือ
ปรับปรุงพ้ืนที่ในการทํางานใหเกิดความสะดวกในการคนหาปญหา 
และงานวิจัยที่เก่ียวของดังนี ้
2.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools)  
 2.1.1 แผนตรวจสอบขอมูล (Check Sheet) คือแบบฟอรมที่
ได รับการออกแบบไว เ พ่ือบันทึกขอมูลที่ เปนประโยชนและมี
วัตถุประสงคที่ชัดเจน   
 2.1.2 อิสโตแกรม (Histogram) คือกราฟแทงแบบเฉพาะ โดย
แกนตั้งจะเปนตัวเลขแสดง "ความถี่” และมีแกนนอนเปนขอมูลของ
คุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ ซ่ึงจะเรียงลําดับจากนอยไปหามาก 
 2.1.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือกราฟแทงของขอมูล
ชนิดตางๆ ที่มาเรียงกันโดยใหกราฟแทงของขอมูลที่มีคาสูงสุดอยูทาง
ซายมือและเรียงตามลําดับมาทางขวามือตามคาที่ลดลงและแสดงคา
สะสมดวย กราฟเสนเพ่ือใชเปรียบเทียบลําดับความสําคัญหรือปริมาณ
ของปญหาระหวางขอมูลชนิดตางๆ ซ่ึงแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ
สําหรับที่จะตรวจสอบปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานประกอบการ  
ดังแสดงในรูปที ่1 
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 2.1 .4 ผั งกา งปลา (Fish-bone Diagram) หรือผั ง เหตุและ
ผล (Cause-Effect Diagram) คือแผนภาพที่ใชแสดงความสัมพันธ
ระหวางคุณลักษณะอยางใดอยางหนึ่ง กับองคประกอบหรือสาเหตุ
ตางๆ ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆ มีลักษณะคลายกางปลา ดัง
แสดงในรูปที ่2 
 2.1.5 กราฟ (Graph) คือเคร่ืองมือในการถายทอดขอมูลและ
วิเคราะหขอมูลทีด่ีเยี่ยม 
 2.1.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผังที่ใช
แสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัววามี
แนวโนมไปในทางใด 
 2 .1 .7  แผน ภูมิ ควบคุ ม  ( Control Chart)  คื อกราฟเสนที่
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 อยูดานลางของเสนก่ึงกลาง 
 

 
รูปที่ 1 แผนภูมิพาเรโต 

 

 
รูปที่ 2 ผังกางปลา 

 
2.2 การจัดลําดับความสําคัญ  
 2.2.1 การจัดลําดับความสําคัญแบบ 2 ปจจัย คือความยากงาย
ในการปรับปรุง และระดับผลกระทบ  สามารถจัดได ดังแสดงในรูป
ที่ 3 และมีความหมายดงันี้ 
 เกรด A หมายถึง ระดับการปรับปรุงงายและมีผลกระทบ

มากหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 เกรด B หมายถึง ระดับการปรับปรุงงายและมีผลกระทบ

นอยหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 เกรด C หมายถึง ระดับการปรับปรุงยากและมีผลกระทบ

มากหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 เกรด D หมายถึง ระดับการปรับปรุงยากและมีผลกระทบ

นอยหากไมดําเนินการปรับปรุง 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แผนภาพลําดับความสัมพันธ 
 
2.3 หลักการ ECRS  
 การทํางานใหเรียบงาย คือการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน
ใหม ใหมีความซับซอนและยุงยากนอยลง การศึกษาวิธีการทํางานจะ
ชวยใหสามารถปรับระบบวิธีการทํางานที่มีความซับซอนยุงยากใหมี
ขั้นตอนที่งายมีประสิทธิภาพดีขึ้น ผลผลิตสูงขึ้นขั้นตอนการปรับปรุง
วิธีการทํางานจึงเปนเพียงการเลือกใชเทคนิคการปรับปรุงงานซ่ึงมี
หลักการดังตอไปนี ้               
           2.3.1 E ยอมาจาก Eliminate แปลวา “ตัด” ตัดสวนที่ไม
จําเปน 
           2.3.2 C ยอมาจาก Combine แปลวา “รวม/แยก” รวมหรือ
แยกขั้นตอนของงาน 
           2.3.3 R ยอมาจาก Rearrange แปลวา “เปลี่ยน” เปลี่ยน
ขั้นตอนของงาน 
           2.3.4 S ยอมาจาก Simplify แปลวา “ทํา” ทําใหขั้นตอน
การทํางานงายขึ้น 

 
3. การวิเคราะหขอมูล 
     ในการดําเนินงานวิจัย ผูวิจัยไดทําการศึกษาประวัติความ
เปนมาของบริษัทตัวอยาง การเลือกใช เคร่ืองมือในการเก็บ และ
วิเคราะหขอมูล วิธีการเก็บขอมูล การศึกษากระบวนการผลิต 
การศึกษาปญหาในกระบวนการผลิตตัวอยาง การกําหนดวิธีการ
แกปญหา ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

(ก)  การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 โดยการเก็บขอมูลตางๆและศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิต พรอมทั้ งดํา เนินการแก ไขปญหาที่ฝ ายผลิต 
(Process)  โดยการนําขอมูลจากฝายควบคุมคุณภาพ เปนฐานขอมูล 
ซ่ึงพบสาเหตุของเสียดังนี้ Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 Nut เยื้อง
ศูนย และ Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํา 

(ข) เคร่ืองมือที่ใช 
  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพที่นํามาใชสําหรับเปนแนวคิด

พ้ืนฐานในการวิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น ประกอบดวย ใบตรวจสอบ (Check sheet) กราฟแทง 
(Graph) และแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & effect diagram) 

(ค) การเก็บรวบรวมขอมูล 
 โดยนําขอมูลของเสียจากทางฝายผลิตตั้งแตเดือน 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 จะพบวาปญหา Nut ผิดขนาดจาก M8 
เปน M6 มีจํานวน 218 ชิ้น Nut เยื้องศูนย มีจํานวน 196 ชิ้น Nut ผิด
ขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํามีจํานวน 135 ชิ้น และ Nut ขันเกลียว
ไมสุด มีจํานวน 114 ชิ้น แสดงดังรูปที่ 4 จากปญหาดังกลาวผูวิจัยจึง
ไดนําปญหาดังกลาวมอบใหกับหัวหนาสายการผลิตเพ่ือขอคําแนะนํา
และหาผูดําเนินการแกไขปรับปรุงโดย 3 ปญหาแรกเปนปญหาที่เกิด
จากการปฏิบัติงานของพนักงานรายวัน วิธีการ และวัตถุดิบ จึง
ดําเนินการแกไข และปญหา Nut ขันเกลียวไมสุด เกิดขึ้นจากการปรับ
กระแสไฟของหนวยงานจึงไมสามารถดําเนินการแกไขได 
   

 
 

รูปที่ 4 กราฟแทงแสดงปญหาที่พบของผลิตภัณฑ REINFORCEMENT 
ASSY RAIL .4 RH 

 
จากรูปที่ 4 พบวาปญหาที่มีความสําคัญและควรแกไขมี

ทั้งหมด 3 ปญหาหลัก ประกอบดวย 1.ปญหา Spot Nut ผิดขนาด
จาก M8 เปน M6 2.ปญหา Nut เยื้องศูนย และ 3. ปญหา Spot Nut 
ผิดขนาดจาก M8 สูงเปน M8 ต่ํา โดยนําปญหาดังกลาวมาวิเคราะห
ดวยผังเหตุและผลแสดงดังรูปที่ 5,6 และ 7   

 

 
 

รูปที่ 5 การวิเคราะหปญหา Spot Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 
 

 
 

รูปที่ 6 การวิเคราะหปญหา Nut เยื้องศูนย 
 

 
รูปที่ 7 การวิเคราะหปญหา Spot Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง 

เปน M8 ต่ํา 
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4. การดําเนินการแกไข 
ในการดําเนินการแกไข ทางผูวิจัยไดกําหนดคามาตรฐานการ

สึกหรอของหัวสลักเกลียวทีค่า -10% เพ่ือใหหัวสลักเกลียวมีคาสึกหรอ
ตามมาตรฐานสากลเพ่ือแกปญหา Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 
จัดทําเคร่ืองมือฟลเลอรเกจขึ้นเพ่ือลดปญหา Nut เยื้องศูนยโดยใช 
ฟลเลอรเกจในการวัดหัวสลักเกลียวซ่ึงใชงานไดงายกวาเคร่ืองมือวัด
ละเอียดทําใหประหยัดเวลาในการเบิกเคร่ืองมือไดและจัดทําชั้นวาง
กลองใส Nut ใหเหมาะสมเพ่ือที่จะมีชั้นวางกลองใส Nut M8 ที่
สามารถวางไดจํานวน 6 กลอง เพ่ือที่จะลดเวลาในการไปเบิก Nu M8 
ไดและจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานไดถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวสามารถลดจํานวนของเสีย
ทั้งหมดไดถึงรอยละ 75.58 

 
 
รูปที่ 8 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนของเสียทั้งหมดที่

เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง 
 

5. สรุป 
บทความนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตชิ้นสวนโครงรถยนต Reinforcement Assy Rail No.4 RH โดย
การเพ่ิมกระบวนการเรียนรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ มาชวยใน
การวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไขปรับปรุงคุณภาพในผลิต
ชิ้นสวนรถยนต ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมจํานวนขอมูลและสํารวจสภาพ
ปญหาของกระบวนการผลิต พบจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นกอนการมีของ
เสียรวมทั้งสิ้น 599 ชิ้น หลังการ พบวา ปญหาของเสียที่เกิดจาก Spot 
Nut ผิดขนาดจาก M8 เปน M6 หมดไป คิดในหนวยของ PPU เทากับ 
0 PPU ปญหาของเสียที่เกิดจากจาก Nut เยื้องศูนย มีจํานวน 41 ชิ้น 
คิดในหนวยของ PPU เทากับ 0.00854 PPU และปญหาของเสียที่เกิด
จากจาก Spot Nut ผิดขนาดจาก M8 สูง เปน M8 ต่ํา มีจํานวน 24 
ชิ้น คิดในหนวยของ PPU เทากับ 0.00500 PPU โดยสามารถลด
จํานวนของของเสียคิดเปนรอยละ 75.58 
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