
การลดของเสียในกระบวนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ.มอเตอรพารท จํากัด 
นฤมล สงวนศรี และ ณรงคเดช ตาลประสิทธิ์ 
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บทคัดยอ 

 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดจํานวนของเสียในกระบวนการผลิตเผลิตลอแม็กซของบริษัท
เอ.เอส.เอ.มอเตอรพารท จํากัด ดําเนินการวิจัยตามวงจรเดมมิ่งจํานวน 4 ขั้นตอนและคิวซีสตอรี่ จํานวน 
7 ขั้นตอน ไดแก (1) วางแผน (Plan) โดย สํารวจสภาพปจจุบันและขอมูลของเสีย วิเคราะหปญหาและ
กําหนดเปาหมายและ วางแผนแกไขปญหา (2) การปฏิบัติ (Do) ปฏิบัติตามแผน (3) การตรวจสอบ(Check) 

ติดตามผลและ วิเคราะหผล (4) การดําเนินงานใหเหมาะสม (Action) กําหนดมาตรฐาน ใชเครื่องมือ
ควบคุมในการเก็บขอมูลไดแก ใบตรวจสอบ แผนภูมิแกนต แผนภูมิแทง แผนผังกางปลา กระบวนการคิด
วิเคราะห 5W1H และการระดมสมอง ผลการวิจัยพบวา ในระยะเวลา1เดือนมีการผลิตลอแม็กซทั้งหมด 
6,300 วง จํานวน 5 ล็อต มีของเสีย 600 วง โดยคิดเปนคาเฉลี่ยของเสีย 10.69 วง ปญหาที่พบของเสีย
เกิดในข้ันตอนการเชื่อมมากที่สุดสาเหตุ 1. ลอเบี้ยว 2. ลอระเบิด 3. ลอบุบ 4. เชื่อมไมติด จึงกําหนดคา
เปาหมายคือการลดจํานวนลอแม็กซเสียไมเกิน9 วงของแตละลักษณะของเสียตอการผลิตแตละล็อต การ
วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมองของหัวหนาคนฝายการผลิตจํานวน 1 คน ใชแผนผัง
กางปลาในการวิเคราะหพบวาสาเหตุของการเกิดจํานวนลอแม็กซเสีย ไดแก (1) ขาดความรู (2) 
เครื่องจักรชํารุด (3) ขาดคูมือการปฏิบัติงานและ (4) ขาดประสบการณทํางาน จึงวางแผนการแกไขโดย
ปรับปรุงวิธีการทํางานของคนงานและการผลิตหลังปรับปรุงพบวาลอแม็กซในขั้นตอนการเช่ือมมีสาเหตุ 4 
ลักษณะของการเกิดของเสียจากจํานวนการผลิต 5,400 วงจํานวน 5 ล็อต มีของเสีย 86 วง โดยคิดเปน
คาเฉล่ีย 8.72 วง 
 

คําสําคัญ : การลดของเสีย, กระบวนการผลิตลอแม็กซ, วงจรเดมมิ่ง, คิวซีสตอรี่, การบํารุงรักษาเชิง  
              ปองกัน, เครื่องปรับอากาศ  
 
 
 

บทนํา  
ภาวะเศรษฐกิจถดถอยในปจจุบัน

พิจารณาจากดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมลดลงตัว
รอยละ 8.3 จากชวงเดียวกันของปกอน สวน
หนึ่งเปนผลจากการสงออกท่ีลดลงรอยละ 7.4  
สํ าหรับการผ ลิตรถจักรยานยนต ใน เ ดือน
พฤศจิกายนป 2562 มีจํานวน 171,799 คัน 
เพ่ิมขึ้นจากเดือนตุลาคมป 2562 รอยละ 6.50 

แตลดลงจากเดือนเดียวกันของป 2561 รอยละ 
9.43 การจําหนายรถจักรยานยนตมียอด

จําหนายจํานวนลดลงเชนกันสําหรับการสงออก
รถจักรยานยนตในเดือนพฤศจิกายนป 2562 มี
จํานวน 31,277 คัน เพ่ิมขึ้นจากเดือนตุลาคมป 
2562 รอยละ 20.03 แตลดลงจากเดือนเดียวกัน
ของปกอนรอยละ 2.79 โดยตลาดสงออกมีการ
ชะลอตัวในประเทศสหรัฐอเมริกา ญี่ปุน และ
เมียนมา (สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม , 

2563) 
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ยุคสมัยที่เปลี่ยนแปลงไปทําใหปจจุบัน
การประกอบธุรกิจมีหลากหลายรูปแบบท่ีไมใช
แคเรื่องระบบโรงงานและอุตสาหกรรมแตเพียง
อย าง เ ดียวเหมือนเมื่ อกอนแตถึ งอย างนั้ น
ทรัพยากรบุคคลก็ยังคงเปนสิ่งสําคัญกับการ
ทํางานของทุกระบบและทุกองคกรเสมอไมวาจะ
ยุคสมัย ซึ่งการบริหารทรัพยากรบุคคลนั้นอาจ
ตางกันไปตามลักษณะธุรกิจหรือสไตลของแตละ
องคกรมีจุดประสงคหลัก เดียว กันนั่นก็คื อ
ตองการขับเคลื่อนใหองคกรเดินหนาอยางยอด
เย่ียมที่สุดและประกอบธุรกิจใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุดของหลักการนักทฤษฎียุคเกาไปจนถึงกล
ยุทธของนักวิชาการตลอดจนนักบริหารยุคใหม 
หลายหลักการในอดีตยังคงนํามาใชไดผลดีจนถึง
ยุคปจจุบัน หรือบางองคกรตางก็สรางสรรค
หลักการบริหารของตัวเองขึ้นมาใหมใหมีความ
เฉพาะตัวขณะที่หลายองคกรอาจผสมผสาน
หลักการตางๆ ที่ เปนประโยชนเพ่ือนํามาใช
รวมกันก็มี หากองคกรเลือกหลักการบริหาร
จัดการมาใชไดอยางเหมาะสมกับขนาดและ
ลักษณะองคกรทําใหองคกรประสบความสําเร็จ
ไดเชนกันและทฤษฎีของ Edwards Deming 
เปนหนึ่งในนักทฤษฎีการจัดการยุคตนของการ
บริหารสมัยใหมที่ไดรับการยอมรับ ทฤษฎีที่โดด
เดนที่สุดนั้นเห็นจะเปน Shewhart Cycle ที่พูด
ถึงระบบการบริหารงานแบบ PDSA หรือ Plan-
Do-Study-Act ที่เปนทฤษฎีการพัฒนาแบบตอ
ตอมาไดมีการพัฒนามาเปน PDCA หรือ Plan-
Do-Check-Act หรือเรียกวา Deming Cycle 
โดยทฤษฎีนี้ประสบความสําเร็จเม่ือถูกนําไปใช
กับการบริหารบริษัท (สนับสนุนการเติบโตของ
องคกรโดย HR.,2563) จาการการผลิตลอแม็กซ
ประกอบดวยปจจัยนําเขาไดแกวัตถุดิบ คน 
เครื่องจักรและ วิธีการผลิตตองมีคุณภาพ ผูผลิต
ตองพยายามลดจํานวนของเสียในกระบวนการ
ผลิต  ใหต่ํ าที่ สุ ดตองพยายามรักษาระดับ
มาตรฐานของผลผลิตใหเต็มรอยโดยจะตอง

อาศัยการปอนกลับของขอมูล (feed back) และ
มีการแกไขปญหาทุกๆ หนวยงานการผลิตแทน
การตรวจสอบที่ปลายเหตุ (ฤดี นิยมรัตน, 2551, 
น.32) โดยของเสียเกิดขึ้น ไดจากหลายสาเหตุ 
เชน จากการใชเคร่ืองจักรท่ีไมไดมาตรฐาน 
วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง วัสดุไมตรงตามคุณภาพที่
ตองการ หรือกระบวนการผลิตลอแม็กซที่ไม
เหมาะสม  

จากความสําคัญของการจัดการของเสีย 
การดําเนินการผลิตผลิตภัณฑหลายประเภทจึงมี
การ ศึกษาวิจัยเพ่ือเปาหมายในการลดของเสีย
จากกระบวนการผลิตใหเหลือต่ําที่สุดดวยทฤษฎี
ที่เหมาะสม เชน การลดของเสียของเหล็กหลอ
เหนียวประเภทขนาดผิดรูปและทรายตกใน
โรงงานผลิตชิ้ นส วนยานยนต เทคนิ คการ
ออกแบบการทดลองแบบไชนิน  (ธีระพงษ 
สําราญ , 2558) และการลดของเสียใน
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานดาเดียร
เซรามิกในจังหวัดลําปางเครื่องมือคุณภาพ 7 
ชนิด(7 QC Tools) (จิรวัฒน วรวิชัย, 2559) 
โดยใชการปรับปรุงกระบวนการผลิต (Process 
improvement) ก า ร ล ด ข อ ง เ สี ย จ า ก
กระบวนการผลิตผาเบรกรถยนต (วลัยพร เหม
โส, 2558) และการลดถุงเสียใน กระบวนการตัด
แตง (สุตาภัทร สืบดี และรณินทร กิจกลา , 
2559) โดยใชหลักการ Six sigma ตาม ขั้นตอน
ของ DMAIC รวมทั้งการใชหลักการวงจร
คุณภาพและ QC Story เพ่ือลดของเสีย เชน 
การลดของเสียในกระบวนการผลิตยางรถยนต 
(ศิรภัสสร มีครุฑ และสมชาย พัวจินดาเนตร 
2559) การลดของเสียในกระบวนการผลิตถาน 
อัดแทงของโรงงานชลอ คาถาน (วรวุฒิ กลิ่น
ทอง และปรีชา ไพชยนต, 2561) และการลด
ของเสียใน กระบวนการเจาะบากของกระจก 
(ณัฐฐา โมรานอก และศิลาพร ภูทรัพยทวี , 
2562) และการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ
ปลูกขนกํามะหยี่ ในบริษัทผูผลิตชิ้นสวน ยาง
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ขอบกระจกรถยนต   (วีระวัฒน อินนุพัฒน , 
2561) ดวยหลักการซิกสซิกมา เปนตน 

บริษัทเอ เอส เอ มอเตอรพารท จํากัด 
เปนโรงงานผลิตและจัดจําหนายวงลอและ
อะไหลรถจักรยานยนต ถนนเพชรเกษม ตําบล
ออมนอย อําเภอกระทุมแบน จังหวัดสมุทรสาคร 
โดยมีการจัดจําหนายตามใบส่ังซื้อของลูกคาที่สั่ง
ตามขนาดวงลอตามสีวงลอการผลิต การผลิตจะ
มีขนาดอยู 3 ประเภทคือขนาด 1.20*17 ขนาด 
1.40*17 และขนาด 1.60*17 แตในระยะเวลา 
1 เดือนที่เก็บขอมูลจึงเก็บขนาด1.40*17 ชนิด
เดียวที่มีการผลิตมากท่ีสุดจาก 3 ขนาดและการ
ผลิตลอแม็กซมีการทํางานของเครื่องจักรและคน
ควบคูกันไปจึงอาจทําใหเกิดขอบกพรองระหวาง
การผลิตมีขั้นตอนการทํางานที่อาจทําใหเกิด
ขอบกพรองในขณะปฏิบัติงานทําใหผลิตภัณฑที่
ไดมาไมมีประสิทธิภาพและเกิดของเสียระหวาง
กระบวนการผลิต เชน การลอเบี้ยว มีรอยขีด
ขวน ผิวไมเรียบ เปนตน จากขอมูลการผลิตลอ
แม็กซประจํ าปพ .ศ .  2562 พบว า ใน เ ดือน
มิถุนายนมีการผลิตจํานวน 61,804 วง ดีจํานวน 
49,690 วง คิดเปนคาเฉลี่ย 99.01 และเสีย
จํานวน 12,114 วง คิดเปนคาเฉล่ีย 0.99 ใน
เดือนกรกฎาคมมีการผลิตจํานวน 53,285 วง ดี
จํานวน 41,010 วง คิดเปนคาเฉลี่ย 98.92 และ
เสียจํานวน 12,275 วงคิดเปนคาเฉลี่ย 1.02 ใน
เดือนสิงหาคมมีการผลิตจํานวน 40,759 วง ดี
จํานวน 28,157 วง คิดเปนคาเฉลี่ย98.93 และ
เสียจํานวน 12,602 วง คิดเปนคาเฉลี่ย 1.069 
และในเดือนกันยายนมีการผลิตจํานวน 45,965 
วง ดีจํานวน 34,876 วง คิดเปนคาเฉล่ีย 98.93 
และเสียจํานวน 11,089 วง คิดเปนคาเฉลี่ย
1.065 มีแนวโนมที่ลดลงจากการผลิตท่ีในแตละ
เดือนแตมีบางเดือนจํานวนการผลิตมีจํานวน
เพ่ิมขึ้นโดยท่ีจํานวนการผลิตแตละครั้ง ท่ีไม
เทากัน  

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตลอ

แม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ. มอเตอรพารท จํากัด 
ระเบียบวิธีวิจัย 
   1. การลดของเสียในการวิจัยครั้งน้ีใช
หลักการของวงจรเดมมิ่ง (Deming cycle) ใช
กระบวนการวิจัยตามแบบวิธีคิวซีสตอรี่ (Qc 
Story) เ พ่ือวิ เคราะหการลดของเสีย
กระบวนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ. 
มอเตอรพารท จํากัด (ฤดี นิยมรัตน, 2551, น.
143) 
  2. กระบวนการผลิตลอแม็กซ หมายถึง 
ขั้นตอนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ. 
มอเตอรพารท  จํากัด จํานวน 15  ขั้นตอน 
ขนาดของลอคือ 1.40*17 ไดแก (1) มวน (2) 
ตัดแตงลอ (3) เชื่อม (4) เจียรเก็บขอตอดวย
เครื่องจักร (5) เจียรเก็บขอตอดวยมือ (6) ขัดผิว
อก (7) เจาะรู (8) ชุบสี (9) ทําความสะอาดวง
ลอ (10) ยิงทราย (11) แชโซดาจืด (12) ตม 
(13) ตรวจสอบสี และ (14) ติดฉลากสินคา (15) 
นําใสกลอง 
 3. ของเสีย หมายถึง ลอแม็กซใน
กระบวนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ. 
มอเตอรพารท จํากัด ที่มีลักษณะไมไดมาตรฐาน
ตามท่ีกําหนดไว (1) ลอเบี้ยว (2) ลอระเบิด (3) 
ลอบุบ (4) รอยขีดขวน (5) สีไมติด (6) ผิวไม
เรียบ (7) รูไมไดขนาด (8) ขนาดลอไมเทากัน (9) 
ตัวอักษรที่ลอไมติด (10) สีเพ้ียน (11) เชื่อมไม
ติด และ (12) เจียรขอตอหนาเกินไป 
 4. ขั้นตอนการวิจัยจํานวน 7 ขั้นตอนมี
วิธีการและเคร่ืองมือดังตอไปน้ี 
           4.1 สํ า รวจสภาพป จจุ บั น  โ ดย
พนักงานฝายการผลิตเก็บขอมูลผลผลิตทั้ง15
ขั้นตอนและของเสียดวยใบตรวจสอบ(Check 
Sheet)  สัปดาหละ 5 วัน คือวันจันทร-วันศุกร 
รวม 20 วัน  
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              4.2 วิ เคราะหปญหาและกําหนด
เปาหมาย โดยวิเคราะหหาคาเฉลี่ยและรอยละ
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตกอนการ
ปรับปรุงจากใบตรวจสอบ โดยเลือกปญหาการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิต และเครื่องมือที่
ใช คือ แผนภูมิแทงและต้ังคาเปาหมาย 
             4.3 วางแผนแกไขปญหา โดยการ
ระดมสมองของพนักงานฝายการผลิตที่เกี่ยวของ
กับปญหาหลักที่เลือกไว หาสาเหตุของปญหามา
จัดกลุมขอมูลรวมทั้งวิเคราะหสาเหตุของปญหา
นําเสนอโดยใชแผนผังกางปลา 
            4.4 ปฏิบัติตามแผน โดยแจงหัวหนา
ฝายการผลิตเกี่ยวกับแผนการปฏิบัติงานใหม
และพูดคุยกับพนักงานฝายการผลิตใหไดรับการ
ยอมรับในการนําแผนปฏิบัติงานใหมไปปฏิบัติ
จริง 
            4.5 ติดตามผล โดยเก็บขอมูลผลผลิต
และของเสียหลังปฏิบัติตามแผนดวยพนักงาน
ฝายการผลิตที่ เกี่ยวของโดยใชใบตรวจสอบ 
สัปดาหละ 5 วัน คือวันจันทร-วันศุกร รวม 20 
วัน   แลวนําขอมูลจํานวนของเสียในการผลิตมา  
           4.6 วิเคราะหขอมูล โดยหาคาเฉล่ีย
และรอยละของลักษณะของเสียหลังนําแผนการ
ปฏิบัติงานใหมไปปฏิบัติจริงนําขอมูลที่ไดมา
เปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุงและรวมทั้ง
เปรียบเทียบกับคาเปาหมาย 
             4.7 กําหนดมาตรฐาน โดยทําทําคูมือ
ปฏิบัติงานในรูปแบบของคําแนะนําข้ันตอนการ
ทํางาน (Work Instruction)  
ผลการวิจัย 
 1. จากการผลิตลอแม็กซทั้งหมด 6300 
วง จํานวน 5 ลอต แตละล็อตมีของเสียล็อตที่ 1
มีจํานวนของเสีย 123 วง คิดเปนคาเฉลี่ย 10.25 
ล็อตที่ 2 มีจํานวนของเสีย 134 คิดเปนคาเฉลี่ย 
13.40 ล็อตที่ 3 มีจํานวนของเสีย 129 คิดเปน
คาเฉลี่ย 9.92 ล็อตท่ี 4 มีจํานวนของเสีย 116 
คิดเปนคาเฉลี่ย 12.89 ล็อตที่ 5  มีจํานวนของ

เสีย 98 คิดเปนคาเฉล่ีย 10.89 รวมจํานวนของ
เสีย 600 คิดเปนคาเฉล่ีย 10.89  
2. พบวาจากขอมูลจํานวนการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตลอแม็กซตามตารางที่ 1 ใน
ขั้นตอนการเชื่อม รวมจํานวนของเสียของแต
ละล็อต ล็อตที่ 1 ลอเบี้ยว เชื่อมไมติด ลอระเบิด  
ลอบุบ มีจํานวนของเสีย 45 วง คิดเปนคาเฉล่ีย 
11.25 วง ล็อตที่ 2 ลอเบี้ยว ลอระเบิด  ลอบุบ 
เชื่อมไมติด มีจํานวนของเสีย 58 วง คิดเปน
คาเฉลี่ย 14.50 วง ล็อตที่ 3 ลอเบี้ยว ลอระเบิด  
ลอบุบ เชื่อมไมติด มีจํานวนของเสีย 57 วง คิด
เปนคาเฉลี่ย 14.25 วง ล็อตท่ี 4 ลอเบี้ยว ลอ
ระเบิด  ลอบุบ เชื่อมไมติด มีจํานวนของเสีย 43 
วง คิดเปนคาเฉลี่ย 10.75 วง ล็อตท่ี 5 ลอเบี้ยว 
ลอระเบิด  ลอบุบ เชื่อมไมติด มีจํานวนของเสีย 
39 วงคิดเปนคาเฉล่ีย 9.75 วง รวมจํานวนของ
เสียของทุกล็อต 242 วง คิดเปนคาเฉล่ีย 12.10 
วง (แสดงตามตารางท่ี 2) 
 ตารางที่ 2 แสดงจํานวนของเสียในข้ันตอนการ
เชื่อมของแตละลอต (กอนปรับปรุง) 

 
จากปญหาลักษณะของเสียในขั้นตอน

การเชื่อมไดแก 1. ลอเบี้ยว 2. ลอระเบิด 3. ลอ
บุบ 4. เชื่อมไมติด การต้ังคาเปาหมายคือ ลด
ลักษณะของเสียในขั้นตอนการเชื่อมใหไมเกิน 9 
วงตอการผลิตตอล็อต 
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ภาพที่ 1 เปรียบเทียบจํานวนลอแม็กซเสียที่เกิด
ในขั้นตอนการเชื่อมและคาเปาหมาย 
  3. จากการระดมสมองของคนงานที่ทํา
หนาที่ในบริษัทเอ เอส เอ มอเตอรพารท จํากัด 
จํานวน 3 คน เพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา
จํานวนลักษณะลอแม็กซเสีย และใชแผนผัง
กางปลา ในการวิเคราะหซึ่งมีสาเหตุหลักมาจาก 
พนักงาน เครื่องจักร วิธีการ และวัตถุดิบ และ
สิ่งแวดลอม 

4. ปฏิ บั ติ ต ามแผน  หลั ง จ าก ท่ี ไ ด
วางแผนแกไขปญหาที่ทําให เกิ ดปญหาเกิด
ลักษณะลอแม็กซ เสียไดทําการเขาไปชี้แจง
ขั้นตอนการการดําเนินงานใหหัวหนาพนักงาน
ทราบและนํามาปฏิบัติตามแผนการปรับปรุงแก
เปนเวลา 20 วัน 

5. ติดตามผล การเก็บขอมูลของเสียใน
กระบวนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ.
มอเตอรพารท จํากัด หลังนําแผนไปปฏิบัติจริง
โดยใชใบตรวจสอบจํานวนของเสียในขั้นตอน
การเชื่อม หลังทําการปรับปรุงแกไขมีผลการ
ปฏิบัติ 

6. วิเคราะหผล นําขอมูลของเสียท่ี
บันทึกของเสียข้ันตอนการเชื่อม มาวิเคราะห
และเปรียบเทียบคาเฉลี่ยจํานวนของเสียใน
ขั้นตอนการเชื่อมหลังปรับปรุงแกไขมีจํานวนของ
เสียในขั้นตอนการเชื่อม 86 วง คิดเปนคาเฉลี่ย 
8.72 วง จากจํานวน 5 ลอต ทั้งหมด 5400 วง 

ตารางที่ 3 แสดงจํานวนของเสียใน
ขัน้ตอนการเชื่อมของแตละลอต (หลังปรับปรุง) 

 
การเปรียบเทียบขอมูลของเสียกอนและ

หลังการปรับปรุงแกไขปญหาการเกิดลักษณะลอ
แม็กซเสียพบวาจํานวนของเสียหลังแกไขลดลง
ตามคาเปาหมายที่กําหนดไว คือไมเกิน 9 วง 

ตารางที่ 4 แสดงการเปรียบเทียบขอมูล
กอนและหลังปรับปรงุในขั้นตอนการเชื่อม 
 

 
หมายเหตุ เครื่องหมาย – หมายถึง ผลที่ลดลง 

     เครื่องหมาย + หมายถึงผลตางที่
เพ่ิมข้ึน 

ตารางที่ 5 แสดงการเปรียบเทียบขอมูล
กอนและหลังปรับปรุงในขั้นตอนการเชื่อมในแต
ละlot 
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ภาพที่ 2 แสดงเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน

หลังปรับปรุงแกไขและคาเปาหมาย 

7. กําหนดมาตราฐานโดยการจัด
ขั้นตอนการทํางาน (Work  instruction) และ
แสดงแนวทางการปฏิบัติงานเพ่ือใหคนงานที่
เกี่ยวของนําไปใชเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

 

     ภาพท่ี 3 คูมือปฏิบัติงานตามสถานที่ทํางาน 
 

สรุปผลการวิจัย 
จากผลการวิจัยเร่ืองการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ.
มอเตอรพารท จํากัด โดยการลดของเสียใน
ขั้นตอนการเชื่อมของกระบวนการผลิตลอแม็กซ
ที่มีของเสียลดลจากการผลิตลอแม็กซทั้งหมด 
6300 วง จํานวน 5 ลอต มีของเสียจากการผลิต
จํานวนทั้งหมด 600 วง โดยคิดเปนคาเฉลี่ยของ
เสีย  10.69 วง  จึงกําหนดเปาหมายคือ ลด
จํานวนของเสียในกระบวนการผลิตลอแม็กซไม
เกิน 12.20 วง กอนการปรับปรุง ภายหลังการ
ดําเนินงานตามแผนพบวากระบวนการแกปญหา
อยางเปนระบบ แบบ Qc story มีจํานวนของ
เสียทั้งหมด 86 วง โดยคิดคาเฉลี่ยเปน 8.72 วง 
อภิปรายผลการวิจัย     

 จากการวิจัยเรื่องการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ.
มอเตอรพารท จํากัด มีประเด็นของขอคนพบท่ี
นําไปสูการอภิปรายผลไดดังนี้     

  1. จากการวิจัยพบวา เมื่อทางผูวิจัย
ไดไปขอตําแนะนําและเขาไปศึกษากระบวนการ
ผลิตลอแม็กซของบริษัทเอ.เอส.เอ.มอเตอรพารท 
จํากัด ไดมีการลงพ้ืนที่ในสํารวจสภาพปจจุบัน 
วิ เคราะหขอมูลและกําหนดเปาหมาย การ
วางแผนแกไขปญหา การทําตามแผน ติดตามผล 
วิเคราะหผล และมีการกําหนดมาตรฐานในการ
งาน  ซึ่งสอดคลองกับหลักการ QC Story ซึ่ง
ตรงกับทั้ง 7 ขั้นตอนของ (ฤดี นิยมรัตน, 2551, 
น.143) 
   2. จากการวิจัยที่พบสาเหตุของการเกิด
ข อ ง เ สี ย ใ น ขั้ น ต อน ก า ร เ ชื่ อ ม  เ มื่ อ ผ า น
กระบวนการคิดวิเคราะห 5W1H พบวาการ
ป ฏิ บั ติ เ พ่ื อ ป อ ง กั น ก า ร เ กิ ด ข อ ง เ สี ย ใ น
กระบวนการผลิตลอแม็กซ เปนบทบาทโดยตรง
ของและหัวหนาพนักงานในบริษัทเอ.เอส.เอ.
มอเตอรพารท จํากัด เมื่อไดเขาไปพูดคุยและชี้
แจงกับเจาของบริษัทและหัวหนาพนักงาน
เปรียบเสมือนคนงานที่มีความรูความเขาใจถึง
กระบวนการผลิตทั้งหมด จึงตองคนหาปญหา 
สาเหตุ และการคิดวิเคราะหแกไขปญหาคุณภาพ 
Qc Story เครื่องมือคุณภาพ ซึ่งสอดคลองกับผล
การศึกษาของ (ณัฐฐา  โมรานอก และศิลาพร ภู
ทรัพยทวี ,2562). ศึกษาเร่ืองการลดของเสียใน
กระบวนการเจาะบากของกระจก บริษัท กลาส
ฟอรม แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด โดยใชหลักการ
ของวงจรคุณภาพ (PDCA Cycle)  และซึ่ง
สอดคลองกับผลการศึกษาของ วรวุฒิ กลิ่นทอง
และ ปรีชา ไพชยนต (2561) ศึกษาเรื่อง การลด
ของเสียในกระบวนการผลิตถานอัดแทงของ
โรงงานชลอ คาถาน โดยวิธีคิวซีสตรอร่ี โดย
เลือกแกไขสาเหตุทั้งหมด และพบวามีปจจัยมา
จาก วิธีการ เคร่ืองจักร วัตถุดิบ สิ่งแวดลอม 
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และพนักงานซึ่งเปนตัวแปรตนที่จะใหเกิดความ
ผิดพลาดตางๆ 
 
ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยตอไป  

จากผลการวิจัยพบวา  การกําหนด
มาตรฐานการทํางานโดยการกําหนดเวลาในการ
ทํางานของเวลาเครื่องจักรกอนการทํางาน
เพ่ือที่จะใหเคร่ืองจักรไดสามารถเดินเครื่องกอน
เวลาทํางานและสามารถลดขอผิดพลาดในการ
ทํางานตั้งแตเร่ิมทํางานจนจบการทํางานในแต
ละวันหรือแต ละล็อตของการทํางานของ
เครื่องจักรได ทั้งนี้ ไดจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 
(Work instruction) ใหแกพนักงานเพ่ือให
พนักงานไดปฏิบัติงานไดถูกตองและลดจํานวน
ของเสียที่จะเกิดขึ้นจากการผลิต และยังสามารถ
ดูแลรักษาเคร่ืองจักรและเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ทํางานใหกับพนักงานในการปฏิบัติงาน  
กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจัยฉบับนี้ไดรับการสนับสนุนการจัดทําและ
เผยแผ จากสาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราช
ภัฏสวนสุนันทาและบริษัทเอ.เอส.เอ. มอเตอร
พารท จํากัด 
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