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บทคัดยอ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการซอมบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกที่ใชใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยการเก็บรวบรวมและนําขอมูลการ
ผลิตในอดีต เชน จํานวนคร้ัง เวลา คาใชจาย และลักษณะของปญหาหรือความเสียหายของจ๊ิกท่ีเกิดข้ึน มา
ทําการวิเคราะหเพ่ือจัดลําดับความสําคัญของปญหา และเพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีสงผลกระทบตอการ
ผลิตเปนอันดับแรกๆ มาดําเนินการศึกษาเพ่ือกําหนดแนวทางและวิธีการแกไขปญหาเหลาน้ัน ตอจากน้ัน
จึงไดนําเอาแนวทางและวิธีการแกไขนําไปดําเนินการทดลองใชในกระบวนการผลิตเปนเวลา 4 เดือน แลว
เก็บขอมูลการผลิตเพ่ือนําไปเปรียบเทียบกับขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุง  

จากการศึกษาพบวาจ๊ิกที่ใชในการกระบวนการผลิตท้ังหมดของโรงงานท่ีศึกษา สามารถแบงออก
ตามลักษณะการใชงานได 6 ชนิดดังน้ี  1) จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 2) จิ๊กตรวจสอบช้ินงานข้ันสุดทาย 3) จิ๊กดัด
ทอโคงงอดวยมือ 4) จิ๊กตรวจสอบหลังดัดทอโคง 5) จ๊ิกทดสอบรอยร่ัว และ 6) จิ๊กชนิดอ่ืนๆ  ผลการ
วิเคราะหขอมูลพบวาจ๊ิกชนิดท่ี 1) จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง มีจํานวนคร้ัง จํานวนเวลาและคาใชจายของการซอม
บํารุงสูงสุด คิดเปน 42.43  49.3  และ 39.7 % ตามลําดับ และจากความสูญเสียดังกลาวพบวาสาเหตุของ
ปญหาเกิดจาก กระบวนการบํารุงรักษาเชิงปองกันยังมีขอบกพรอง ไมมีการตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันอยาง
สม่ําเสมอและพนักงานไมทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันที่ตําแหนงของอุปกรณจับยึด สลัก และ ปลอก
นํา หลังจากดําเนินการแกไขปญหาดังกลาวโดยกําหนดขั้นตอนและกระบวนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม 
ใหมีความชัดเจนและสะดวกสําหรับพนักงานผูปฏิบัตงาน พบวาสามารถลดจํานวนครั้ง จํานวนเวลาและ
คาใชจายของการซอมบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของโดยเฉล่ียได 71  46 และ 87 % ตามลําดับ เมื่อเทียบกับกอน
การปรับปรุง  
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ABSTRACT 
This research aimed to reduce the breakdown maintenance time of processing jigs used for 

automotive part-making at the Automotive Part Manufacturing Company.  The history data showed that 
the breakdown maintenance time was higher than the expectation of the company.   The breakdown 
maintenance parameters such as frequency, time, cost and characteristic of breakdown were collected 
and analyzed to identify the priority and cause of problems.  The problem that had highest priority was 
carefully analyzed using a number of techniques to find the most suitable method to eliminate the 
problem.  Then, the suggested method was implemented for four months.  Consequently, breakdown 
maintenance data of the newly implement were compared with the old one. 

The study results showed that there were six categories of jigs such as 1) brazing jigs 2) final 
inspection jigs 3) hand bending jigs 4) bending check jigs 5) leak test jigs and 6) other jigs.  The 
analysis result showed that the brazing jig was the highest priority of problems.  A number of 
breakdown maintenance, breakdown maintenance time and breakdown maintenance cost of the brazing 
jig were 42.43, 49.3 and 39.7% respectively.  The problem was caused by 1) improper preventive 
maintenance process, 2) irregular daily check, 3) operator ignorance the preventive maintenance 
instruction, etc.  A new method of maintenance was proposed to eliminate those caused of problem. 
After 4 months of the implementation, the breakdown maintenance data of the new operation process 
were compared with the old one.  The comparing results showed that the average data of the frequency, 
time and cost of breakdown maintenance of the new operation process was reduced to 71, 46 and 87 % 
respectively when compared with the old operation process. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  
      ปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตมีอัตราการขยายตัวและความตองการของผูบริโภคในการใช

รถยนตสูง ทําใหจํานวนยอดการผลิตรถยนตมีการเติบโตอยางตอเน่ือง [1] ดังตารางท่ี 1.1 จากสภาวะ
อุตสาหกรรมยานยนตในชวงเดือน มกราคม ถึง ธันวาคม ปพศ. 2550 มีปริมาณการผลิตรถยนตรวม 

1,287,346 คัน เมื่อเปรียบเทียบชวงเดียวกันของป พศ. 2549 มีปริมาณการผลิตรถยนตรวม 1,188,044
คัน มีอัตราการเพ่ิมข้ึนรอยละ 8.36 ทําใหบริษัทที่เปนผูผลิตยานยนตและช้ินสวนยานยนตตองมีการ
ปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตอยางตอเน่ืองเพ่ือใหไดตามเปาหมายและความตองการของ
ลูกคาดังน้ันกระบวนการผลิตตองมีความพรอมในทุกดาน เชน คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัสดุ 
(Material) วิธีการ (Method) และเงินทุน (Money) ที่พอเพียงและเหมาะสมกับแผนการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน
จากยอดการส่ังซ้ือที่ตองการของลูกคา 

 

ตารางที่ 1.1 ขอมูลจํานวนการผลิตรถยนตภายในประเทศ (2542-2550) [1] 
 

รายการ 2542 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 % การเปล่ียนแปลง 49/50

รถยนตนั่ง 72,716     97,129     156,066   169,321   251,684   304,349   277,603    298,819    315,444    5.56%
รถยนตนังเพือการ

พานิชน 8,326       13,798     9,382       12,774     20,925     25,818     24,846      22,456      23,244      3.51%

รถกระบะ 1 ตัน 240,369   294,834   289,349   382,297   468,938   597,914   822,867    866,769    948,658    9.45%

รถยนตนั่งตรวจ

การณ

(OPV) 5,822       5,960       4,621       20,559     8,965       - - - - 0.00%

รวม 327,233   411,721   459,418   584,951   750,512   928,081   1,125,316 1,188,044 1,287,346 8.36%  
 
 

1.1.1 บริษัท ทองไชยอุตสาหกรรม จํากัด 
      บริษัททองไชยอุตสาหกรรม จํากัด  ตั้งอยูที่ถนนบางนา-ตราด ก.ม. 15 ตําบลบางโฉลง 

อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ เจาของกิจการเปนคนไทยลงทุน 100%  ประกอบกิจการมาแลว 
30 ป โดยเริ่มกอต้ังเม่ือวันที่ 24 มกราคม พ.ศ. 2520 บนเน้ือที่ 10,575 ตารางเมตรและเปนโรงงาน 
8,680  ตารางเมตร มีคนงานทั้งหมด 1,200 คน ซ่ึงผลิตภัณฑของบริษัทคือ ชิ้นสวนของเคร่ืองยนต 
(Engine Parts) เชน Fuel Leak Pipe Assembly ,Injection Pipe Assembly และEGR (Exhaust Gas 
Recirculation) Pipe Assembly เปนตน และช้ินสวนชวงลาง (Chassis Parts)โดยมีลูกคาหลักคือ 
บริษัทผูผลิตรถยนตในกลุมอีซูซุ บริษัท มิซูบิชิมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด บริษัท ออโตอัลลาย
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แอนด (ประเทศไทย) จํากัด และลูกคาอื่นๆ  ซ่ึงชิ้นสวนเคร่ืองยนตเหลาน้ีตองผานกระบวนการผลิต
หลายขั้นตอน ดังรูปที่ 1.1  โดยกระบวนการผลิตช้ินสวนแบงออกเปน 2  สวนคือ 1) สวนท่ีผลิตจากผู
รับจ างชวงประกอบดวยกระบวนการตัดทอการขึ้นรูปทอ  และการชุบโลหะดวยไฟฟา 
(Electroplating)  และสวนท่ี  2) คือสวนท่ีผลิตภายในบริษัททองไชยอุตสาหกรรม จํากัดคือ
กระบวนการดัดทอดวยมือ (Hand Bending) หรือการดัดดวยเครื่องจักร (Machine Bending) 
กระบวนการเช่ือมบัดกรีแข็ง (Brazing Process)  การทดสอบรอยรั่ว (Leak Test) การตรวจเช็คข้ัน
สุดทาย (Final Inspection)  การบรรจุ และการสงมอบสูลูกคา 
 

ตัดทอ

สวนท่ีผลิตโดยผูรับจางชวง

การข้ึนรูป

การดัดทอดวยมอื การดัดทอดวยเคร่ืองจักร

การเช่ือมบัดกรีแข็ง

การทดสอบรอยร่ัว

การชุบโลหะดวยไฟฟา สวนท่ีผลิตโดยผูรับจางชวง

การตรวจสอบดวยจ้ิกข้ันสุดทาย

บรรจุหีบหอ

สงมอบ

ถาทอเสนผาศูนยกลาง < 8 มม. ถาทอเสนผาศูนยกลาง > 8 มม.

 
 

                                    รูปท่ี 1.1 กระบวนการผลิตช้ินสวนเครื่องยนต 
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 1.2 ปญหาท่ีพบ 
1.2.1 ปญหาการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดเกินเปาหมาย 

จากการเก็บขอมูลการวัดดัชนีผลการปฏิบัติงานระหวาง   เดือน   มกราคม     ถึง   เดือน  
สิงหาคม พ.ศ. 2551 ของฝายจิ๊กแอนทูลพบวาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กชนิดตางๆ
เกินเปาหมาย (เปาหมายไดจากผลการปฏิบัติงานโดยเฉล่ียของป 2550) ของดัชนีวัดผลการปฎิบัติงาน
ที่กําหนดไวตองนอยกวาหรือเทากับ 30 ครั้งตอเดือน และยอดรวมของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือ
เหตุขัดของตั้งแตตนปพ.ศ.2551รวมท้ังหมด 575 คร้ัง และคาเฉลี่ยของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
เทากับ 71.88 ครั้ง/เดือน สามารถแสดงไดบนรูปที่ 1.2   แนวโนมของจํานวนการขัดของของจิ๊กมี
แนวโนมสูงข้ึนตลอดต้ังแตเดือนมกราคมจนถึงเดือนกรกฏาคมและมีแนวโนมลดลงในเดือนสิงหาคม
และทําใหเกิดจากความสูญเสียจากชํารุดของจิ๊กชนิดตางๆของบริษัทกรณีศึกษา   

 
รูปท่ี 1.2 จํานวนการหยุดซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

1.2.2 ปญหาจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกทุกชนิดเกินเปาหมาย 
เน่ืองจากเกิดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของสูงกวาเปาหมาย มีผลทําใหเกิดความ

สูญเสียอ่ืนๆ ตามมาอยางหลีกเล่ียงไมไดคือ  (1)  เวลาในการซอมจิ๊กชนิดตางๆ และ (2) คาใชจายใน
การซอมจ๊ิกชนิดตางๆ  เปนตน กรณีของเวลาในการซอมจิ๊กในรูปที่ 1.3 จะเห็นไดวาเวลาในการซอม
ของจ๊ิกสูงกวาเปาหมายตลอดทุกเดือนและไมมีแนวโนมที่จะลดลง  ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลของการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกท่ีเกิดข้ึน  ทําใหเกิดความสูญเสียเวลาในการซอมจ๊ิกรวม 40,695 นาที 
และมีเวลาในการซอมเฉล่ียของจิ๊กรวมเทากับ 5,086.88 นาที/เดือน  
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รูปท่ี 1.3  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

1.2.3.ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกทุกชนิดเกินเปาหมาย 
 จากจํานวนความถ่ีและเวลาในการซอมของการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของมีจํานวนสูง

เกินเปาหมาย  มีผลทําใหคาใชจายในการซอมจ๊ิกโดยรวมสูงตามไปดวย เม่ือเทียบกับขอมูลในชวง
เดียวกัน ดังแสดงจากรูปที่ 1.6   มีเพียงสองเดือนเดียวเทาน้ันที่ไดตามเปาหมายคือเดือนเมษายนและ
เดือนสิงหาคม สวนเดือนอื่นๆไมไดตามเปาหมายและมีผลทําใหสูญเสียคาใชจายในการซอมรวมท้ัง
หมดเทากับ 241,740.79 บาท และคาเฉลี่ยของคาใชจายในการซอมเทากับ 30,217.70 บาท/เดือน  

 
 

รูปท่ี 1.6 คาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 
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จะเห็นไดวาจากขอมูลท่ีแสดงมาท้ังหมดน้ี  กระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษามีการ
สูญเสียท่ีเกิดจากจํานวนครั้งของการหยุดซอมกระทันหันทั้งหมด 575 ครั้ง ทําใหสูญเสียเวลาในการ
หยุดซอมทั้งหมด 40,695 นาที และคาใชจายในการซอม 241,740.79 บาท ทําใหมีความจําเปนท่ี
จะตองการศึกษาและพัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนโดยการลดจํานวนคร้ังของการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเพ่ือลดความสูญเสียและผลกระทบตางๆ ที่จะเกิดข้ึนมา 

1.2.4 เปาหมาย 
เพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของ บริษัทผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ใหมีความสูญเสียลดลงและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดีย่ิงข้ึน โดยมี
เปาหมายดังน้ี 

• ลดจํานวนคร้ังในการหยุดซอมจ๊ิก 10% เม่ือเทียบกับขอมูล 8 เดือนแรกป พศ. 2551 

• ลดเวลาในการซอมจ๊ิก 10% เม่ือเทียบกับขอมูล 8 เดือนแรกป พศ. 2551 

• ลดคาใชจายในการซอมจิ๊ก 5 % เม่ือเทียบกับขอมูล 8 เดือนแรกป พศ. 2551 
 

1.3 วัตถุประสงควิทยานิพนธ 
1.3.1 เพ่ือลดจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดใหนอยกวากอนการปรับปรุง      
1.3.2 เพ่ือลดจํานวนเวลาในการซอมจิ๊กทุกชนิดใหนอยกวากอนการปรับปรุง      
1.3.3 เพ่ือลดจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกทุกชนิดใหนอยกวากอนการปรับปรุง      

    

1.4  ขอบเขตของการวิจัย 
1.4.1 การวิจัยครั้งน้ีจะทําการศึกษาท่ีบริษัท ผลิตช้ินสวนยานยนต 
1.4.2 ในการศึกษาคร้ังน้ีจะเลือกศึกษาและปรับปรุงจ๊ิกที่กอใหเกิดความสูญเสียมากท่ีสุดกอน 
 

1.5  วิธกีารดําเนินการวิจัย 
1.5.1  สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 
1.5.2  การวางแผนงานวิจัย 
1.5.3  ศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือบงชี้ปญหาและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
1.5.4  กําหนดแนวทางการแกไขปญหาและนําไปทดลอง 
1.5.5 ประเมินผลหลังการทดลอง 
1.5.6  สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
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1.6  ขอจํากัดของการวิจัย 

       เน่ืองจากมีขอจํากัดในเรื่องของเวลาในการดําเนินงานแกปญหา ทําใหมุงประเด็นแกปญหา
หลักและปญหาท่ีสําคัญกอน โดยจะลดจํานวนคร้ังของการหยุดซอม เวลาของการสูญเสียในการซอม
และคาใชจายในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) เพ่ือเปนแนวทางในการแกปญหาและ
ความสูญเสียท่ีเกิดจากจิ๊กชนิดอ่ืนๆตอไป 

 

1.7  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1.7.1  สามารถรูปญหาท่ีแทจริงของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต

ของบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.2   ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.3  เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.4   เพ่ิมการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา 



บทที่ 2 
วรรณกรรมและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

จากการศึกษาและวิจัยสําหรับงานน้ีตองมีการทบทวนวรรณกรรมและทฤษฏีที่เก่ียวของเพ่ือ
สืบคนขอมูลเดิมท่ีมีอยูแลวในสวนที่เก่ียวของกับเร่ืองท่ีทําการวิจัย และเพ่ือใชสนับสนุนแนวความคิด
ในการทําวิจัยเรื่องน้ี 

 

2.1 นิยาม 
2.1.1 การบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) [3] 

เปนการใชอุปกรณหรือส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆ  จนกระท่ังเกิดการขัดของจึงจะ
ดําเนินการซอมบํารุง ซึ่งการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ จะตองทําการตรวจสอบและวิเคราะหสาเหตุ
อยางเรงดวน เพ่ือลดความสูญเสียจากการขัดของ 

2.1.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Preventive Maintenance) [3] 
เปนการบํารุงรักษากอนท่ีเคร่ืองจักรและอุปกรณจะเกิดการขัดของและมีการจัดทํา

แผนงานตามชวงเวลาเพ่ือลดโอกาสของการชํารุด โดยมีกิจกรรมท่ีเก่ียวของไดแก การทําความสะอาด 
การหลอล่ืน การตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรและอุปกรณ เปนตน 

2.1.3 จ๊ิกและฟกซเจอร (Jig and Fixture) [4] 
ก. จ๊ิก (Jig) 
เปนอุปกรณชวยท่ีใชจับยึดชิ้นงานซ่ึงวางในฟกซเจอรใหยึดแนนอยูกับที่ เพ่ือที่จะทํา

การเจาะรูช้ินงาน ปาดหนาชิ้นงาน หรือจะนําเอามาใชเปนอุปกรณชวยในการเช่ือมชิ้นสวนยานยนต 
อยางเชน ชิ้นสวนตัวถังของรถยนต ชิ้นสวนของเครื่องยนต เปนตน 

ข. ฟกซเจอร (Fixture)  
เปนอุปกรณชวยท่ีใชในการกําหนดตําแหนงในการผลิตชิ้นงานอาจจะมีตัวรองรับ หรือ

อาจมีสลักสวมใสในรูของช้ินงานน้ันๆ  และยังเปนตัวกําหนดตําแหนงของช้ินงานท่ีจะผลิตใหได
ขนาดเทาๆ  กัน และเหมือนกันทุกๆ ช้ิน 

2.1.4   อุปกรณจับยึดช้ินงาน (Clamp) [5] 
เปนชิ้นสวนของจ๊ิกและฟกซเจอร ที่ทําหนาท่ีในการจับยึดจับชิ้นงานไมวาจะเปนแบบ

แผนยึด ตัวจับ และหนีบจับยึดชิ้นงานใหติดแนนอยูกับจิ๊กหรือฟกซเจอรใหอยูในตําแหนงท่ีตองการ
อยางเที่ยงตรง  และอยูในตําแหนงดังกลาวโดยสามารถตอตานแรงท่ีเกิดจากการตัดของเคร่ืองมือตัดท่ี
กระทําตอช้ินงานไดเปนอยางดี 
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2.2  วรรณกรรมที่เก่ียวของ 
จากการคนควางานวรรณกรรมท่ีของในเร่ืองของการบํารุงรักษาสวนใหญไดศึกษาเก่ียวกับ

ระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรท่ีใชในระบบการผลิต  และไมมีวรรณกรรมที่เก่ียวของทําการศึกษา
เก่ียวกับการบํารุงรักษาเครื่องมือท่ีใชเปนในระบบการผลิตอยางเชน จ๊ิก  ทําใหผูวิจัยเลือกวรรณกรรม
ที่เก่ียวของและใกลเคียงมากที่สุดในการทบทวนวรรณกรรมโดยสามารถแบงกลุมงานวิจัยออกเปน 3 
หัวขอดังน้ี   

2.2.1 วรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับงานซอมบํารุง 
ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ [6] ไดทําการศึกษาเก่ียวกับระบบซอมบํารุงเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานผลิตกระปองขนาดเล็ก โดยการจัดหนวยงานซอมการบํารุงรักษาในโครงสรางขององคกร 
กอตั้งระบบการซอมบํารุง และการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาเก็บบันทึกขอมูลของการบํารุงรักษา 
และบริหารงานการบํารุงรักษา โดยเปาหมายคือการเพ่ิมความพรอมของเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 
หลังการปรับปรุงแลวพบวาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน และในขณะเดียวกัน จํานวนการ
ขัดของของเคร่ืองจักรก็ลดลงโดยเฉล่ียรอยละ 11.63 สวนอัตราการผลิตกระปองเพ่ิมขึ้น 873 ใบตอ
ชั่วโมง หรือเพ่ิมขึ้นรอยละ 16.30  จากการทบทวนวรรณกรรมน้ีแลว ทําใหสามารถนํามาประยุกตใช
ในการทําวิจัยได ในแงของการบริหารงานบํารุงรักษา และการใชระบบคอมพิวเตอรในการเก็บขอมูล
ของการซอมบํารุง ซ่ึงภายในอนาคตบริษัทกรณีศึกษาจะนําระบบคอมพิวเตอรมาใชในระบบการซอม
บํารุง 

2.2.2 วรรณกรรมท่ีเก่ียวกับการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณชวยในการผลิต 
สุรพล ราษฏรนุย [7] ไดกลาวไววาประมาณ 70 % ของความสูญเสียความสามารถในการ

ใชงานของอุปกรณเน่ืองจากการชํารุดทางกล โดยเมื่อแยกออกเปนสวนๆ จะแบงออกไปไดอีกวา
ภายใน 70 % ดังกลาวมี 3 องคประกอบคือ 1) 15 % เกิดจากความลาสมัยของเครื่องจักรและอุปกรณ 2) 
15 % เกิดจากการชํารุดเน่ืองจากอุบัติ เหตุ และ  3) 70 % เกิดจากการเส่ือมสภาพท่ีผิวสัมผัส 
นอกจากน้ันองคประกอบที่ 3 สามารถแบงออกได 20 % เกิดจากการกัดกรอน (Fretting corrosion) 
และ 50 % เกิดจากกลไกการสึกหรอทางกล เชน ยึดติด (Adhesive) ขูดขีด (Abrasive) และ ลาตัว 
(Fatigue)  

ดังน้ันผูเช่ียวชาญดานอุตสาหกรรมลงความเห็นตรงกันวาระหวาง 40 ถึง 75 % ของการ
สึกหรอของช้ินสวนเครื่องจักรในอุตสาหกรรมจะมีสวนเก่ียวโยงกับการหลอล่ืนไมทางใดก็ทางหน่ึง
ทําใหประเมินกันอยางคราวๆ วา ประมาณ 25 ถึง 50 % ของการสูญส้ินสภาพในการใชงานของ
เครื่องจักรและอุปกรณทางกลเก่ียวของกับการหลอล่ืนน่ันเอง  

จากการทบทวนวรรณกรรมฉบับน้ีแลวทําใหทราบไดวาการหลอล่ืนน้ันมีความสําคัญ
มาก โดยเฉพาะบริษัทกรณีศึกษาบกพรองตรงจุดอยางมาก ทําใหอุปกรณตางๆ ที่เคล่ือนไหว เกิดการ
สึกหรอและอายุการใชงานส้ันกวาปกติ  ทําใหวรรณกรรมฉบับน้ีเก่ียวของมากที่สุด 
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2.2.3 วรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
การบํารุงรักษาเชิงปองกันก็ [8] คือ การใหยาปองกันโรคสําหรับเคร่ืองจักรและอุปกรณที่

ใชในกระบวนการผลิต การใหยาปองกันที่แทจริงประกอบดวยการทําการปองกันปกติ ที่ใหความ
สนใจตอสุขภาพ หรือคนหาความผิดปรกติ เพ่ือท่ีจะปองกันความเจ็บปวย การตรวจสุขภาพเปน
ประจํา และการใหการรักษาแตเน่ินๆ ของแพทย ในทํานองเดียวกัน การบํารุงรักษาเชิงปองกันที่
ประกอบดวยการบํารุงรักษาแบบกิจวัตร (ทําความสะอาด เติมนํ้ามัน ขันใหแนน ตรวจสอบ เปนตน)  

ดนัย สาหรายทอง [9] ไดทําการศึกษาเพ่ือสรางข้ันตอนการวิเคราะหเหตุขัดของของ
เคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมประสิทฺธิภาพของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยนําประวัติการขัดของของ
เครื่องจักรมาวิเคราะหโดยใชหลักทางสถิติ เพ่ือมาปรับแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหเหมาะสม ใน
การศึกษาปรับปรุงในสองแผนกของการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา A และ B โดยเจาะจงเครื่องจักรท่ี
มีสถิติชวงเวลาเฉล่ียกอนการขัดของและจํานวนการขัดของต่ําคือ เครื่องจักรประเภทเจียรผิวนอกและ
เจียรผิวอัตโนมัติ และเคร่ืองจักรประเภทกลึงอัตโนมัติ จากผลหลังการปรับปรุงเคร่ืองจักรตางๆเชน 
ชวงเวลาเฉล่ียกอนการขัดของเพ่ิมข้ึน 10,6010.33  นาที และ 6,469.75 นาที เปนตน หลังจากทบทวน
วรรณกรรมเรื่องน้ีแลว ไดประยุกตใชในเรื่องของการบริหารงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ชัยยศ วัชรอยู [10] ไดทําการศึกษาและปรับปรุงระบบการซอมบํารุงรักษาของโรงงานทอ
ผาขนาดกลางเพ่ือเพ่ิมผลผลิตโดยการปรับปรุงระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงาน จากการศึกษาระบบ
เดิมของโรงงานพบวาระบบการซอมบํารุงสวนใหญดําเนินไปอยางขาดมาตรฐานและการวางแผนท่ีดี 
จะทําการซอมบํารุงเมื่อเคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเทาน้ัน ผูศึกษาจึงไดจัดวางระบบซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกันโดยการวางแผนและกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมรวมท้ังจัดระบบขอมูลและ
นํามาตรฐานน้ีไปใชในโรงงานตัวอยาง ผลหลังจากนําไปใชทําใหสามารถลดคาใชจายในการซอม
บํารุงตอหนวยผลผลิตลงไดอยางมีนัยสําคัญ  หลังจากทบทวนวรรณกรรมเร่ืองน้ีเแลวสามารถนํามา
ประยุกตเรื่องคิดคาใชจายในการซอมได 

อนุพงษ  บุณยเกียรติ  [11] ไดใชระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันในการวางแผน
บํารุงรักษาเครื่องจักรกลของกรมชลประทาน เพ่ือใหเคร่ืองจักรเหลาน้ันอยูในสภาพท่ีพรอมใชงาน 
โดยมุงเนนในการลดจํานวนการขัดของของเคร่ืองจักรกลรถขุด คาใชจายในการบํารุงรักษา ใน
การศึกษาเขาไดใชเครื่องจักรรถขุดจํานวน 163 คัน เปนเคร่ืองจักรในการนํารอง ผลท่ีไดหลังจากนํา
ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชแลวน้ัน ทําใหสามารถลดความสูญเสียในรูปของปริมาณงานดิน
ไดประมาณ 6.2 ลานลูกบาศกเมตรหลังจากทบทวนวรรณกรรมเร่ืองน้ีแลว ไดประยุกตใชในเรื่องของ
การบริหารงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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2.3  ชนิดของจ๊ิกและฟกซเจอรท่ีใชในกระบวนการผลิต  

      จ๊ิกและฟกซเจอร (Jig and Fixture) เปนอุปกรณชวยในการทํางานท่ีนําเอามาใชในงาน
อุตสาหกรรมในหลายๆอุตสาหกรรมอยางเชน ในงานแมพิมพประเภทตางๆ เชนงานเจาะ (Drilling) 
งานตัด (Cutting) งานปมข้ึนรูป (Forming) งานเช่ือม (Welding) และงานประกอบ (Assembly) ซ่ึงถูก
นําเอามาใชสําหรับผลิตชิ้นสวนเพ่ือใหไดขนาดเทาๆกัน และเหมือนกันทุกๆช้ิน [4] จ๊ิกและฟกซเจอร
เปนอุปกรณที่นํามาใชเพ่ืออํานวยความสะดวก ความรวดเร็ว ทําใหงานที่ผลิตออกมาไดประสิทธิภาพ 

      จ๊ิก (Jig) เปนอุปกรณชวยที่ใชจับยึดชิ้นงานซ่ึงวางอยูในฟกซเจอร (Fixture) ใหยึดแนนอยู
กับที่ เพ่ือที่จะทําการเจาะรูชิ้นงาน ปาดหนาชิ้นงาน หรือจะนําเอาใชเปนอุปกรณชวยในการเช่ือม
ชิ้นสวนเครื่องยนต เชน ทอไหลกลับของนํ้ามัน (Pipe oil return) ทอสูญญากาศ (Pipe vacuum) ทอ
เชื้อเพลิง (Pipe assembly fuel) เปนตน ไดแบงออกเปนชนิดดังน้ี 

2.3.1.  จ๊ิกดัดทอโคง (Bending Jig)  
คือ จ๊ิกใชสําหรับดัดทอโคงไดตามแบบที่กําหนด และใหคนงานเปนคนดัดทอขึ้นรูป 

กอนที่สงไปท่ีกระบวนการถัดไป ดังน้ันจ๊ิกชนิดน้ีตองทนตอการเสียดสีและขูดขีด (Abrasive) เพราะ
การตองทนแรงดัดทุกวันตลอดชวงอายุการใชงาน ทําใหวัสดุที่ใชผลิตตองทนตอการสึกหรอ  
ตําแหนงท่ีมีการเสียดและขูดขีดบอยจะใชเหล็กเคร่ืองมือขึ้นรูปเย็น (Tool steel) และสวนที่สัมผัสกับ
ชิ้นงานโดยตรง ไมใหชิ้นงานเกิดรอยขูดขีด จึงใชวัสดุพวก เอ็มซี ไนลอนโพรีอะไมด (MC Nylon 
Polyamide) ในสวนชวงระยะเวลาการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันทุกๆ 6 เดือน เพ่ือตรวจเช็คสภาพ
ความพรอมของการใชงานแสดงตัวอยางจ๊ิกดัดทอโคง ปรากฏดังรูปท่ี 2.1 

 

 
 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางจ๊ิกดัดทอโคง 
 

2.3.2   จ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง (Bending Check Jig)  
คือ จ๊ิกใชสําหรับตรวจสอบหลังกระบวนการดัดทอโคง โดยมีเง่ือนไขคือ สามารถวางทอ

ที่ดัดแลวลงจ๊ิกอยางราบเรียบและไมเบียดกับตัวรองทอ (Support)  แตถาหลังดัดทอโคงไมสามารถวาง
ลงรองและเบียดกับตัวรองทอ   แสดงวาจ๊ิกดัดทอโคงผิดปกติ ตองตรวจสภาพของจิ๊กดัดทอโคงมีการ
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สึกหรอของช้ินสวนของจ๊ิกเชน ลูกรอก (Roller) ดามดัด เปนตน จ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคงตองมี
การตรวจสอบสภาพประจําวันและการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน ถึง 1 ป เพ่ือการตรวจขนาดของจ๊ิกวามี
การเบ่ียงเบนไปจากขนาดท่ีระบุหรือไม โดยขอตกลงของการสอบเทียบข้ึนอยูกับลูกคากําหนด แสดง
ตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง ปรากฏดังรูปท่ี 2.2  

 

 
 

รูปท่ี 2.2 ตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง 
 

2.3.3  จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง  (Brazing Jig)  
คือจ๊ิกที่ไวประกอบชิ้นสวนตางๆเขาดวยกันและเช่ือมช้ินสวนเหลาน้ันใหสมบูรณ ให

ผลิตชิ้นงานออกมาแลวมีรูปรางท่ีเหมือนกันตามขอกําหนดในแบบ (Drawing)  โดยวัสดุที่ใชในการ
ผลิตจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งตองมีความทนตอรอนเย็นไดดีตลอดชวงระยะเวลาท่ีใชในการผลิตโดยไมมี
การชํารุดชิ้นสวนประกอบของจ๊ิก เชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush) ทําให
มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ดังน้ันการตรวจเช็คจ๊ิกกอนและหลังการใชงานมีความสําคัญมาก สวน
ชวงระยะเวลาของการบํารุงรักษาเชิงปองทุกๆ 3 เดือน ตัวอยางจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งปรากฏดังรูปท่ี 2.3 

 

 
 

รูปท่ี 2.3 ตัวอยางจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 
 

2.3.4  จ๊ิกตรวจสอบรอยร่ัวช้ินงาน (Leak test Jig)  
คือจิ๊กสําหรับจับยึดชิ้นงานทีผานการเช่ือมบัดกรีแข็งสมบูรณแลว เพ่ือทดสอบแนวเชื่อม

วามีขอบกพรองหรือไม ใหอยูกับที่โดยใชแรงดันลมเขาภายในชิ้นงาน และสวนดานอ่ืนๆ ถูกอุดไว
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ไมใหลมผาน และจุมลงในถังนํ้าของเครื่องทดสอบรอยร่ัวของชิ้นงาน ถาแนวเช่ือมไมสมบูรณหรือมี
ขอพรองจะเกิดฟองอากาศลอยข้ึนมาเหนือนํ้า สวนการผลิตจ๊ิกชนิดน้ีตองการใหมีนํ้าหนักเบาและกัน
สนิมไดจึงนิยมใชวัสดุที่เปนอลูมิเนียม สวนชวงระยะเวลาของการบํารุงรักษาเชิงปองกันทุกๆ 6 เดือน 
ดังแสดงในรูปท่ี 2.4 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบรอยร่ัวช้ินงาน 
 

2.3.5  จ๊ิกตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection Jig)  
คือ จิ๊กท่ีใชสําหรับทวนสอบขนาดข้ันสุดทายของกระบวนการ กอนที่บรรจุหีบหอและ

สงใหลูกคา จิ๊กชนิดน้ีตรวจสอบขนาดและรูปรางของช้ินงานไดตามแบบท่ีลูกคากําหนด ลักษณะการ
ทํางานแบบเกจ ผาน ไมผาน (Go-No go) โดยมีเง่ือนไขดังน้ีคือ ปลายทั้งสองดานสลัก (Pin)  ตองสวม
เขาโดยสลัก (Pin) เล่ือนเขาออกไดอยางราบลื่น ไมติดดานปลายท้ังสองดานของทอ ดังน้ันการ
ตรวจจ๊ิกประจําวันจึงมีความสําคัญมากจะไดทราบวาชิ้นสวนของจิ๊กมีการสึกหรอสลัก (Pin) และ 
ปลอกนํา (Bush) และจ๊ิกชนิดน้ีตองมีการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน ถึง 1 ป แลวแตขอตกลงกับลูกคา 
แสดงตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบขั้นสุดทายดังรูปที่ 2.5 

 

    
 

รูปท่ี 2.5 ตัวอยางจิ๊กตรวจสอบข้ันสุดทาย 
 

2.3.6  จ๊ิกเช่ือมโลหะเปนจุด (Tacking Jig)  
หมายถึง จิ๊กที่ใชเช่ือมช้ินงานท่ีเปนทอกับรูตอรวมกัน (Eye joint) ใหพอติดกันโดย

วิธีการเชื่อมเปนจุดๆ  ใหครบทุกๆ จุดตามตองการ เหตุที่จะตองเชื่อมตรึงจุดกอนที่จะนําไปเช่ือมเดิน
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แนวเชื่อมใหสมบูรณ หรือไปสูการบัดกรีแข็งดวยเตา (Furnace  Brazing) ตอไปก็เพ่ือท่ีจะปองกัน
ไมใหชิ้นสวนตางๆ ที่ประกอบกันทุกๆช้ินเกิดการโคงงอหรือบิดตัว วัสดุที่ใชในการผลิตจ๊ิกชนิดน้ีคือ
เหล็กเหนียวคารบอนตํ่าถึงคารบอนปานกลาง ปรากฏดังรูปท่ี  2.6 

 

  
 

รูปท่ี 2.6 ตัวอยางจ๊ิกเชื่อมโลหะเปนจุด 
 

2.3.7  จ๊ิกสําหรับตัดทอ (Cutting Jig)  
หมายถึง จิ๊กที่ใชสําหรับจับยึดชิ้นงานเมื่อทําการตัดทอและไมใหชิ้นงานบิดเบ้ียวหรือ

ไมไดระยะตามท่ีตองการ ดังน้ันตองมีความคงทนแข็งไมเกิดการบิดขณะตัดเฉือน อุปกรณที่สําคัญ
ของจ๊ิกอุปกรณจับยึดและตัวรองทอ ไมใหทอบิดตัวขณะตัดชิ้นงานดังแสดงในรูปท่ี 2.7 

 

 
 

รูปท่ี 2.7 ตัวอยางจ๊ิกสําหรับตัดทอ  
 

2.3.8  จ๊ิกสําหรับปรับแตงช้ินงาน (Adjustment Jig)  
คือ จิ๊กที่ใชสําหรับดัดปรับแตงช้ินงานเกิดการบิดตัว กอนไปตรวจสอบท่ีกระบวนการ

จิ๊กตรวจสอบขั้นสุดทาย ทําใหชิ้นงานสามารถผานจ๊ิกตรวจสอบขั้นสุดทายไดโดยไมตองเสียเวลา
ปรับแตงชิ้นงาน  ดังน้ันจ๊ิกชนิดน้ีตองทนตอการเสียดสีและขูดขีด (Abrasive) เพราะการปรับแตง



 14 

ชิ้นงานท่ีไมไดขนาด มีความถ่ีสูง ทําใหวัสดุที่ใชผลิตตองทนตอการสึกหรอ  ตําแหนงท่ีมีการเสียด
และขูดขีดบอยจะใชเหล็กเคร่ืองมือขึ้นรูปเย็น (Tool steel) ปรากฏดังรูปท่ี  2.8 

 

 
 

รูปท่ี 2.8 ตัวอยางจิ๊กสําหรับปรับแตงชิ้นงาน 
 

2.3.9  จ๊ิกเจาะรู (Drilling Jig)  
คือ จ๊ิกที่ใชสําหรับจับยึดชิ้นสวนท่ีเปนทอสําหรับกระบวนการเจาะรูเพ่ือใสชิ้นสวนที่

เก่ียวของเชน ทอ ขอตอ ที่เปนลักษณะอานมา (Saddle) ดังน้ันอุปกรณจับยึด (Clamp) ฐานรองทอ 
(Support) และ สลัก จึงเปนอุปกรณที่สําคัญสําหรับจ๊ิกชนิดน้ี  ปรากฏดังรูปท่ี  2.9 

 

 
 

รูปท่ี 2.9 ตัวอยางจ๊ิกเจาะรู 
 

2.3.10  จ๊ิกบิดดัด (Twisting Jig )  
คือจ๊ิกท่ีใชบิดเกลียวของเกจวัดระดับนํ้ามันใหไดตามแบบที่ไดตามลูกคาตองการ จ๊ิกชนิด

น้ีตองมั่นคงแข็งแรง โดยดานมีปลาย 2 ดาน ดานแรกอยูกับทีและมีสลักยึดปลายแผนเกจไมให



 15 

เคล่ือนไหว สวนปลายอีกสําหรับหมุนแผนเกจประมาน 1 รอบ เพ่ือใหแผนเกจเกิดเปนเกลียว การ
ผลิตจิ๊กประเภทน้ีใชเหล็กคารบอนปานกลางในการผลิต ปรากฏดังรูปที่  2.10 

 

 
 

รูปท่ี 2.10 ตัวอยางจิ๊กบิดดัด 
 

2.4   ชนิดของการบํารุงรักษา 
การบํารุงรักษาท่ีผานมาตางก็จะมีวิธีการบํารุงรักษาท่ีแตกตางและเหมือนกัน หรือคลายคลึงกัน 

นํามาเปรียบเทียบวิธีการไมได ในหนวยการผลิตแตละหนวย หรือแตละโรงงาน แผนการผลิต 
ตลอดจนผลิตภัณฑก็จะไมเหมือนกัน หรือกระบวนการผลิตที่แตกตางกันไป ซ่ึงก็เปนสาเหตุใหการ
บํารุงรักษาในแตละที่ไมเหมือนกัน ซ่ึงในกระบวนการผลิตลวนแลวแตคิดคนหาวิธีการบํารุงรักษา 
เพ่ืออํานวยความสะดวกใหกับสายการผลิตของตนเอง และไมมีผลกระทบตอแผนการผลิตท่ีตกลงกับ
ลูกคา ดังน้ันชนิดของการบํารุงรักษา ก็มีหลากหลายวิธีการเชนกัน 

2.4.1  การบํารุงรักษาเม่ือเหตขัุดของ (Breakdown Maintenance: BM) 
การซอมในกรณีน้ีเกิดข้ึนหลังจากท่ีเครื่องจักรหรือจิ๊กและอุปกรณตาง  ไดเกิดการชํารุด

ขึ้นมาแลว เพ่ือทําการแกไขใหเครื่องจักรหรือจิ๊กและอุปกรณตางจ๊ิกสามารถใชในการผลิตไดอยางเดิม 
การซอมในรูปแบบน้ีจะมีโอกาสเกิดข้ึนไดยาก หากมีการดูแลรักษาและซอมบํารุงเปนอยางดี แตใน
บางกรณีจ๊ิกก็อาจการชํารุดไดขณะใชงานในการผลิต เชน สปริงของอุปกรณจับยึด (Clamp) เกิดการ
ลาตัวหรือการหลนของจิ๊กจากการแขวนจิ๊กที่ไมดี ถึงแมวาจะไดมีระบบซอมบํารุงรักษาเปนอยางดี
แลวก็ตาม ทําใหจําเปนตองทําการซอมบํารุงในรูปแบบน้ีอยางหลีกเล่ียงไมได และกิจกรรมในรูปแบบ
น้ีเปนหนาท่ีของฝายซอม ซ่ึงอาจตองการความรวมมือจากฝายอ่ืนบาง ระบบการซอมบํารุงอยาง
กระทันหัน เพราะการเกิดความเสียหายของจ๊ิก จะทําใหเกิดผลเสียอยางรายแรงแกระบบการผลิต 
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2.4.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) 
วิทย วรรณวิจิตร [12] คือการดําเนินการในการซอมบํารุงรักษากอนที่จิ๊กน้ันจะชํารุดโดย

การคาดคะเนและจัดแผนการบํารุงรักษาไวลวงหนา ซ่ึงตองสรางแผนการซอมบํารุงรักษาอยางมี
มาตรฐานเหตุผลเน่ืองมาจากการตระหนักถึงผลกระทบตอการผลิตเมื่อมีการขัดของท่ีไมไดคาดการณ
ไวลวงหนาน่ันเอง การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน สามารถทําไดดวยการตรวจสภาพจิ๊กและอุปกรณ 
ทําความสะอาด ทําการหลอล่ืน ตําแหนงท่ีมีการเคล่ือนไหว และการปรับแตงเมื่อหลวมคลอนและ
หรือเปลี่ยนอุปกรณของจ๊ิกตามชวงเวลาท่ีกําหนด วัตถุประสงคของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ 

ก. ลดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกและอุปกรณ 
ข. ลดความสูญเสียในการผลิต เน่ืองจากจ๊ิกและอุปกรณของจิ๊กชํารุด 
ค. เพ่ิมอายุการใชงานของจ๊ิกและอุปกรณทั้งหมด 
ง. เพ่ือรับขอมูลที่มีความสัมพันธกับจ๊ิกและอุปกรณเพ่ือใชในการตัดสินใจตางๆ และ

สามารถชวยผลตอบแทนการลงทุนอีกดวย 
จ. ชวยในการวางแผนและจัดอันดับตารางการผลิตท่ีดีสําหรับการซอมบํารุงรักษา 
ฉ. ชวยเพ่ิมความปลอดภัย และสุขภาพของแรงงาน 

2.4.3  การบํารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือการจัดรูปแบบของการบํารุงรักษาสําหรับพนักงานทุกคน ตั้งแตผูบริหารสูงสุด ลง

มาถึงพนักงานในสายการผลิต ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาจิ๊กและอุปกรณอยางท่ัวถึงท้ังบริษัท โดยการ
ปฏิบัติงานการซอมบํารุงในรูปแบบตางๆท้ัง 5 รูปแบบ คือ กิจกรรมโดยรวมท้ังหมดของระบบการ
บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 

2.4.4  การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance: CM) 
ขณะท่ีกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดมุงดําเนินกิจกรรมตางๆ อยางเชน การทํา

ความสะอาดเครื่องจักร การหลอล่ืนเพ่ือปองกันการสึกหรอ การถอดเปลี่ยนช้ินสวน การเก็บขอมูล
การขัดของ แตสําหรับการบํารุงรักษาเชิงแกไข เปนกิจกรรมที่เก่ียวของกับการแกไขปรับปรุง
เคร่ืองจักรหรือดัดแปลงชิ้นสวนอุปกรณของเคร่ืองจักรใหดีขึ้น เพ่ือลดการเกิดเหตุขัดของ ดังน้ัน
กิจกรรม CM จึงเปนงานท่ีมีการวางแผนลวงหนาและตองมีความพรอมของกําลังคน วัสดุและส่ิง
อํานวยความสะดวกตางๆ เพ่ือการดําเนินการกอนที่ความเสียหายจะเกิดข้ึน 

2.4.5   การบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
กิจกรรมหน่ึงท่ีทําควบคูกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยมีการประเมินสภาพการใชงาน

ของอุปกรณหรือชิ้นสวนของเครื่อง เรียกวา การบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
ซ่ึงสามารถบอกสภาพของเคร่ืองจักร โดยมีการออกแบบและติดตั้งอุปกรณในการตรวจจับ (Sensors) 
เพ่ือเก็บขอมูลสําหรับประเมินสภาพความชํารุดของเคร่ืองจักร ผลลัพทที่ไดสามารถใชระบุงาน
บํารุงรักษาและดําเนินการถอดเปลี่ยนชิ้นสวนกอนที่จะเกิดการขัดของ ดังน้ันจึงมักมีการเรียกแทนวา 
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การบํารุงรักษาตามสภาวการณ (Condition based maintenance) ที่ทําการตรวจติดตามสภาพการใช
งาน (Condition monitoring) เพ่ือจัดเก็บขอมูลจากเคร่ืองจักรโดยใชเทคโนโลยีที่สามารถตรวจจับและ
วินิจฉัย (Diagnosis) ปญหาในขณะที่ทําการเดินเคร่ืองอยู เชน การตรวจจับการส่ันสะเทือน ความเร็ว 
อุณหภูมิ เสียงของเครื่องจักร เชน การใช Spectrometer ในการวิเคราะหและวัดปริมาณโลหะในนํ้ามัน 
เพ่ือการคนหาการสึกหรอของลูกปน หรือ การใช Radiation calorimeter เพ่ือทําการวินิจฉัยความ
เสื่อมสภาพของฉนวน เปนตน ทําใหวิศวกรซอมบํารุงรักษาสามารถวางแผนและจัดเตรียมอะไหลให
พรอมเม่ือเกิดเหตุขัดของ 

2.4.6   การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance )  
เปนการผสมผสานระหวางการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดย

พิจารณาถึงคาใชจายในการบํารุงรักษาในจุดท่ีเหมาะสมดังน้ันจึงตองศึกษาและทําความเขาใจถึง
รูปแบบของการชํารุด 

2.4.7   การปองกันการบํารุงบํารุงรักษา (Maintenance Preventive)  
การปองกันบํารุงรักษา มีความหมายคือ “กิจกรรมท่ีทําการออกแบบที่เนนความเชื่อถือได 

ความสามารถที่จะบํารุงรักษาได ความปลอดภัย และความยืดหยุนในระดับสูง โดยพิจารณา
สารสนเทศการบํารุงรักษาและเทคโนโลยีใหมๆ เมื่อจะวางแผนหรือผลิตจ๊ิกใหมและเพ่ือลดตนทุน
การบํารุงรักษา [6] 

 

2.5  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ [6] การวางแผนการบํารุงรักษาโดยอาศัยหลักพ้ืนฐานตาม

มาตรฐานหลักการดําเนินการตรวจสอบ การหลอล่ืน การถอดเปล่ียนการซอมแซมเครื่องจักรและ
เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการผลิต การจดบันทึก การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบํารุงรักษา การ
วิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว เพ่ือคนหาสาเหตุที่เปนปญหาเพ่ือสรางมาตรการแกไข หลังจากการ
ดําเนินการดังกลาวซํ้าอีก จะมีผลใหระดับของงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันอาจแตกตางกันออกไป 
ในแตละแหงท่ีมีการนําไปปฏิบัติเพราะปจจัยตางๆ ไมเหมือน เชน ชนิดของอุตสาหกรรม ขนาดของ
โรงงาน อายุการใขงานเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต เปนตน ขอมูลในการ
บํารุงรักษาและการวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหา และสรางมาตรการ
บํารุงรักษามารับรองโดยท่ีการดําเนินงานตางๆ ที่ไดกลาวมาน้ัน จะกระทําซํ้าอีกเปนวงรอบ เพ่ือ
ปรับปรุงแผนงานการบํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพของเคร่ืองจักร เครื่องมือและอุปกรณที่ใชใน
การผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสมอยูเสมอ โดยการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
แบงไดอีก 2 แบบคือ 
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2.5.1 การบํารุงรักษาตามรายการท่ีกําหนดไว (Programmed Maintenance: PGM)   
การบํารุงรักษาโดยการเปล่ียนชิ้นสวนอะไหล หรืองานทําความสะอาดเคร่ืองจักรเคร่ืองมือและ
อุปกรณที่ใชในการผลิตใหปฏิบัติตามชวงเวลาท่ีเหมาะสมซ่ึงกําหนดเปนแผนการปฏิบัติงาน 
อาทิ เชน  

ก. วัฏจักรหรือรอบเวลาที่เหมาะสม 
วัฏจักรที่ถูกกําหนดขึ้นโดยการพิจารณาจากผลที่ไดในอดีต คาทฤษฎี กฎเกณฑ 

ตลอดจนระดับความสําคัญของเครื่องจักร เคร่ืองมือและอุปกรณที่ใชในการผลิต ถาไมมีการ
เปล่ียนแปลงเง่ือนไขการทํางานหรือการผลิตแลว ก็ปฏิบัติไดโดยอัตโนมัติ 

ข. วัฏจักรท่ีชวงเวลาคอนขางส้ัน และเปล่ียนแปลงนอยเทาน้ัน 
ค. เปนแบบท่ีทําการเปล่ียนช้ืนสวนประจําโดยไมจําเปนตองตรวจ 

2.5.2   การบํารุงรักษาเพ่ือสํารวจสภาพชํารุด (Inspection and Repair: IR)   
การตรวจเพ่ือสํารวจสภาพชํารุด  งานซอมที่ปฏิบัติตามผลการตรวจ และงานท่ีไมได

กําหนดวัฏจักรท่ีเหมาะสม อาทิเชน  
ก. เปนแบบการบํารุงรักษาท่ีมีขอไดเปรียบเม่ือกําหนดระยะเวลาการทํางาน โดยดูจาก

สภาพการชํารุดรอบๆ ในสายตาท่ีมองเห็น 
ข. เปนแบบที่กําหนดวัฏจักรท่ีเหมาะสมไมได เพราะเปนเครื่องจักร และเครื่องมือ

อุปกรณใหม และผลการทํางานยังนอย 
ค. เปนแบบท่ีกําหนดวัฏจักรท่ีเหมาะสมไมได เพราะแนวโนมความชํารุดของเคร่ืองจักร 

และเคร่ืองมืออุปกรณไมแนนอน และอุปกรณชนิดเดียวกันมีแนวโนมการการชํารุดและเส่ือมสภาพ
มากนอยแตกตางกันไป แตตองเปนแบบท่ีสามารถทราบถึงจํานวนงานได 

2.5.3  องคประกอบของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
ก. การทําความสะอาด (Cleaning)  
เคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตและบริเวณโรงงาน ถือเปนแมบทท่ี

สําคัญในการบํารุงรักษาซ่ึงนอกจากเปนเสมือนกระจกเงาท่ีสองสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการ
ภายในโรงงาน ยังสงผลสะทอนตอความรูสึกของพนักงานดวย ดังน้ันงานทําความสะอาดเคร่ืองจักร
และเครื่องมืออุปกรณ จึงนับเปนกาวแรกของงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันหรือก็คือการทําระบบ 5 ส 
(สะสาง สะดวก สะอาด สรางสุขลักษณะ สรางนิสัย) เปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญสูการทําระบบอื่นๆ ตอไป 

1) ขณะท่ีทําความสะอาดไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิต เปนประจําจนสามารถทราบไดวา สภาพปกติของเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิตสามารถท่ัวไปท้ังภายนอก และการหลวมคลอนของอุปกรณ สภาพเสียง ความส่ันสะเทือน 
ความรอนที่เกิดข้ึนและอ่ืนๆ ขณะท่ีเปดเครื่องใชงานตามปกติอยางไร และสังเกตเห็นสภาพผิดปกติ
แลวก็สามารถรายงานเพื่อแกไขกอนที่ปญหาจะลุกลามได 
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2) การกําจัดฝุนละอองหรือส่ิงสกปรกตางๆบนเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิต หรือบริเวณโรงงานสามารถชวยลดความสึกหรอของเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิต และความผิดพลาดในการใชงานของเคร่ืองจักรลงได 

3) ชวยลดอุบัติเหตุของการปฏิบัติงาน เชน นํ้ามันหลอล่ืนหกเร่ียราดบนพ้ืน ช้ินสวนหรือ
อุปกรณตางๆ จะถูกขจัดออกไป อุบัติเหตุที่เกิดจากส่ิงเหลาน้ีจึงไมเกิดข้ึน 

โดยทั่วไปปญหาเร่ืองราวการทําความสะอาดของโรงงานมักจะเกิดจากสาเหตุตางๆ 
ดังตอไปน้ี ผูบริหารไมไดใหความสนใจ และเครงครัดในเร่ืองความสะอาด ไมมีการจูงใจพนักงานให
มีความรวมมือในเรื่องความสะอาด พนักงานเก่ียงเร่ืองหนาท่ี และความรับผิดชอบในการทําความ ซ่ึง
ปญหาตางๆ น้ันสามารถหาทางแกไขไดโดยใหมีการดําเนินการในเรื่องตอไปน้ี 

• การกําหนดนโยบายท่ีชัดเจนในเรื่องการทําความสะอาด โดยท่ีตองกระจายให
เปนท่ีรับรูแกพนักงานทุกระดับ 

• สรางส่ิงจูงใจในการจะทําความสะอาด เพ่ือใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนที่
จะดําเนินการตามนโยบายความสะอาดของโรงงาน เชน มีการประกวดความ
ระหวางหนวยงาน และการแจกรางวัลแกผูชนะ เปนตน แตขอควรระวัง การให
รางวัลที่เปนเงินไมเปนการปลูกฝงจิตสํานึกที่ดีกับพนักงาน จะกลายเปนการ
ปลูกฝงนิสัยท่ีไมดีใหกับพนักงาน เพราะพนักงานจะคิดวาถาไมมีของรางวัลก็จะ
ไมปฏิบัติอยางเต็มใจ 

ข. การหลอล่ืน (Lubrication) 
การหลอล่ืนเปนงานพ้ืนฐานในการปองกันการชํารุดเสียหายและชวยลดความสึกหรอ 

เน่ืองจากวัสดุหลอล่ืนจะชวยปองกันมิใหชิ้นสวนของเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุกปรณที่ชวยในการ
ผลิตท่ีเคล่ือนไหวและสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact)  นอกจากจะปองกันความเสียหาย
แลวยังชวยลดความรอนที่เกิดจากการเสียดสีอีกดวย ทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรและ
เครื่องมืออุปกรณท่ีใชในการผลิตสูงขึ้นเพราะการเคลื่อนไหวมีความฝดท่ีนอยท่ีสุด การดําเนินการเพ่ือ
การหลอล่ืนเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตน้ันเปนส่ิงงายที่ไมนาจะมีวิธีการซับซอน
หนวยงานท่ีรับผิดชอบการบํารุงรักษา สวนมากจึงมักจะไมเนนในเรื่องงานหลอล่ืนมากนัก และทําให
มองขามความจําเปนในการท่ีจะตองมีระบบงานการหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพโดยส้ินเชิง ซ่ึงการหลอ
ล่ืนจําเปนตองมีแผนการหลอล่ืนเปนรายการดังน้ี 

1) การจัดระบบหลอล่ืนเปนการจัดตั้งระบบและแผนงานกอนการดําเนินการเพ่ือ
สามารถกอเกิดประโยชน ดานตางๆ ดังน้ี 

• ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการซอมบํารุงรักษา ซ่ึงแรงงาน วัสดุ 
และพลังงานที่จําเปนตอการผลิต 



 20 

• ลดความสูญเสียเน่ืองจากการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่
ใชในการผลิต ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

• ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท ซ่ึงบางครั้งกอใหเกิด
ความเสียหายแกเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตอยางรายแรง 

2)  ความรับผิคชอบในการปฏิบัติงานหลอล่ืน มีแนวความคิดใหญอยู 2 วิธี คือ 
วิธีที่ 1 ใหพนักงานซอมบํารุงเปนผูรับผิคชอบและวิธีท่ี 2 ใหพนักงานผลิตเปน

ผูปฏิบัติงานหลอล่ืนโดยสามารถเปรียบเทียบไดวา วิธีการท่ีพนักงานบํารุงรักษาใชขณะเปน
ผูปฏิบัติงานหลอล่ืน จะไดรับความนิยมมากกวา เพราะวางายตอการควบคุม และการรับผิดชอบ แตจะ
เปนผลเสีย ในเร่ืองความเบื่อหนายตองาน สวนมากใชพนักงานฝายผลิตเปนผูปฏิบัติงานหลอล่ืนน้ัน  
จะมีผลดีในดานการมีสวนรวมในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต 
แตผลเสียในดานหนาท่ีความรับผิดชอบ และการถายทอดงานสูงกวา ทั้งน้ีมีการผสมผสานความ
รวมมือทั้งฝายผลิตเปนผูปฏิบัติงาน สวนงานหลอล่ืนที่มีรายละเอียดมากๆ คอนขางยุงยากซับซอนก็
มอบหมายใหทางพนักงานซอมบํารุงรักษาเปนผูปฏิบัติเอง โดยสรุปแลวการนําแนวคิดใดมาใชน้ันไม
มีขอจํากัดใดๆ ทั้งส้ิน ทั้งน้ีขึ้นอยูกับความเหมาะสมทางดานการบริหารของแตละองคกร 

ข. การตรวจสภาพ (Inspection) 
การตรวจสภาพเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตสําหรับการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน มีเปาหมายเพ่ือคนหาความบกพรองขั้นตน หมายถึง สภาพท่ีมีคุณลักษณะอุปกรณของ
เครื่องจักรเปล่ียนไปถึงข้ันที่ไมสามารถทําหนาท่ีไดตามท่ีควรจะเปน ซ่ึงอาจจะนําไปสูการขัดของของ
เครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต จนถึงขั้นที่ตองหยุดเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณ
ที่ใชในการผลิต (Failure)  หมายถึง สภาพการณท่ีอุปกรณของเคร่ืองจักรเส่ือมสภาพลง จนเปนเหตุให
และเครื่องมืออุปกรณท่ีใชในการผลิตไมสามารถทํางานตามขอกําหนดได หรือตองหยุดการทํางาน
โดยสิ้นเชิงในระยะตอไป 

ค. การปรับแตงและเปล่ียนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement) 
การใชงานเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตมีระบบหลอล่ืน หรือการ

ตรวจสภาพท่ีดีเพียงใด ความคลาดเคล่ือนจากความสึกหรอของชิ้นสวนเปนส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไมได การที่
จะใหเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตอยูในสภาพท่ีปกติการปรับแตง และการเปล่ียน
ชิ้นสวนจึงเขามามีบทบาทในการบํารุงรักษาดวย  ดังสามารถอธิบายไดเปน 2 สวน คือ 

1)  การปรับแตง เปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต
เขาสูสภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยางถูกตอง ตามขอกําหนดจะกระทําในหลายกรณี  

• เมื่อเกิดการสึกหรอของช้ินสวนเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณท่ีใชในการผลิต 
และการสึกหรอยังอยูในขีดจํากัดของการใชงาน 
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•  เม่ือวัสดุที่ใชทําชิ้นสวนเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตเกิดความ
ลา (Fatigue) ในการปฏิบัติงานแตยังอยูในขีดจํากัดของการใชงาน  

• เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะชิ้นสวนที่ตองมีการตั้งศูนยของ 
ระยะหาง การเปล่ียนช้ินสวนใหมบางกรณีจําเปนตองมีการปรับแตง เพ่ือให
เครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตอยูในขอบเขตท่ีกําหนด 

2) การเปล่ียนชิ้นสวนเปนวิธีการที่ชวยใหเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการ
ผลิตกลับสูสภาพปกติในการทํางานไดอยางถูกตองตามกําหนด ซ่ึงดําเนินงานในกรณี
ตอไปน้ี คือ 

• เมื่อเปล่ียนช้ินสวนเปนวิธีการท่ีชวยใหเครื่องและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต
กลับสูสภาพปกติในการทํางานไดอยางถูกตองตามกําหนดซ่ึงดําเนินงานในกรณี
ตอไปน้ี คือ 

• เม่ือชิ้นสวนเกิดการชํารุดหรือขัดของจนไมสามารถทําใหเคร่ืองและเครื่องมือ
อุปกรณที่ใชในการผลิตทํางานไดตามกําหนดหรือตองหยุดโดยส้ินเชิง 

• เมื่อชิ้นสวนมีอายุการใชงานเกินกําหนด ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัดหรือไมก็
ตาม 

• เมื่อชิ้นงานมีอายุใกลเคียงกับกําหนดเวลาการใชงาน แตเมื่อทําการเปล่ียนช้ินสวน
อื่นไปแลวก็ทําการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาวไปดวย 

การเปล่ียนช้ินสวนเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือในการผลิตจะดําเนินการเมื่อ เครื่องจักรเกิดเหตุเสีย
และตองหยุดโดยทันที (Breakdown) หรือทําการซอมใหญ (Overhaul)  ดังน้ัน จึงควรคํานึงถึง
คาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการเปล่ียนชิ้นสวนเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณท่ีใชในการผลิต เปนส่ิงท่ี
กระทบตอคาใชจายในการการบํารุงรักษามากท่ีสุด สวนการเปล่ียนช้ินสวนอะไหลบอยคร้ังยอมทําให
การบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของลดลงได แตก็ทําใหคาใชจายในการบํารุงรักษาสูงข้ึนไปดวย จึง
จําเปนตองมีการศึกษารายละเอียดวาเปนจุด ที่เหมาะสมอยูท่ีใด การเก็บสถิติการเปล่ียนแปลงช้ินสวน 
และคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และทําการวิเคราะหอยางรอบครอบ ดังน้ันเทคนิคในการเปล่ียนชิ้นสวนของ
เครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตมีขอควรระวัง และปฏิบัติตามตอไปน้ี 

• การปฏิบัติตามคําแนะนําพิเศษที่บริษัทผูผลิตเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณท่ีใช
ในการผลิตใหมาเปนเรื่องท่ีควรใหความสนใจอยางมาก เน่ืองจากการประกอบ
ชิ้นสวนสําหรับเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตบางชนิดตองการ
กรรมวิธีพิเศษ เพ่ือปองกันมิใหเกิดความเสียหาย บางกรณีจะชวยประหยัดเวลาใน
การทํางานลงมาก 
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• การใชเคร่ืองมือและอุปกรณที่ถูกตอง จะชวยใหคุณภาพของการเปล่ียนชิ้นสวนได
มาตรฐานท่ีวางไว ในเวลาเดียวกันเปนการปองกันความเสียหายท่ีเกิดข้ึนแกสวน
อื่นๆ โดยไมตั้งใจ 

• การใชพนักงานท่ีเหมาะสมกับงานแตละงานจะเกิดประสิทธิภาพของงานดีที่สุด 
 

2.6  แนวคิดในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
             เน่ืองจากในอุตสาหกรรมกระบวนการ [13] ผลิตภัณฑจะถูกผลิตข้ึนโดยโรงงานท่ี

ประกอบดวยอุปกรณเครื่องจักรตางๆมากมายท่ีสลับซับซอน เชน คอลัมน ถังบรรจุนํ้ามัน ปม เคร่ือง
ควบคุม และเตาเผา เปนตน ซ่ึงมีการเชื่อมตอหนวยปฏิบัติการเหลาน้ีดวยระบบทอและเครื่องมือวัด 
ดังน้ัน การเพ่ิมประสิทธิภาพควรเพ่ิมประสิทธภาพของโรงงานโดยรวมท้ังหมดมากกวาประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจักรเฉพาะหนวย  

            ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานจะเพ่ิมข้ึนไดน้ัน จะข้ึนอยูกับประสิทธิภาพโดยรวม
ของ 4M (Machine, Material, Man, Method) ดังน้ัน ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของ
อุตสาหกรรมกระบวนการการเพ่ิมประสิทธิภาพของ 4M อยางจริงจังเสียกอนจึงเปนประเด็นสําคัญท่ี
สําคัญท่ีสุด 

            กลาวคือ เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงาน ประสิทธิภาพของวัตถุดิบ 
ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน รวมถึงประสิทธิภาพของการบริหารจัดการตางๆ 

           ในอุตสาหกรรม จะมีจุดมุงหมายที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมใหสูงท่ีสุดโดย
การคนหาความสูญเสียท้ังหมดท่ีเก่ียวของกับปจจัย 4M ทั้งหมดท่ีเปนตนทาง (input) ของการผลิตและ
ทําใหปลายทาง (output) ของการผลิต (Product: P, Quality: Q, Cost: C, Delivery: D, Safety: S and 
Moral: M) สูงท่ีสุด 

           ในโรงงานอุตสาหกรรมมีการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรและอุปกรณ (Machine and 
Equipment failures) หรือการชํารุดเสียหายของกระบวนการ (Process failures) มักเกิดปรากฏการณ 
เชน ความสกปรก การร่ัวและการอุดตัน ทั้งภายในและภายนอก และผลสุดทาย คือ บอยครั้งท่ี
ปรากฏการณเหลาน้ีจะทําใหโรงงานเกิดการหยุดข้ึน 

             อีกสาเหตุหน่ึงท่ีทําใหประสิทธิภาพผลิตลดลงโดยเฉพาะประสิทธิภาพการผลิตของ
เครื่องจักรน้ัน  [14] คือการเกิดเหตุขัดของซ่ึงข้ันตอนการเกิดเหตุขัดของแนวทางการขัดของ
เหตุขัดของ 
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 ตารางท่ี 2.1  ชนิดของการขัดของแบงออกเปน 2 ชนิด [15] 
 

ชนิดการขัดของ สาเหตุการขัดของ การขจัดเหตุขัดของ 
1 ) ขัดของแบบปจจุบันทันดวน  
2 ) ขัดของแบบเส่ือมสภาพ 
 

1 ) การทํางานของคน 
2 ) ความคิดของคน 

1 ) การบํารุงรักษาอยางถูกตอง 
2 ) การใชเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือ 
อยางถูกตอง 

                

2.6.1  การเกิดเหตุขัดของ 
ก.หลักการพ้ืนฐานของเหตุขัดของ 
เหตุขัดของคือ [10] การสูญเสียหนาท่ีการทํางานท่ีกําหนดของระบบ เคร่ืองจักร หรือ

ชิ้นสวน โดยเหตุขัดของจะเกิดข้ึนไดจะตองมีองคประกอบตางเกิดข้ึน โดยถาองคประกอบน้ันเกิดข้ึน
พรอมๆกัน เหตุขัดของจะเพ่ิมข้ึน โดยองคประกอบของเหตุขัดของมีดังตอไปน้ี 

1) จาํนวนชิ้นสวนประกอบมีจํานวนมากข้ึน 
2) ชนิดของเหตุขัดของท่ีเกิดข้ึนได ตอหน่ึงช้ินสวนน้ันมีมากขึ้น 
3) เวลายาวนานข้ึน 
ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของน้ันแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 
1) เหตุขัดของแบบหยุดฉับพลัน คือ การขัดของท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร อุปกรณหยุดการ

ทํางาน โดยสิ้นเชิง โดยสวนใหญแลวจะเปนการเสียหายที่รายแรง เหตุขัดของประเภทน้ี จะเปน
เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ตองใชผูชํานาญงานในการแกไข ซ่ึงจะเกิดข้ึนเปนครั้งคราว 

2) เหตุขัดของจากการเส่ือมสภาพ คือ เหตุขัดของท่ีเกิดจากช้ินสวนของเคร่ืองจักร 
อุปกรณเกิดการเส่ือมสภาพตามอายุการใชงาน ทําใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพต่ําลง เหตุขัดของท่ีเกิด
จะเปนการหยุดแบบเล็ก ๆ นอย ๆ และสาเหตุอีกประการที่ทําใหเกิดการเส่ือมสภาพ คือ พนักงานเดิน
เครื่องจักรไมถูกวิธี และขอบกพรองท่ีซอนเรนของเครื่องจักรดังกลาว 

ข. กลไขการเกิดหรือสาเหตุขอขัดของเสียหาย 
สวนใหญก็จะประกอบดวยสาเหตุเร่ิมตน คือ  ความเครียด ซ่ึงคือลักษณะการทํางาน

ของเครื่องจักร และอุปกรณที่ผิดปกติและสาเหตุที่เปนผลกระทบจากสาเหตุเร่ิมตน ซ่ึงคือลักษณะ
เร่ิมตนของเหตุขัดของ และสุดทายคือผลจากสาเหตุท่ีเกิดข้ึน น้ันคือเหตุขัดของท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงทําให
เครื่องจักรและอุปกรณตองหยุดการทํางาน หรือการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

1) การวิเคราะหเหตุขัดของ ในการวิเคราะหเหตุขัดของมีการวิเคราะหน้ัน เราสามารถ
ใชวิธีการตางๆไดหลายวิธี โดยที่กลาวมาขางตน เชน วิธีการวิเคราะหปญหาแบบ Why-Why Analysis 
และการใชแผนภาพกางปลา การวิเคราะหหาขอบกพรองและผลกระทบซ่ึงวิธีดังกลาวเหลาน้ัน
สามารถคนหา และวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของได และสามารถนําขอมูลตางๆ มาทําเสนโคงอาง
นํ้าเพ่ืองายแกการวิเคราะห 
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2) ขั้นตอนและวิธีการในการวิเคราะหและแกไขเหตุขัดของ 

• กําหนดความสําคัญ คัดเลือกส่ิงท่ีเปนเปาหมายในการวิเคราะห อาจทําเปน
แผนภาพพาเรโต หรือฮิสโตแกรม ตามความถ่ีที่เกิด ความเปนไปไดในการ
ปรับปรุงผล 

• จัดทําแผนภูมิคาดคะเนสาเหตุตามความสําคัญของการขัดของเสียหายและ
จัดทําแผนภาพกางปลา และแผนภูมิตนไม สําหรับวิเคราะหจุดบกพรอง 

• การตรวจสอบขอมูล รวบรวมและศึกษาเก่ียวกับรูปแบบ และกลไกของการ
ขัดของ โดยสามารถบันทึกไดงาย และมีความถูกตอง 

• การวิเคราะหสาเหตุ การทําความเขาใจใหกระจางเก่ียวกับกับรูปแบบ และ
กลไกของการขัดของ 

• ดําเนินการมาตรการการแกไข ขจัดหรือหยุดกลไกของการขัดของ 

• ติดตามผลการปรับปรุงแกไข และหาขอแตกตางระหวาง ผลที่คาดคะเนและ
ผลที่เกิดข้ึนจริง 

• สงเสริมและจัดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการใชขอมูลใหเปน
ประโยชน                     

3) หลักการขจัดเหตุขัดของของเคร่ืองจักร และอุปกรณ 

• การลดเหตุขัดของเคร่ืองจักร โดยการจัดสภาพของเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพท่ี
เหมาะสมตอการเดินเครื่อง ซึ่งการทําความสะอาด  การหลอล่ืน และการขัน
แนน เปนวิธีการท่ีทําใหเคร่ืองจักรและอุปกรณอยูในสภาพพ้ืนฐานท่ีเหมาะสม 
เหตุขัดของจะเสียหายบอย ๆ จากเหตุการณเส่ือมสภาพและตนเหตุของการ
เส่ือมสภาพท่ีเน่ืองจากการขาดการดูแลรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ 

• การฟนฟูการเส่ือมสภาพ บางครั้งเครื่องจักรและอุปกรณอาจจะเกิดการ
เส่ือมสภาพกอนเวลาอันควร จึงจําเปนอยางย่ิงท่ีตองปองกันการเส่ือมสภาพ 
และฟนฟูเหตุขัดของใหกลับสูสภาพเดิมกอนที่เคร่ืองจักร และอุปกรณจะเกิด
ความเสียหายข้ึน วิธีการตรวจสอบและการบํารุงรักษาเชิงปองกันสามารถพ้ืน
ฟูให เคร่ืองจักรและอุปกรณกับสูสภาพเดิมไดตามเง่ือนไขท่ีไดรับการ
ออกแบบไว 

• การปรับปรุงจุดดอยในการออกแบบเคร่ืองจักร  และอุปกรณอาจจะมี
ขอบกพรองในดานการออกแบบการผลิต หรือการติดตั้งไมเหมาะสมในดาน
การใชเทคโนโลยีหรือทักษะการปฏิบัติงาน ดังน้ันจึงมีการปรับปรุงจุดดอย
ของเคร่ืองจักรและอุปกรณ โดยการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
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• การปรับปรุงทักษะและการยกระดับเทคนิค เปนส่ิงท่ีเกิดข้ึนโดยพนักงานและ
ผลลัพทในการทํางานไมเปนไปตามท่ีตองการ แสดงวาพนักงานผูน้ันไมมี
ทักษะเพียงพอในการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะสงผลใหเกิดความเสียหายตอการเดิน
เคร่ืองจักร หรือการซอมแซม ดังน้ันควรยกระดับของพนักงาน โดยการเพ่ิม
ทักษะ สมรรถนะของฝายตางๆ เชน ฝายบริหารงานบํารุงรักษา และการ
วางแผน เปนตน 

2.6.2  ความสูญเสียหลัก 8 ประการของโรงงาน 
 ความสูญเสียหลักที่ขัดขวางตอประสิทธิภาพของโรงงาน [13] มี  อยู 8 ประการ

ดังตอไปน้ี เราเรียกความสูญเสียเหลาน้ีวาเปนความสูญเสีย 8 ประการของโรงงาน 
ก. ความสูญเสียเวลาท่ีตองการหยุดการผลิตเน่ืองจากการบํารุงรักษาตามแผนประจําป 

หรือซอมบํารุงตามระยะเวลา (Shutdown maintenance: SD) หมายถึง ความสูญเสียทางดานเวลาท่ีหยุด
การผลิตเน่ืองจากการ SD ตามแผนการบํารุงรักษาประจําป และการซอมบํารุงตามระยะเวลา เชน การ 
SD การซอมบํารุงตามระยะเวลา การตรวจสอบตามกฎหมาย การตรวจสอบดวยตนเอง การซอมแซม
ทั่วไปเปนตน 

ข. ความสูญเสียเน่ืองจากการปรับการผลิต ความสูญเสียเน่ืองจากปรับแผนผลิตเปน 
ความสูญเสียเวลาท่ีตองปรับแผนการผลิตเน่ืองจากอุปสงคที่นอยลง ถาผลิตภัณฑท่ีผลิตข้ึนในโรงงาน 
สามารถขายไดตามแผนทั้งหมดแลว ความสูญเสียเน่ืองจากการปรับแผนการผลิตก็จะไมเกิดข้ึน แตถา
อุปสงคของผลิตภัณฑลดลงเน่ืองจากความตองการของตลาดลดลงแลว ก็จะทําใหโรงงานตองมีการ
หยุดผลิตชั่วคราว 

ค. ความสูญเสียเน่ืองจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ หมายถึง เวลาที่
หยุดการผลิตเน่ืองจากเครื่องจักรและอุปกรณเกิดการชํารุดอยางฉับพลันไมสามารถทําการผลิตช้ินงาน
ไดเชน ปมชํารุดเสียหาย มอเตอรไหม แบริ่งชํารุด และเพลาหัก 

ง. ความสูญเสียเน่ืองจากการชํารุดเสียหายของกระบวนการ หมายถึง ความสูญเสียท่ีเกิด
จากโรงงานหยุดการผลิตเน่ืองจากการเปล่ียนแปลงคุณสมบัติทางกายภาพและเคมีของสารท่ีใชใน
กระบวนการหรือความผิดพลาดของการปฏิบัติงานหรือความบกพรองจากภายนอก เชน การรั่ว การ
ลน  การอุดตัน การเกิดสนิม การฟุงกระจาย และความผิดพลาดในการปฏิบัติ 

จ. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีปกติ หมายถึง ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในชวงเร่ิมการ
ผลิต หยุดการผลิต และเปล่ียนแปลงการผลิต เชน อัตราการผลิตท่ีลดลงในชวงหลังจากการผลิตกอน
หยุดการผลิตและเปล่ียนการผลิต 

ฉ. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีผิดปกติ หมายถึง ความสูญเสียทางดานสมรรถนะท่ี
ทําใหอัตราการผลิตลดตํ่าลงเน่ืองจากความผิดปกติหรือความบกพรองของกระบวนการ เชน กรณีที่
เดินเคร่ืองจักรดวยภาวะหรืออัตราเร็วท่ีต่ํากวาอัตราการผลิตมาตรฐาน 
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ช. ความสูญเสียเน่ืองจากาการเกิดของเสียทางคุณภาพ หมายถึง ความสูญเสียเน่ืองจาก
การผลิตของเสีย ความสูญเสียทางดานวัสดุที่เปนกากของเสียท่ีตองนําไปกําจัด และผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพลดตํ่าลง 

ซ. ความสูญเสียเน่ืองจากการนํากลับมาผลิตใหม หมายถึง ความสูญเสียเน่ืองจากการ
นํากลับสูกระบวนการขางหนาเพ่ือผลิตใหม เชน การนําของเสียท่ีไดออกจากปลายของกระบวนการ
กลับไปยังตนกระบวนการผลิตเพ่ือผลิตของดี 

 

2.7  เคร่ืองมอืท่ีใชสําหรับวิเคราะหแกไขปญหาและปรับปรุง 
การวิเคราะหและแกไขในงานตางๆ มีการใชเครื่องมือในการวิเคราะหหาสเหตุของปญหาเพ่ือ

การปรับปรุงอยางแพรหลายโดยเฉพาะในงานการผลิตยานยนตและชิ้นสวนยานยนตจะกลาวถึง 3 
เครื่องมือที่ใชสําหรับการดําเนินการวิจัยน้ีคือ 

2.7.1  การระดมสมอง (Brainstorming) 
การระดมสมองนับ ไดวาเปนกระบวบการหน่ึงท่ีจะนํามาซ่ึงการพัฒนาแนวความคิดไปสู

รูปแบบอื่นๆโดยเทคนิคน้ีจะนําไปสูองคความรู การวางแผนการทํางาน การสรางทีม การบริหาร การ
ปฏิบัติงาน การรวมความคิดในการแกปญหา และการพัฒนาคุณภาพในดานอ่ืนๆ และท่ีสําคัญใน
ระหวางการระดมสมองนั้น ความคิดหน่ึงจะกอใหเกิดความคิดหน่ึงเสมอ [12,16] 

ก. การระดมสมองคืออะไร  
การระดมสมองคือ การแสดงความคิดรวมกันระหวางสมาชิกผูมีสวนไดสวนเสีย

รวมกันเพ่ือเปนแนวทางท่ีในการแกปญหา และในพจนานุกรมไดใหความหมายวา เปนการคิดแบบไร
แบบแผน (Free-Form-Thinking) 

ข. กฎในการระดมสมอง 
1) เปดโอกาสใหทุกคนไดแสดงความคิดเห็นอยางอิสระ 
2) ฟงความคิดเห็นของผูอื่น 
3) ปริมาณย่ิงมากย่ิงดี ยังไมจําเปนตองดูขอเท็จจริงและเหตุผล (Free Thinking) 
4) อนุญาติใหออกนอกลูนอกทางได 
5) หามวิจารณในระหวางท่ีมีการแสดงความคิดเห็น 
6) หลีกเลี่ยงการปะทะคารม 
7) เม่ือไดผลแลวควรทําการรวบรวมแลวนําไปปรับปรุง 

ค. เม่ือไหรจะใชเทคนิคการระดมสมอง 
1) เมื่อตองการคนหา และสรางสรรคส่ิงใหมๆไมวาจะเปนการต้ังหัวขอปญหา เพ่ือจะ

ใชทํากิจกรรมใดๆการวิเคราะหปญหา หรือการหาแนวทางในการแกไข 
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2) เม่ือตองการไดความคิดเห็นจากคนหมูมากที่มีสวนไดสวนเสียรวมกัน เพ่ือใหเกิด
การยอมรับซ่ึงกันและกัน 

3) เราสามารถท่ีจะใชเทคนิคการระดมสมองไดหลายๆ กรณี และในทุกๆ ขั้นตอนของ
วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Action)  เพ่ือคอยๆ  ดึงความคิดของสมาชิกกลุมออกมาทีละข้ัน ทีละ
ตอนอยางเปนระบบ 

ดังน้ัน เทคนิคการระดมสมอง ถือเปนจุดเริ่มตนที่สําคัญของเครื่องมืออีก 2 ชนิด เพ่ือให
เกิดลําดับความคิดอยางเปนข้ันเปนตอน และนําส่ิงท่ีไดจากความคิดแรกน้ี สามารถนําไปพัฒนาตอ
จนกระทั่งเกิดเปนแนวทางปฏิบัติได และส่ือเปนสารสนเทศไดอยางเปนรูปธรรม 

หากมีการนําเทคนิคการระดมสมองนําไปใชพรํ่าเพรื่อ ไมเปนระบบ เชน ระดมสมอง
เสร็จแลวก็หายไป ไมนํามาสรุปประเด็น ไมนํามาวิเคราะห  ก็จะทําใหผูรวมความคิดเกิดความเบ่ือ
หนาย  และไมอยากที่จะรวมแสดงความคิดเห็น ซ่ึงจะสงผลใหการประชุมมีประสิทธิภาพต่ําในท่ีสุด 

2.7.2  แผนภาพพาเรโต  (Pareto Diagram) 
ในการวิเคราะหปญหาเพ่ือคนหาขอเท็จจริงเก่ียวกับสาเหตุของปญหามีความจําเปนตอง

เร่ิมตนจากการจําแนกประเภทของขอมูล [17] โดยมีความจําเปนตองกําหนดขอมูลใหอยูในรูปของ
ประเด็นที่จะสืบคนหาสาเหตุใหมากที่สุด ในการพิจารณาวาผูจําแนกขอมูลไดตองหรือไม จะอาศัยตัว
แบบของกราฟวาเปนไปตามหลักพาเรโตหรือไม ดังแสดงในรูปท่ี 2.11 โดยรูป (ก) หมายถึงรูปที่มีการ
จําแนกขอมูลอยางถูกตอง  ในขณะท่ีรูป (ข) หมายถึงรูปท่ีมีการจําแนกขอมูลอยางไมถูกตอง 

 
รูปท่ี 2.11 การใชแผนภาพพาเรโตในการจําแนกประเภทของขอมูล [17] 
 

โดยหลักการของพาเรโต ไดรับการพัฒนาข้ึนมาโดย วิลฟรีโด พาเรโต นักเศรษฐศาสตร 
ชาวอิตาเลียน ในชวงป 1848-1923 ไดคนพบหลักการ  80-20 ไดกลาววา 80 % ของรายไดประชาชาติ
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ของประเทศยุโรป มาจากกลุมคนเพียง 20 % กลุมคนท่ีเหลือ 80 % ของประเทศมีรายไดรวมกันเพียง 
20 % เทาน้ัน และตอมาป 1925  ดร. โจเซฟ จูราน ผูเชี่ยวชาญดานการควบคุมคุณภาพชาวอเมริกัน 
ไดรับการประยุกตใชในการแกไขปญหาโดยระบุวา “ขอมูลที่มีความสําคัญจะมีเพียงจํานวนเล็กนอย 
(Vital few) และขอมูลท่ีมีความสําคัญเพียงเล็กนอยมีจํานวนมาก (Trivial many) และเขาไดทราบวา 
พาเรโต ไดคนพบหลักการน้ีมากอนหนาน้ีแลวจึงไดต้ังชื่อหลักการน้ีวา “หลักการของพาเรโต” และ
ไดเรียกการแยกแยะของขอมูลในกราฟแทงโดยเรียงลําดับจากมากไปหานอยวา แผนภาพพาเรโต 

ก. โครงสรางของแผนภาพพาเรโต 
แผนภาพพาเรโต ประกอบไปดวย 
1) แกนแนวนอน ใชสําหรับแสดงประเภทของขอมูล เชน สาเหตุของความบกพรอง

แผนกในหนวยงาน ช่ือคน ชื่อเครื่องจักร ชื่อสถานที่ เปนตน 
2) แกนแนวตั้งดานซาย ใชแสดง ความถ่ี คาใชจาย ตนทุน มูลคาสินคาคงคลัง การ

ส้ินเปลืองนํ้ามัน เปนตน 
3) แกนแนวตั้งดานขวา ใชแสดง % สะสม โดยมีจุดสูงสุดเทากับ 100 % ซ่ึงเทากับ

ความถ่ีสะสมรวมของขอมูล ดังแสดงในรูปท่ี 2.12 
 

  
 

รูปท่ี 2.12 ตัวอยางของแผนภาพพาเรโต [18] 
 

นอกจากน้ันแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ประกอบไปดวย กราฟแทง และกราฟ
วงกลมในที่เดียวกัน กลาวคือ 

• กราฟแทง จะใชเปรียบเทียบความถ่ีของขอมูลแตละชนิด โดยเรียงจากมากไปหา
นอย 
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• กราฟวงกลม จะใชแสดงสัดสวนของขอมูลทั้งหมดเปนเปอรเซ็นต โดยความถ่ี
ของขอมูลทั้งหมดจะมีคาเทากับ 100  % เพ่ือใชสําหรับดูเสถียรภาพของ
กระบวนการวาเปนไปตามหลักการ “เร่ืองสําคัญมีนอย เร่ืองจ๊ิบจอยมีมาก”  จริง
หรือไม 

ข. เม่ือไรจึงจะใชแผนภาพพาเรโต 
1) ตองการหาปจจัยสําคัญท่ีกอใหเกิดปญหา 
2) ตองการดูความเสถียรภาพของกระบวนการ 
3) ตองการต้ังเปาหมายเพ่ือดําเนินการแกไข 

ค. ขอควรระวังในการใชแผนภาพพาเรโต 
แมวาแผนภาพพาเรโต [17] จะเปนที่รูจักและมีการประยุกตใชอยางกวางขวางในวงการ

คิวซีของประเทศไทย แตนาเสียดายวามีหลายประเด็นดวยกันที่นักอุตสาหกรรมไทยมักละเลยหรือ
ประยุกตใชอยางไมถูกตอง โดยประเด็นสําคัญๆ ที่ควรระวังในการประยุกตใชมีดังน้ี 

1) ไมใชแผนภาพพาเรโตในการแสดงผลของขอมูลเพียงเพ่ือระบุวาขอมูลประเภทใดมี
คามากท่ีสุด แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหถึงความเหมาะสมของการจําแนกประเภทของ
ขอมูล 

2)ไมใชแผนภาพพาเรโตในการเลือกหัวขอปญหา เพราะแผนภาพพาเรโตจะระบุให
เพียงวาขอมูลที่พิจารณาสามารถคาคการณไดหรือมีการจําแนกประเภทถูกตองหรือไม จึงตองใช
แผนภาพพาเรโตในการคาดการณโอกาสในการเกิดข้ึนของปญหา ถาหากจะทําการเลือกปญหาจะตอง
คํานึงถึงประเด็นความรุนแรงของปญหาท่ีมีตอลูกคาดวย 

3)ไมใชเสนโคงพาเรโตในการแสดงผลโดยปราศจากการตีความหมายจากเสนโคง
สะสมดังกลาว แตตองใชเสนโคงพาเรโตในการตีความหมายตัวแบบของขอมูลวามีความสอดคลอง
กับหลักพาเรโตหรือไม 

4)ไมใชแผนภาพพาเรโตเพียงแคเสดงขอมูลวาสอดคลองกับหลักการของพาเรโต
หรือไมเทาน้ัน แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการพิจารณาถึงสาเหตุของความผันแปรตามประเภทของ
ขอมูลท่ีมีการจําแนกไวดวย 

ดังน้ันจึงสรุปไดวา นอกจากแผนภาพพาเรโตจะชวยใหเราตัดสินใจในการเลือกหัวขอ
ปญหาท่ีมีผลกระทบรุนแรงที่สุดมาแกไขเปนอันดับแรกไดอยางถูกตองแลวน้ัน ยังบอกถึงเปอรเซ็นต
ของการบรรลุเปาหมายในการแกปญหาอีกดวย ทําใหเราสามารถกําหนดเปาหมายในการแกปญหาได
อยางชัดเจน นอกจากการกําหนดเปาหมายแลว แผนภาพพาเรโตยังสามารถที่จะใชในการเปรียบเทียบ
ปญหากอนและหลังการปรับปรุง ดังแสดงในรูปท่ี 2.13 ซ่ึงในเคร่ืองมืออ่ืนๆไมมี 
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รูปท่ี 2.13 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโตใชเปรียบเทียบกอนและหลัง [16] 
 

2.7.3  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
เปนแผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem)    

สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดท่ีเปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) เราอาจคุนเคย
แผนภาพสาเหตุและผล   ในชื่อของผังกางปลา (Fishbone Diagram)    เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมี
ลักษณะคลายกับปลาท่ีเหลือแตกาง   หรือหลายๆ คนอาจรูจักในช่ือของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa   
Diagram) ซึ่งไดรับการพิจารณาคร้ังแรกเม่ือ ค.ศ. 1943 โดยศาตราจารยคาโอรุ  อิชิกาวา แหง
มหาวิทยาลัยโตเกียว [16,17]    สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน   ไดนิยามความหมายของ
ผังกางปลาน้ีวา   เปนแผนผังท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ   สาเหตุที่
เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหน่ึงปญหา  

  ก.  การใชแผนผังสาเหตุและผล 
1) เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 
2)  เมื่อตองการทําการศึกษา   ทําความเขาใจ    หรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่นๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพ้ืนท่ีของตนเองเทาน้ัน   แตเมื่อมีการทําผัง
กางปลาแลว   จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนๆไดงายขึ้น 

3)  เม่ือตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง   ซ่ึงการระดมสมอง   ซ่ึงจะชวยให
ทุกๆ   คนใหความสนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวที่หัวปลา 

ข. วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผล 
 ดังแสดงในรูปท่ี  2.14 โครงสรางของแผนผังสาเหตุแลผล 

1)  กําหนดประโยคปญหาท่ีหัวปลา 
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2)  กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 
3)  ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหา 
4)  หาสาเหตุหลักของปญหา 
5)  จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
6)  ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 

รูปท่ี 2.14โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล 
 

 ค.  แผนผังกางปลาประกอบดวยสวนตาง   ดังตอไปน้ี 
  1)  สวนปญหา   หรือผลลัพธ (Problem   or   Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูที่หัวปลา 
  2)  สวนสาเหตุ (Causes)   จะสามารถแยกยอยไดอีกเปน 1. ปจจัย (Factors) ที่
สงผลกระทบตอปญหา  2.  สาเหตุหลัก  3. สาเหตุยอย 
  ซ่ึงสาเหตุของปญหา  จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง   กางยอยเปนสาเหตุของ
กางปลารองและกางรองเปนสาเหตุของกางปลาหลัก  เปนตน 
 ง.   การกําหนดปจจัยบนกางปลา 
  เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได [16] แตตองม่ันใจวากลุมที่ไดกําหนด
ไวเปนปจจัยน้ันท่ีสามารถชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ   ไดอยางเปนระบบ   และเปน
เหตุเปนผล     โดยมากใชหลักการ 4M 1E   เปนกลุมปจจัยเพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ   ซ่ึง   
4M   1E     น้ีมาจาก 
  1.   M      Man          คนงานหรือพนักงานปฏิบัติการ 
  2.   M      Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
  3.   M      Material วัตถุดิบหรืออไหล และอุปกรณอื่นๆ ที่ใชในกระบวนการ 
  4.   M      Method วิธีการการทํางานหรือกระบวนการทํางาน 
  5.   E      Environment   อากาศ   สถานที่   ความสวาง   และบรรยากาศการทํางาน 
  แตไมไดหมายความวา  การกําหนดกางปลาจะตองใช  4M   1E   เสมอไป   เพราะ
หากเราไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลว   ปจจัยนําเขา   ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป    เชนปจจัย
นําเขาเปน     4P   ไดแก   Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier

ปญหา 

ปจจัย ปจจัย 

ปจจัย ปจจัย 

กระดูกสันหลัง 

สาเหตุหลัก 
สาเหตุรอง 

สาเหตุยอยๆ 

สาเหตุยอย 
ผลลัพธ 
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และSkill    ก็ได    นอกจากน้ันหากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในการใชกางปลาแลว    ก็จะ
สามารถกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกก็ไดเชนกัน 

2.7.4  ใบตรวจสอบ (Check   Sheet) 
 ใบตรวจสอบ คือ แผนผังหรือตารางท่ีมีการออกแบบไวลวงหนา โดยมีวัตถุประสงคคือ 

สามารถเก็บขอมูลไดงายและถูกตอง สามารถนําไปใชประโยชนตอไปไดงาย    โดยปกติในสถาน
ประกอบการมักมีงานยุงอยูแลวการเก็บขอมูลจึงเปนงานท่ีเบ่ือหนายทําใหเกิดความผิดพลาดไดงาย 
ในการออกใบตรวจสอบจึงใชขีด ( / ) แทนจะสะดวกกวา เชน ในกรณีที่มีขอมูล ประเภทเดียวกันหรือ
ในกรณีที่มีขอมูลอยูหลายประเภท [16] 

ก.   ชนิดของใบตรวจสอบ 
ชนิดของใบตรวจสอบโดยปกติแบงได 2 ประเภทใหญๆ ตามลักษณะการใชงาน 
ใบตรวจสอบท่ีใชบันทึก แบงไดดังน้ี 

1)ใบตรวจสอบสําหรับหัวขอเสียหรือขอบกพรอง ในกรณีที่ตองการลดของเสียหรือ
ขอบกพรอง อันดับแรกตองสํารวจดูกอนวามีของเสียหรือขอบกพรองเกิดข้ึนมากนอยเทาไร เกิดใน
อัตราสวนอยางไร จากน้ันสํารวจหัวขอที่มีของเสียสูงวามีสาเหตุจากไหน เพ่ือที่จะดําเนินการแกไข    
สําหรับหัวขอของเสียหรือขอบกพรอง อาจเปนหัวขอที่คาดคะเนวาจะเกิดหรือมี    ของเสียเกิดข้ึนและ
จดช่ือไว แลวนํามาแยกเปนขอตามลําดับความสําคัญในการ   แกไข และท่ีสําคัญควรออกแบบให
สามารถสํารวจและบันทึกดวยการ “ ขีด” ( / ) แทนเทาน้ัน 

2) ใบตรวจสอบสําหรับตรวจสอบหาสาเหตุของเสีย เม่ือเราทราบหัวขอของ   เสียแลว ยัง
จะหาตอไปถึงสาเหตุของปญหาโดยคํานึงถึง 4M (Man, Material, Method, Machine) ซ่ึงเปน
องคประกอบท่ีสําคัญของการผลิตรวมทั้งเวลา ทําใหเม่ือเช็คเสร็จแลวสามารถหัวขอตอไปน้ี  

        -  หัวขอบกพรอง หัวขอใดมีมากและเกิดกับเคร่ืองใดมาก 
        -  มีความแตกตางของพนักงานหรือไมและเกิดข้ึนเวลาใด 

3)ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจการกระจายตัวของกระบวนการผลิต ใชสําหรับ
กระบวนการผลิตที่ตองควบคุมเ ก่ียวกับขนาด  คือนํ้าหนักของผลิตภัณฑ ซ่ึงตองการทราบ
ความสัมพันธของการกระจายตัว คาเฉลี่ย กับคาท่ีกําหนด นอกจากน้ันยังใชวิเคราะหหาสาเหตุการ
กระจายที่ผิดปกติหรือผิดไป จากคาท่ีกําหนด โดยแยกประเภทขอมูลตามผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ หรือ
เครื่องจักร เปนตน 

        4)ใบตรวจสอบสําหรับตําแหนงของเสีย โดยทั่วไปจะวาดรูปสินคาหรือผลิตภัณฑไว 
แลวทําเครื่องหมายตามตําแหนงของเสียหรือบกพรอง และหากของเสียมีมากกวา 1 ประเภทก็อาจใช
เครื่องหมายหรือสัญลักษณแสดงความแตกตางได 
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        5)ใบตรวจสอบที่ใชยืนยันเปนการตรวจสอบเพ่ือใชยืนยันสภาพการทํางานของ
ผลิตภัณฑวา เปนไปตามท่ีกําหนดหรือไม เชน การตรวจสอบยืนยันการทํางานรถยนต หรือสภาพ
ความสมบูรณของรถยนต เปนตน 

ข.    การออกแบบใบตรวจสอบ 
 -   ไมมีขอบังคับหรือกฎเกณฑตายตัวในการออกแบบ 
 -   สามารถใชงานไดงายถูกตอง สมารถนําไปใชประโยชนอยางอ่ืนได 

            -    เม่ือกําหนดจะเก็บขอมูลชนิดใด สามารถเลือกเอาจากตัวอยางท่ีกําหนดใหหรือ
เพ่ิมเติมไปใชได 

 -    อยาลืมระบุรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหชัดเจน 
 -    เก็บใบตรวจสอบไวทุกคร้ังเพ่ือเปนประวัติใชศึกษายอนหลังได 

           ขอสังเกต : ใบตรวจสอบเน่ืองจากเปนแบบฟอรมบนแผนกระดาษแลว ยังมีใบ
ตรวจสอบท่ีใช ส่ิงของแทนกระดาษ เชนทําหมอนเหมือนรูปรางผลิตภัณฑ เมื่อพบปญหาก็ปกหมุดลง
ที่จุดเกิดปญหา ถาปญหามีมากอาจใชหมุดหลายๆ สีปก ทําการเก็บขอมูลเพ่ือหาตําแหนงขอบกพรอง
และเปนขอบกพรองประเภทใด เพ่ือหาทางลดหรือขจัดขอบกพรองน้ันๆ ใหนอยลงหรือหมดไป 

ค.   การจําแนกขอมูล (Stratification)  
          การจําแนกขอมูล คือ หลักการแยกขอมูลออกเปนกลุมๆโดยรวมเอาขอมูลที่มี

ลักษณะเหมือนกันเขาดวยกันเปนกลุม ท้ังน้ีเพ่ือไดเห็นปญหาท่ีเกิดอยูกลุมใด ซ่ึงจะนําไปสูการ
แกปญหาท่ีถูกจุด วิธีการจําแนกขอมูลสามารถทําไดดังน้ี 

-    จําแนกตามลักษณะตําหนิหรือลักษณะของเสีย 
-    จําแนกตามสาเหตุท่ีมีของเสีย 
-    จําแนกตามแหลงวัตถุดิบ 
-    จําแนกตามประเภทของผลิตภัณฑ 
-    จําแนกตามตําแหนงท่ีเสีย 

   -    จําแนกตามเคร่ืองจักร หรือ Line ที่ผลิต 
   -    จําแนกตามผูปฏิบัติงาน หรือกลุมคนงาน 
   -    จําแนกตามกะงาน วันของสัปดาห หรือเวลา 
  ง.   ประโยชนของการจําแนกขอมูล 

           -   ชวยช้ีสาเหตุไดชัดเจน การจําแนกขอมูลท่ีถูกตองจะชวยใหมองเห็นปญหาและ
สาเหตุของปญหาไดชัดเจน การแกปญหาจะแกไดตรงปญหาและสาเหตุที่แทจริง ทําใหการแกปญหา
ไดดี พรอมท้ังปญหาหมดไป 
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-   ชวยในการแกปญหาไดถูกจุด การจําแนกขอมูลจะทําใหเราระบุสาเหตุ หรือตนตอ
ของปญหาน้ันมาจากท่ีใด เกิดข้ึนอยางไร เม่ือไร เมื่อรูชัดเจนก็จะแกปญหาถูกท่ี หรือ “เกาใหถูกท่ีคัน 
” เมื่อแกปญหาไดสําเร็จจะทําใหเกิดความภาคภูมิใจในการแกปญหา 

          -    สามารถไปใชกับเคร่ืองมืออื่นๆ เพ่ือแสดงความสําคัญ และพิสูจนขอเท็จจริงท่ีจะ
นําไปสูการแกปญหาท่ีมีประสิทธิภาพ เชน นําไปทําแผนภูมิพาเรโตทําฮีสโตแกรม แผนภาพการ
กระจายหรือกราฟ เปนตน 
 

2.8  การทดสอบสมมติฐาน 
2.8.1   ความหมายของสมมติฐาน 

ก. สมมติฐาน  (Hypothesis)  
คือ ขอสมมติหรือขอความท่ีถูกตั้งขึ้น [19] อาจจะเปนจริงหรือไมเปนจริงก็ไดที่

เก่ียวของกับลักษณะของประชากร 1 ประชากร หรือมากกวา 1 ประชากรข้ึนไป หรือเปนขอความ
เก่ียวกับตัวพารามิเตอรในประชากร 

ข. การทดสอบสมมติฐาน (Test of Hypothesis)  
คือ วิธีการตัดสินใจเก่ียวกับสมมติฐาน โดยใชวิธีการทางสถิติกับขอมูลที่ไดจาก

ตัวอยาง แลวพิจารณาความนาจะเปนของเหตุการณที่เกิดข้ึน 
2.8.2  การตั้งสมมติฐานทางสถิติ 

สมมติฐานแบงออกเปน 2 ชนิด 
ก. สมมติฐานหลักหรือวาง (Null Hypothesis) 
แทนดวยสัญลักษณ  H0 หมายถึง ขอสมมติหรือขอความท่ีเก่ียวกับสภาพความเปนจริง

ของประชากร และมุงหวังท่ีจะปฏิเสธ 
ข. สมมติฐานแยงหรือรอง (Alternative Hypothesis) 
แทนดวยสัญลักษณ  H1 หรือ Ha หมายถึง ขอสมมติหรือขอความอยางอ่ืนที่เปนไปได

ทั้งหมดซ่ึงไมอยูในสมมติฐานหลัก เชน การทดสอบคาเฉลี่ยของสองประชากร 
H0 : μ =μ1 2   
H1 : μ ≠μ1 2   
H1 : μ >μ1 2  
H1 : μ <μ1 2  

2.8.3  หลักเกณฑในการตั้งสมมติฐาน 
การพิจารณาวาควรจะนําส่ิงท่ีคาดไวใสในสมมติฐาน H0 หรือ H1 น้ัน ถาส่ิงท่ีคาดไวมี

เครื่องหมายเทากับ (คือมีเครื่องหมาย ≥  หรือ ≤  หรือ =) ใหใสไวในสมมติฐาน H0 สวนสมมติฐาน H1 
จะอยูในทิศทางตรงกันขามกับใน H0  แตถาส่ิงท่ีคาดไวไมมีเครื่องหมายเทากับ (คือมีเคร่ืองหมาย > 
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หรือ < หรือ ≠ ) ใหใสไวในสมมติฐาน H1 สวนสมมติฐาน H0 จะอยูในทิศทางตรงกันขามกับใน H1 
ดังน้ันในสมมติฐาน H0  จะมีเคร่ืองหมายเทากับอยูเสมอ 

2.8.4  ความคลาดเคลื่อนในการทดสอบสมมติฐาน 
เม่ือมีการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ จะตองมีการตัดสินใจวา จะยอมรับหรือปฏิเสธ

สมมติฐานไรนัยสําคัญทางสถิติ (H0) ท่ีตั้งเอาไว ไมวาเราจะยอมรับหรือปฏิเสธ ก็อาจใหเกิดความ
คลาดเคล่ือนในการตัดสินใจได ซ่ึงการตัดสินใจดังกลาว จะมีความคลาดเคล่ือนได 2 ประเภท คือ  

ก. ความคลาดเคลื่อนประเภท ท่ี 1 (Type I Error)  
หมายถึง ความคลาดเคล่ือนที่เกิดจากการปฏิเสธ H0 ทั้งท่ี H0 เปนจริง ความนาจะเปน

ในการเกิดความคลาดเคล่ือนประเภทท่ี 1 มีคาเทากับ α  (อัลฟา) [19]    
ข. ความคลาดเคล่ือนประเภทท่ี 2 (Type II Error) 
หมายถึง ความคลาดเคล่ือนที่เกิดจากการยอมรับ H0 ทั้งท่ี H0 เปนเท็จ ความนาจะเปน

ในการเกิดความคลาดเคลื่อนประเภทท่ี 2 มีคาเทากับ β (เบตา)   
คา α  คือ คาความนาจะเปนซ่ึงก็คือ คา ระดับนัยสําคัญทางสถิติ ที่ผูวิจัยตั้งไวกอนทําการ

ทดสอบสมมติฐานน้ันเอง 
2.8.5  ข้ันตอนการทดสอบสมมติฐาน 

การทดสอบสมมติฐานมีขั้นตอนดังน้ี 
ข้ันท่ี 1 ต้ังสมมติฐานทางสถิติ 
ตั้งสมมติฐาน  H0 ไปพรอม ๆ กับ H1 แลวตรวจดูวาเปนการทดสอบสมมติฐานแบบขาง

เดียวหรือสองขาง 
ข้ันท่ี 2 กําหนดระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
ในการทดสอบสมมติฐาน จะตองกําหนดระดับนัยสําคัญ α ลวงหนากอนทําการทดสอบ 

ระดับนัยสําคัญท่ีนิยมใชกันคือ 0.01 0.05 และ 0.1 เปนตน 
ข้ันท่ี 3 คํานวณคาสถิติที่ใชทดสอบสมมติฐาน 
จะใชตัวสถิติตัวไหนขึ้นอยูกับสมมติฐานท่ีตั้งขึ้นวาจะทดสอบพารามิเตอรชนิดไหนของ

ประชากร ทดสอบเก่ียวกับ 1 ประชากร หรือ 2 ประชากร 
ข้ันท่ี 4 นําคาสถิติที่ไดไปเปรียบเทียบกับคาวิกฤต (คาที่ไดจากตาราง) 
กําหนดอาณาเขตวิกฤตเพ่ือตรวจสอบวาคาสถิติที่คํานวนไดตกอยูในอาณาเขตวิกฤต

หรือไม  ถาตกอยูในอาณาเขตวิกฤตจะปฏิเสธ H0 แตถาไมตกอยูในอาณาเขตวิกฤตจะไมปฏิเสธ H0 
ข้ันท่ี 5 การตัดสินใจ มี 2 กรณี 
1)  ปฏิเสธ (reject)  H0   ยอมรับ H1 (accept)  ถาคาท่ีคํานวณไดตกอยูในพ้ืนที่วิกฤตจะ

ปฏิเสธ 
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2)  ยอมรับ H0   ถาคาสถิติที่คํานวณไดอยูในเขตยอมรับและสามารถดูรูปท่ี 2.15 2.16 
และ 2.17 ประกอบความเขาใจ 

ก. การทดสอบแบบมีทิศทาง หรือบางทีเรียกวา การทดสอบแบบขางเดียวดานขวา (One- 
tailed test) มี 2 กรณี คือ  

1.1 กรณีการทดสอบขางเดียวดานขวา  H1  : μ1
 >  μ

2
     

                                   ยอมรับ    H0                                                               ปฏิเสธ    H0  
 

                           
 

รูปที่ 2.15 การทดสอบขางเดียวดานขวา [19] 
 1.2 กรณีการทดสอบขางเดียวดานซาย  H1   : μ1

  <   μ
2
 

                                  ปฏิเสธ H0                                                  ยอมรับ   H0 

 
 

 
รูปท่ี 2.16 การทดสอบขางเดียวดานซาย [19] 

 

บริเวณปฏิเสธ หรือ 
(บริเวณวิกฤต) บริเวณยอมรับ 

μ
1
 

บริเวณปฏิเสธ หรือ(บริเวณวิกฤต) 
บริเวณยอมรับ 

μ
1
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ข. แบบไมมีทิศทาง หรือการทดสอบแบบสองขาง (Two - tailed test) ซ่ึงเปนการทดสอบ
เมื่อ H1   : μ1

  ≠   μ
2
   

               

                ปฏิเสธ    H0                            ยอมรับ   H0                      ปฏิเสธ  H0                                                                 
                                                         
                                   

  
 

รูปท่ี 2.17 การทดสอบสองขาง [19] 
 

2.8.6  การทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของประชากร 2 กลุมท่ีเปนอิสระตอกัน 
(Independent Sample Test)  

เปนการทดสอบเพ่ือตองการทราบวาคาเฉล่ียของประชากรทั้ง 2 กลุม  มีคาตวามแตก
ตางกันหรือไม โดยท่ีกลุมตัวอยางท้ัง 2 กลุม เปนอิสระตอกัน เชน ตองการทราบวาคะแนนสอบ
คัดเลือกวิขาเขียนแบบวิศวกรรมของนักศึกษาเคร่ืองกล กับ นักศึกษาอุตสาหการ จะมีคาคะแนนเฉล่ีย
แตกตางกันหรือไม เปนตน [19] 

กอนที่จะทําการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของประชากรทั้ง 2 กลุมที่เปนอิส
ละตอกัน จะตองพิจารณาวาประชากรท้ัง 2 กลุม มีคาความแปรปรวนของขอมูลแตกตางกันหรือไม 
เพราะถาประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของขอมูลไมแตกตางกัน (คา 2 2

1 2σ σ=  : Equal 
Variances Assumed) การคํานวนหาคา t จะใชแบบที่ 1 สมการที่ 2.1 แตถาประชากรทั้ง 2 กลุม มีคา
ความแปรปรวนของขอมูลแตกตางกัน (คา 2 2

1 2σ σ≠  :  Equal Variances not Assumed) การคํานวนหา
คา t จะใชแบบท่ี 2 และสมการท่ี 2.4   ดังแสดงตอไปน้ี 

แบบที่ 1 ประชากรท้ัง 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของขอมูลไมแตกตางกัน 2 2
1 2σ σ=  

 

บริเวณปฏิเสธ หรือ 
(บริเวณวิกฤต) 

บริเวณปฏิเสธ หรือ(บริเวณวิกฤต) 
    บริเวณยอมรับ 

μ
1
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                 เม่ือ                  1 2x , x = คาเฉล่ียของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 
                                              2s p  = คาความแปรปรวนรวม 
                                          2 2

1 2s ,s = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ2 
                                         1 2n ,n = จํานวนกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 

 การเปดตารางคา df  (degree of freedom ) กรณีประชากร 2 กลุมมีคาความแปรปรวน
ของขอมูลไมแตกตางกัน   

df  =  1 2n n 2+ −  
 
แบบที่ 2 ประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของขอมูลแตกตางกัน 2 2

1 2σ σ≠  
 

1 2
2 2
1 2

1 2

x xt = 
s s
n n

−

+  

                     เมื่อ                       1 2x , x = คาเฉลี่ยของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 
                                                  2 2

1 2s ,s  = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ2 
                                                  1 2n , n = จํานวนกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 

การเปดตารางคา df  (degree of freedom ) กรณีประชากร 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของ
ขอมูลไมแตกตางกัน  2 2

1 2σ σ≠  
 

22 2
1 2

1 2
2 22 2

1 2

1 2
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n n
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s s
n n

n 1 n 1
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2.8.7  การทดสอบความแปรปรวน 
ดังน้ันกอนที่จะหาคาการทดสอบแบบที (T-test) เพ่ือทดสอบความแตกตางระหวาง

คาเฉลี่ยของประชากรทั้ง 2 กลุมที่เปนอิสระตอกัน จะตองพิจารณาวาประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาความ

(2.1) 

(2.4) 

(2.2) 

(2.3) 

(2.5) 
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แปรปรวนของขอมูลแตกตางกันหรือไม โดยการทดสอบความแปรปรวนของแบบขอมูลแบบเอฟ (F  
test) ในการทดสอบคาเอฟจะต้ังสมมติฐานหลัก (H0 ) ดังน้ี 

H0 : σ =σ2 2
1 2  

และตั้งสมมติฐานรอง (H1) ดังน้ี 
H1: σ ≠σ2 2

1 2   

F test สําหรับการทดสอบความเทากันของความแปรปรวน2 คา ในเร่ืองน้ีมักจะอยูในรูป
ของสองทางเสมอ 

สมการการทดสอบคาเอฟเปนดังน้ี 
 

2
1
2
2

sF = 
s

 

เม่ือ                         2
1s  = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 1   

                                                     2
2s = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 2     

โดยมี df1 = n1-1 , df2 = n2-1 
จากสมการ (2.6) ใชเม่ือ >2 2

1 2S S  ถา >2 2
2 1S S  ตองใชสมการ 

 

2
2
2
1

sF = 
s

 

                   โดยมี df1 = n2-1  , df2 = n1-1 
1) ถา F คํานวน นอยกวา F เปดตาราง แสดงวาความแปรปรวนของท้ัง 2 กลุมเทากัน 

จะตองใชสมการ (2.1) ของการทดสอบแบบที และหาคา df   จากสมการ (2.3) 
2) ถา F คํานวน มากกวาหรือเทากับ F เปดตาราง แสดงวาความแปรปรวนของท้ัง 2 กลุม

แตกตางกัน จะตองใชสมการ (2.4) ของการทดสอบแบบที และหาคา df   จากสมการ (2.5)                                              

(2.6) 

(2.7) 



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 

การวิจัยครั้งน้ีไดดําเนินงานวิจัยเพ่ือลดจํานวนความสูญเสียท่ีเกิดการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ 
เวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจ๊ิก  วิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของความสูญเสียเหลาน้ี เพ่ือ
หาแนวทางแกไขและประเมินผลโดยการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง ขอมูลท่ีไดเพ่ือนํามา
หาแนวทางแกไขในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากจิ๊กชนิดอื่นๆตอไป โดยมีการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 

1.  แผนการดําเนินงานวิจัย 
2.  วิธีการดําเนินการวิจัย 
3.  เครื่องมือสําหรับงานวิจัย 
4.  สรุปผลการดําเนินการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

3.1 แผนการดําเนินงานวิจัย 
แผนการดําเนินงานวิจัยมีรายละเอียดโดยใชแผนภูมิแกนทดังมีรายละเอียดดังน้ี 
 

ตารางที่ 3.1 แผนงานการดําเนินการวิจัย 
พ.ศ. 2551 

ขั้นตอน 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค พ.ย. ธ.ค. 

เลือกหัวขอวิจัย             
จัดทําแผน
ดําเนินการวิจัย 

            

เก็บขอมูล
เบ้ืองตนของการ
ดําเนินงานวิจัย 

            

วิเคราะหขอมูล
ของกอนการ
ดําเนินงานวิจัย 

            

ดําเนินการแกไข             
วิเคราะหผล
ดําเนินงานแกไข 

            

สรุปผลและ
ขอเสนอแนะ 
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3.2  วิธีการดําเนินงานวิจัย 
วิธีการดําเนินการวิจัยมีขอบเขตของงานวิจัยมุงเนนในการแกปญหาการชํารุดของจิ๊กเช่ือมบัดกรี

แข็งเพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดแก  1) จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ 2) จํานวนเวลาใน
การซอม 3) จํานวนคาใชจายในการซอม ซ่ึงขอมูลเหลาน้ีใชระยะเวลาในการเก็บขอมูลทั้งหมด 8 
เดือนมาเปนขอมูลนํารอง (Baseline data) กอนการปรับปรุง   

3.2.1  เก็บขอมูล 
ขอมูลสําหรับการดําเนินงานวิจัยน้ันไดเร่ิมเก็บตั้งแตเดือนมกราคม จนถึง เดือนสิงหาคม 

ป พ.ศ. 2551 เปนชวงกอนการปรับปรุงและดําเนินการปรับปรุงแกไขและนําไปใชในการปฏิบัติจริง 
แตในการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงตองใชระยะเวลา 8 เดือน (เพราะชวงดําเนินการ
ปรับปรุงเปนชวงที่ทําใหจ๊ิกสูสภาพปกติเหมือนกอนเร่ิมใชงานของจิ๊ก ทําใหผลของขอมูลในชวงน้ียัง
ไมแนนอน) และชวงหลังการปรับปรุงตองดูแนวโนมของขอมูลหลังการปรับปรุงวาไดผลหรือไมอีก
อยางนอย 4 เดือน  

การเก็บขอมูลจากใบแจงซอมจ๊ิกแอนทูลที่แจงการชํารุดหรือขัดของของจิ๊ก โดยจะเก็บ
ขอมูลจากใบแจงซอมประกอบดวย  

1)  จํานวนคร้ังของการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ  
2)  เวลาท่ีใชในการซอมของแตละใบแจงซอม  
3)  พนักงานซอม  
4)  ชิ้นสวนของจิ๊กท่ีถอดเปล่ียน 
5)  คาใชจายในการซอม  
6)  ปญหาและสาเหตุของชํารุดและขัดของ  
7)  วิธีการแกไข  
และรวบรวมลงในใบรายงานประจําเดือนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกและทูล 

(Jig & Tool Breakdown Monthly Report) ใบรายงานคาใชจายในการซอมจ๊ิกประจําเดือนแบบการ
บํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊ก เพ่ือมาคํานวนหาคาจํานวนคร้ังของการขัดของจิ๊ก เวลาในการซอม 
และคาใชจายในการซอม 

3.2.2  วิเคราะหขอมูลกอนการปรับปรุง 
 นําขอมูลท่ีไดจากการเก็บขอมูลในหัวขอที่ 3.2.1 มาวิเคราะหขอมูลโดยใช  
1)  กราฟเสน (Trend chart) เพ่ือแสดงแนวโนมของขอมูล กอนและหลังการปรับปรุง 
2)  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหาและ

สาเหตุของปญหาอยางเชน จํานวนความถ่ี เวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจิ๊ก 
3) แผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่

กอใหเกิดความสูญเสียของจํานวนความถ่ีในการซอม เวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจ๊ิก 
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4)  การระดมสมอง (Brainstorming) เพ่ือหาแนวคิดในการแกปญหา หาสาเหตุ และการ
แกไขปญหาท่ีหลากหลาย เพราะตองมีสมาชิกในหลายสวนงานท่ีเก่ียวของ ซ่ึงประกอบดวย  ฝายการ
ผลิต ฝายจ๊ิกแอนทูล ฝายควบคุมคุณภาพและฝายวิศวกรรม สมาชิกของแตละฝายที่มารวมการ
วิเคราะหตองเปนระดับหัวหนางานขึ้นไปและตองมีความรูและประสบการณในการทํางาน รูถึงปญหา
ที่เกิดข้ึนเปนอยางดีโดยทุกคนยังจะตองไดรับการชี้แจงใหเขาใจถึงเร่ืองการวิเคราะหดวยแผนภูมิ
กางปลาอีกดวยเพ่ือใหมีความรู พ้ืนฐานเพียงพอสําหรับการวิเคราะหหาสาเหตุการชํารุดและ
เหตุขัดของของจิ๊กซ่ึงจะตองเปนผูมีความรูมีการศึกษาท่ีเหมาะสมและมีประสบการณตรงในการ
ทํางานท่ีเก่ียวของจริงๆ เทาน้ันจึงสามารถประเมินผลไดอยางถูกตอง 

3.2.3  เสนอแนวทางแกไขปญหา 
หลังจากไดเลือกสาเหตุที่แทจริงท่ีไดจากการระดมสมองของทุกสวนท่ีเก่ียวของ โดยใช

แผนภูมิกางปลาเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหแลวน้ัน  ขั้นตอนตอมาตองนําสาเหตุที่แทจริงเหลาน้ัน
หาแนวทางในการแกไขท่ีเปนไปไดมากที่สุด โดยใชหลักการบริหารงานบํารุงรักษาและหลักการ
บริหารโรงงาน พรอมท้ังเสนอแนวทางแกไขและทําการประชุมพนักงานในแผนกท่ีเก่ียวของท้ังระดับ
หัวหนางานและระดับพนักงาน เพ่ือใหความเขาใจท่ีถูกตองในการปฏิบัติจริง 

3.2.4  นําไปทดลองปฏิบัติและการวัดผลการดําเนินงานวิจัย 
หลังจากไดแนวทางแกไขปญหาแลวน้ัน ขั้นตอนตอไปตองนําแนวทางแกไขไปปฏิบัติ

ใหเปนรูปธรรม โดยนําการทดลองไปใช  ถานําไปใชแลวเกิดปญหาตางๆ เกิดข้ึน ตองนํามาทบทวน
แลวหาสาเหตุของปญหาน้ัน เพ่ือที่จะทําการปรับเปล่ียนหาวิธีการท่ีเหมาะสมตอไป การวัดผลการ
ดําเนินการวิจัยเพ่ือยืนยันผลของการดําเนินงานวิจัยวาสามารถแกปญหาไดตรง ตามท่ีเสนอแนว
ทางการแกปญหาท่ีเกิดจาก   

1)  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด 

• จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
2)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด  

• จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
3)  คาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 

• คาใชจายในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง 
ที่เกิดจากสาเหตุการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของท่ีมีจํานวนมากโดยทั้ง 3 ปญหาถูกกําหนดใหเปนดัชนี
ในการวัดผลงานวิจัย โดยมีระยะเวลาในการวัดผลการดําเนินงานวิจัยรวมระยะเวลาท้ังหมด 4 เดือน 
โดยเริ่มจากเดือนกันยายนจนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 และตลอดเวลาท้ัง 4 เดือนมีการเฝาติดตาม
และประเมินผลทุกเดือน เพ่ือทวนสอบผลและดูปญหาท่ีเกิดข้ึนหลังนําไปปฏิบัตจริง และสุดทายเพ่ือ
ยืนยันในความสําเร็จของผล หลังการปรับปรุงและแกไข 
 



 43 

3.2.5  การวิเคราะหผลการดําเนินงานวิจัย 
นําเอาขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงมาวิเคราะห ดังตอไปน้ี 
ก. เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุง 
หลังจากผลการดําเนินการแกไขแลวตองเปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินงาน

วิจัย เพ่ือวัดประสิทธิภาพของการแกไขปญหาวาสามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดหรือไม ซ่ึงจะทํา
การเปรียบเทียบผลโดยใชกราฟเสนในการแสดงแนวโนมกอนและหลังการปรับปรุง ขอมูลที่ใชใน
การแสดงผลไดดังตอไปน้ี 

1)  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
2)  จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียกอนและหลัง

การปรับปรุง 
3)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
4)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
5)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
6)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียกอนและหลังการ

ปรับปรุง 
ข. การทดสอบสมมติฐานงานวิจัย 
การทดสอบสมมติฐานงานวิจัย มายืนยันผลของการวิเคราะหการดําเนินงานซ่ึงขอมูลท่ี

ไดมาจากใบแจงซอม โดยใชการทดสอบสมมติฐานแบบที (T-Test) เพ่ือใชในการทดสอบเก่ียวกับ
ความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร เม่ือตัวอยางมีอิสระตอกันและท้ังน้ีเน่ืองจากจํานวน
ตัวอยางมีนอยกวา 30 ขอมูล ในการทดสอบแบบที (T-Test) ที่เราไมทราบคาความแปรปรวนของ
ตัวอยางสุม จําเปนตองตรวจสอบสมมติฐานกอนวาคาความแปรปรวนของการบํารุงรักษาเมื่อ
เหตุขัดของของจ๊ิกหลังการปรับปรุงเปนตัวแปรชุดท่ี 1 ( 2

1σ ) เทากันกับคาความแปรปรวนของการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกกอนการปรับปรุงเปนตัวแปรชุดท่ี 2 ( 2

2σ ) หรือไม โดยการประมาณ
คา 2

1σ  ดวย S2
1

 และ 2
2σ ดวย S2

2 ทําการทดสอบคาความแปรปรวนของขอมูลดวยวิธี F-Test  และใช
ระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 โดยมีเง่ือนไขและรายละเอียดดังตอไปน้ีคือ  

1)  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 )
ตองนอยกวากอนการปรับปรุง (μ2 ) 

2)  จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียหลังการ
ปรับปรุง (μ1 ) ตองนอยกวากอนการปรับปรุง (μ2 ) 

3)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิดโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง(μ1 ) ตองนอยกวา
กอนการปรับปรุง (μ2 ) 
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4)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 ) ตอง
นอยกวากอนการปรับปรุง  (μ2 ) 

5)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิดโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 ) ตองนอย
กวากอนการปรับปรุง  (μ2 ) 

6)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 )
ตองนอยกวากอนการปรับปรุง  (μ2 ) 

3.2.6 สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
หลังจากดําเนินการตางๆ จนจบทุกข้ันตอนท้ังหมดแลวน้ัน ขั้นตอนสุดทายของการ

ทํางานวิจัยคือ ตองมีการสรุปผลการดําเนินงานวิจัย วาสามารถทําไดตามวัตถุประสงคแลว ปญหาและ
อุปสรรคในชวงการดําเนินงานวิจัยมีอะไรบาง พรอมท้ังขอเสนอแนะตางๆ ผูที่สานตอสําหรับงานวิจัย
ฉบับน้ีตอไป   รายละเอียดลําดับข้ันตอนการดําเนินการวิจัยทั้งหมด ปราฏกดังรูปท่ี  3.1  

 

 
 

             รูปท่ี 3.1 แผนภูมิกระบวนการดําเนินการวิจัย 

(1) เก็บขอมูล 
ระยะเวลา 8 เดือน 

(2) วิเคราะหขอมูลกอนการปรับปรุง 

(3) เสนอแนวทางแกไขปญหา 

(5) การวิเคราะหผลการดําเนินงานวิจัย 

(6) สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและ
ขอเสนอแนะ 

(4) นําไปทดลองปฏิบัติและวัดผลการ 
การดําเนินงานวิจัยระยะเวลา 4 เดือน 
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3.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการดําเนินการวิจัย 
3.3.1  ใบแจงซอมจ๊ิกแอนทูล  

ในใบแจงซอมขอมูลท่ีใชในการวิจัยประกอบดวย 1) ชนิดของจิ๊ก 2) ปญหาของการแจง
ซอม 3) สาเหตุของการแจงซอม 4) วิธีการแกไข 5) เวลาในการซอม 6) ชิ้นสวนและอุปกรณที่เปล่ียน
การซอมจิ๊กตองบันทึกการซอมทุกครั้ง โดยในใบแจงซอมจ๊ิกแอนทูลตองมีการระบุเวลาเร่ิมซอม และ
เวลาที่ซอมเสร็จ โดยระบุหนวยการวัดเปน นาที  ตัวอยางใบแจงซอมจิ๊กแอนทูลปรากฏดังรูปท่ี 3.2 

3.3.2  ใบรายงานประจําเดือนแบบการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กและทูล (Jig & Tool 
Breakdown Monthly Report) 

หลังจากไดขอมูลที่ไดจากใบการแจงซอมจิ๊กแอนทูลแลว ตองบันทึกขอมูลรวบรวม
เอาไวในใบรายงานประจําเดือนของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กและทูลและสรุปผลของแต
เดือน เพ่ือรายงานและนําเสนอในการประชุมของฝายบริหารในแตละเดือน และจากใบรายงานน้ี
นําเอาขอมูลท่ีไดประกอบดวย 1) จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกแตละชนิดรวมท้ังเดือน 
2) จํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกของจิ๊กแตละชนิดรวมท้ังเดือน 3) ปญหาตางๆของจ๊ิกแตละชนิด 4) 
สาเหตุ และ 5) การแกไขขอมูลเหลาน้ีถูกรวบรวมลงในใบรายงานน้ีเพ่ือเสนอเปนจํานวนครั้งในการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิก และจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกแตละชนิด และจิ๊กแตละเดือน 
สามารถดูรายละเอียดไดที่ภาคผนวก ก.1 และตัวอยางใบรายงานประจําเดือนของการบํารุงรักษาเม่ือ
เหตุขัดของของจิ๊กและทูล ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 

3.3.2  ใบรายงานคาใชจายในการซอมจ๊ิกประจําเดือนแบบการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิก 
เชนเดียวกันขอมูลที่ไดจากใบแจงซอมไมวาจะเปน 1) เวลาในการซอม 2) จํานวนคน

ซอม 3) ช้ินสวนและอุปกรณที่ใชเปล่ียน และ 4) เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือทําชิ้นสวนของจิ๊กท่ีชํารุด
เสียหาย ถูกรวบรวมลงในใบรายงานน้ีเพ่ือคํานวนเปนคาใชจายในการซอมจิ๊กแตละชนิด และแตละ
เดือน สามารถดูรายละเอียดไดที่ภาคผนวก ก.1  และตัวอยางใบรายงานคาใชจายในการซอมจ๊ิกประจํา
เดือนแบบการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกดังแสดงในรูปท่ี 3.4 

3.3.3 แผนภูมิพาเรโต 
ใชสําหรับจัดลําดับความสําคัญของความสูญจากการซอมของจิ๊กทุกชนิด ประกอบดวย 

1)จํานวนความถ่ี  2) เวลาในการซอม และ 3) คาใชจายในการซอม  และดําเนินการแบงแยกชนิด
ของจ๊ิกท่ีสําคัญออกเปน 6 ชนิด สําหรับการดําเนินงานวิจัยประกอบดวย  

1) จ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs)  
2) จ๊ิกตรวจสอบช้ินงานขั้นสุดทาย (Final Inspection Jigs)  
3) จ๊ิกทดสอบรอยรั่ว (Leak test Jigs)  
4) จ๊ิกดัดทอโคงงอดวยมือ (Hand Bending Jigs)  
5) จ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง (Bending Check Jigs)  
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6) จ๊ิกชนิดอ่ืนๆ  
3.3.4  แผนภูมิกางปลา ( Fishbone Diagram) 

ใชสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุปญหา 1) จํานวนความถ่ี  2) จํานวนเวลาในการซอม และ 3) 
คาใชจายในการซอมของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเกินเปาหมาย โดยจะใช 4 ปจจัยหลักคือ  

1) คน (Man)   
2) เคร่ืองจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment)   
3) วัสดุ (Material)   
4) วิธีการ (Method)  

ในการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาเหลาน้ี และเพ่ือหาแนวทางการแกไขตอไป 
3.3.5  การระดมสมอง (Brainstorming) 

การระดมสมองในการวิเคราะหและแกไขปญหาโดยการระดมบุคลากรท่ีเก่ียวของกับ
การบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊ก ประกอบดวยฝายผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายประกันคุณภาพ ฝาย
ควบคุมคุณภาพ และฝายจ๊ิกแอนทูลซ่ึงเปนหัวหนาทีมในการปญหา โดยแตละฝายตองสงสมาชิกทีมท่ี
มีความชํานาญเก่ียวกับจิ๊กไมนอยกวา 3 ป เผ่ือที่จะเขาใจในประเด็นของปญหาอยางแทจริงและทําให
การแกปญหามีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

3.3.6  การใชสถิติในการวิเคราะหขอมูล  (Statistics and Data analysis) 
การใชสถิติในการวิเคราะหขอมูลที่เก็บมาจากการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา

ประกอบดวยสถิติของการบํารุงรักษาในแตละเดือนโดยผลในรูปของกราฟเสนและมีเสนของ
เปาหมายขนานกับแกนแนวนอนของกราฟเสน กราฟเสนแสดงแนวโนมของจํานวนการบํารุงรักษา
เมื่อเหตุขัดของ จํานวนเวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจิ๊ก 

การใชสถิติในการประเมินผลกอนและหลังการปรับปรุงของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือ
เหตุขัดของ จํานวนเวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจ๊ิกโดยใชการทดสอบแบบที (T-Test) 
ใชระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 เพ่ือเปนการยืนยันผลสําเร็จของการดําเนินการวิจัย และโดยใชโปรแกรม มิ
นิแทป (Mini tab) ชวยในการประมวลผลของขอมูล  
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รูปท่ี 3.2  ตัวอยางใบแจงซอมจิ๊กแอนทูล [2] 
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บทที่ 4 
ผลดําเนินงานวิจัย 

 

หลังจากไดวางแผนสําหรับดําเนินงานวิจัยเรียบรอยแลว ขั้นตอนตอมาตองนําแผนน้ันมาปฏิบัติ
ใหตามแผนงาน นําขอมูลเหลาน้ันจากผลการปฏิบัติงานน้ันมาวิเคราะหและปรับปรุงแกไข โดยไดผล
การดําเนินงานวิจัยดังมีรายละเอียดท่ีดําเนินงานวิจัยโดยแบงเปน 4 หัวขอดังน้ี 1) การวิเคราะหปญหา
กอนการปรับปรุง 2) วิเคราะหสาเหตุของปญหา 3) แนวทางการปรับปรุงและแกไข 4) การ
เปรียบเทียบผลหลังการดําเนินการ 5) สมมติฐานการวิจัย 

 

4.1  การวิเคราะหสภาพปญหากอนการปรับปรุง 
ในการวิเคราะหสภาพปญหากอนการปรับปรุงโดยการแยกวิเคราะหแตละปญหาออกเปน 3 

หัวขอดังน้ี  1) ปญหาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กสูงเกินเปาหมาย 2) ปญหาจํานวน
เวลาในการซอมของจ๊ิกสูงเกินเปาหมาย 3) ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกสูงเกินเปาหมาย 

4.1.1  ปญหาจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตขุัดของของจ๊ิกเกินเปาหมาย 
จากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงระหวาง   เดือน   มกราคม     ถึง   เดือน  สิงหาคม 

พ.ศ. 2551 ของฝายจ๊ิกแอนทูลพบวาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กชนิดตางๆ ของแตละ
เดือนเกินเปาหมายตลอด (เปาหมายไดจากผลการปฏิบัติงานของป 2550) ปรากฏผลดังรูปที่ 4.1  
แนวโนมของจํานวนคร้ังการซอมสูงขึ้นตลอดและไมมีแนวโนมท่ีจะลดจํานวนการชํารุดเสียหายลงได 
ทําใหยอดรวมของจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของรวมท้ังหมด 575 ครั้ง คาเฉล่ียของการ
บํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเทากับ 71.88 ครั้ง/เดือน (ที่มาของขอมูล:บริษัทกรณีศึกษา)  ทําใหมี
ผลกระทบตอสายการผลิตโดยรวม ไมสามารถผลิตช้ินงานไดตอเน่ืองตองหยุดการผลิตบอยๆ เพราะ
ตองสงจ๊ิกไปซอมเพ่ือใหจิ๊กคืนสูสภาพปกติและสามารถผลิตชิ้นงานไดมีคุณภาพ ตามที่กําหนด 

 
รูปท่ี 4.1 จํานวนการหยุดซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 
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จากรูปที่ 4.1 สามารถเรียงลําดับความสําคัญของจิ๊กแตละกลุม  โดยใชแผนภูมิพาเรโต 
ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.2  ผลจากการจัดลําดับความสําคัญของจ๊ิกท่ีมีความถ่ีในการซอมสูงสุดเปนลําดับที่  
(1) คือ จ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs)   มีจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของเทากับ 244 คร้ัง คิด
เปน 42.43 %  ลําดับ (2) คือ จ๊ิกตรวจสอบข้ันสุดทาย (Final Inspection Jigs) มีจํานวนการบํารุงรักษา
เมื่อเหตุขัดของเทากับ 113 ครั้ง คิดเปน 19.66 % ลําดับ (3) คือ จิ๊กทดสอบรอยรั่ว (Leak Test Jigs) มี
จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของเทากับ 88 คร้ัง  คิดเปน 15.30 %  ลําดับ (4)  คือ จ๊ิกดัดทอโคง 
(Hand Bending Jigs) มีจํานวนการแจงซอม 43 ครั้ง คิดเปน 7.48 %   ลําดับ (5) คือ จิ๊กตรวจเช็คหลัง
ดัดทอโคง (Bending Check Jigs) เทากับ 21  ครั้ง คิดเปน 3.65 % และสุดทาย  ลําดับ (6) คือ จ๊ิกชนิด
อื่นๆ (Other Jigs) เทากับ 66  ครั้ง  คิดเปน 11.48 %  เม่ือเทียบกับยอดรวมทั้งหมด 

 
  รูปท่ี 4.2 แผนภาพพาเรโตจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตขัุดของของจิ๊กทุกชนิด [2] 
 

4.1.2  ปญหาจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเกินเปาหมาย 
จากผลของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของมีจํานวนความถ่ีในการสูงตลอด

สงผลทําใหตองใชเวลาในการซอมมากตามไปดวย จึงมีผลทําใหจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกเกิน
เปาหมาย  ลักษณะแนวโนมของเวลาในการซอมสอดคลองกับจํานวนความถ่ีในการซอม ปรากฏผล
ดังรูปท่ี 4.3 ทําใหมีความสูญเสียเวลาในการซอมรวมทั้งหมด 40,695 นาที และคาเฉลี่ยเวลาในการ
ซอมของจ๊ิกเทากับ 5,086.88 นาที/เดือน  
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รูปท่ี 4.3 จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด [2] 

 

ดังน้ันจากรูปที่ 4.3 ไดจําแนกรายละเอียดเวลาในการซอมจิ๊กตั้งแตเดือน มกราคมจนถึง 
สิงหาคม พ.ศ.2551 โดยใชแผนภูมิพาเรโตในการลําดับความสําคัญของจ๊ิกชนิดตางๆ ปรากฏผลดังรูป
ที่ 4.4  และผลที่ไดวาเวลาท่ีหยุดซอมมากท่ีสุดยังคงเปน จ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) มีเวลาการ
หยุดซอมเปนอันดับ (1)   คือ 20,080 นาที คิดเปน 49.3 % อันดับ (2) คือ จ๊ิกตรวจสอบข้ันสุดทาย 
(Inspection Jigs) เทากับ 6,046 นาที   คิดเปน 14.9 %   อันดับ (3)  คือ จิ๊กทดสอบรอยรั่ว (Leak Test 
Jigs) เทากับ 4,586 นาที คิดเปน 11.3 %  ลําดับ (4) คือ จ๊ิกดัดทอโคง (Hand Bending Jigs) เทากับ 
4,585 นาที คิดเปน 13.3 %   ลําดับ (5) คือ จ๊ิกตรวจเช็คหลังดัดทอโคง (Bending Check Jigs) เทากับ 
1,266 นาที คิดเปน 3.1 % และสุดทาย  ลําดับ (6) คือจิ๊กชนิดอ่ืนๆ (Other Jigs) เทากับ 4,132 นาที คิด
เปน 10.0 % เม่ือเทียบกับยอดรวมทั้งหมด       

 
รูปท่ี 4.4  แผนภาพพาเรโตจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด [2] 
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4.1.3  ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกเกินเปาหมาย 
จากหัวขอยอยที่ 4.1.1 และ4.1.2 มีความสัมพันธกันเพราะเม่ือจํานวนความถ่ีในการ

ซอมจิ๊กและเวลาในการซอมมีจํานวนมาก ทําใหตองมีการซอมและเปลี่ยนอุปกรณของจ๊ิกที่ชํารุด
ตามมา สงผลใหเกิดความสูญเสียในเร่ืองของเวลาในการซอม เก่ียวกับคาแรงของพนักงานซอมและ
อุปกรณที่ตองเปล่ียน และเกิดคาใชจายในการซอมเกินเปาหมายเกือบทุกเดือน ยกเวนเดือน เมษายน
และเดือน สิงหาคม ที่ต่ํากวาเปาหมาย แตไมมาก ปรากฏผลดังรูปที่ 4.5 จากความสูญเสียดังกลาว ทํา
ใหคาใชจายรวมท้ังหมดเทากับ 241,740.79 บาท และคาเฉล่ียเทากับ 30,217.60 บาท/เดือน  

 
รูปท่ี 4.5 คาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

ดังน้ันจากรูปที่ 4.5  สามารถลําดับความสําคัญของปญหาของคาใชจายในการซอมจ๊ิก 
โดยใชแผนภูมิพาเรโตในการจัดลําดับของจิ๊กชนิดตางๆ  ปรากฏผลดังรูปที่ 4.6  สามารถสรุปผลการ
วิเคราะหไดดังน้ี (1.)  คือ จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) มีคาใชจายในการการหยุดซอมเทากับ 
95,949.54 บาท คิดเปน 39.7 % ลําดับ (2)  คือ จ๊ิกตรวจสอบข้ันสุดทาย (Final Inspection Jigs) เทากับ 
59,513.96 บาท คิดเปน 24.5 %  ลําดับ (3)คือ จ๊ิกทดสอบรอยรั่ว (Leak Test Jigs) เทากับ 45,072.83 
บาท คิดเปน 18.5 %  ลําดับ (4) คือ จ๊ิกตรวจเช็คดัดทอโคง (Bending Check Jigs) เทากับ 10,096.09 
บาท คิดเปน 4.2 % ลําดับ (5) คือ จ๊ิกดัดทอโคง (Hand Bending Jigs) เทากับ 7,606.77 บาท คิดเปน 
3.2 %  และสุดทาย  ลําดับ (6) คือ จิ๊กชนิดอ่ืนๆ (Other Jigs) เทากับ 23,502.12 บาท คิดเปน 9.7 % เม่ือ
เทียบกับยอดรวมทั้งหมด 
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    รูปท่ี 4.6 แผนภาพพาเรโตคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

4.1.4  สรุปปญหาที่เกิดข้ึนในบริษัทกรณีศกึษา 
หลังจากการวิเคราะหทั้งสามปญหาจากชวงเวลาท่ีผานมาท้ัง 8 เดือน ทําใหทราบไดวาจ๊ิก

ที่เกิดความสูญเสียมากที่สุด ไมวาจะเปนจํานวนความถ่ีในการซอม เวลาในการซอม และคาใชจายใน
การซอม ไดแกจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง ทําใหเราสามารถสรุปไดเปนดังน้ีคือ   

1) จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของท้ังหมด 244 ครั้ง คิดเปน 42.4 % ของยอด
ทั้งหมด (575 ครั้ง) 

2) ความสูญเสียเวลาในการหยุดซอมทั้งหมด 20,080 นาที คิดเปน 49.3 % ของยอด
ทั้งหมด (40,695 นาที) 

3) ความสูญเสียคาใชจายในการซอม 95,949.54 บาท คิดเปน 39.7 % ของยอดทั้งหมด 
(241,741.90 บาท)  

ดังน้ันจึงจําเปนตองลดปญหาและสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียมากท่ีสุดกอน จาก
ขอมูลเบ้ืองตนน้ีทําใหผูวิจัยตัดสินใจเลือกท่ีจะแกปญหาความสูญเสียท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งกอน 
และเพ่ือเปนแนวทางในการลดความสูญเสียท่ีเกิดกับจิ๊กชนิดอ่ืนตอไป 

 

4.2  การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
หลังจากการวิเคราะหปญหากอนการปรับปรุงท้ัง 3 ปญหาแลว โดยการเลือกการแกปญหาที่มี

ความสูญเสียมากที่สุดกอน หลังจากน้ันตองมาวิเคราะหหาสาเหตุของท้ัง 3 ปญหา เพ่ือตองการลด
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในบริษัทกรณีศึกษาไมวาจะเปนความถ่ีของการซอม เวลาในการซอม และ
คาใชจายในการซอม  ดังน้ันในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ดวยการแยกวิเคราะหแตละปญหา
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ออกเปน 3 หัวขอดังน้ี  1) ปญหาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเกินเปาหมาย  2) ปญหา
จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเกินเปาหมาย และ 3) ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกเกิน
เปาหมาย 

4.2.1  การวิเคราะหหาสาเหตุปญหาความถ่ีในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดความถ่ีในการซอมจิ๊กเช่ือมบักดรีแข็งมากน้ัน  เกิด

จากปญหาจ๊ิกเส่ือมสภาพ ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.7 แผนภูมิกางปลา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 4.7 การวเิคราะหปญหาหาสาเหตุความถ่ีในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง 
 

ก. ปจจัยท่ีเกิดจากคน 
1) ความไมเอาใจใสในการดูแลรักษาจ๊ิก โดยมุงแตผลิตใหไดตามแผน ทําใหไมมีเวลา

ในการบํารุงรักษาจิ๊ก จะทําการซอมแซมจิ๊กก็ตอเม่ือเกิดการชํารุดหรือไมก็จ๊ิกน้ันไมสามารถใชผลิต
งานไดแลว ทําใหเกิดการชํารุดเปนจํานวนมาก เปรียบดังกับรถยนตไมมีการตรวจเช็คตามระยะท่ี
กําหนดขับไป ก็จะรอการชํารุดอยางเดียว 

 2) อีกสาเหตุหน่ึงท่ีสําคัญหัวหนางานฝายผลิตและฝายจ๊ิกแอนทูลไมเขมงวดในการ
ตรวจสอบจ๊ิกวายังสามารถใชงานไดตามปกติหรือไม ถามีการตรวจเช็คสภาพของจิ๊กอยางสม่ําเสมอ
จะชวยทําใหลดความชํารุดของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งลงได 
 

    จ๊ิกเส่ือมสภาพ 
 

      คน จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแขง็/อปุกรณ 

    วัสด ุวิธีการ 

 ไมทําความสะอาด 

สลักสึกหรอ 
ไมหยอดนํ้ามัน 

ไมทําความสะอาด 

ใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมระบ ุ

อุปกรณจับยึดชํารุด 

ปลอกนําสึกหรอ 

ใบตรวจเช็คจ๊ิกPMไมระบุ 

หัวหนางานไมเขมงวด
ในการตรวจเช็คจ๊ิก 

ไมดูแลเอาใจใส
บํารุงรักษาจ๊ิก 

ไมหยอดนํ้ามัน 

 ไมทําความสะอาด 

ไมทําความสะอาด 

ไมหยอดน้ํามัน 

ไมหยอดน้ํามัน 

การจัดเก็บจ๊ิกไมเหมาะสม 

อุปกรณจับยึด 
สลักและปลอกนํา 

อุปกรณชํารุด 

ตัวรองทอ 

ไมทําความสะอาด 

การบํารุงรักษาเชิง
ปองกันบกพรอง 

ช้ินสวนสึกหรอ 

เกิดการเสียรูป 

เกิดการเสียดกันโลหะกับโลหะ 

เปลวไฟเชื่อม 

ไมหยอดนํ้ามัน 
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ข. ปจจัยท่ีเกิดจากจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 
1) อุปกรณจับยึด (Clamp) ไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซและคราบเขมา ทํา

ใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก ทําใหอุปกรณจับยึดเส่ือมสภาพและชํารุดเสียหาย
เร็วกวาปกติ และไมมีการหลอล่ืนที่ตําแหนงของจุดหมุนของอุปกรณจับยึด (Clamp) มีผลทําใหเกิด
การเสียดสีของโลหะกับโลหะ (Metal to Metal contact) ทําใหตองเปล่ียนอุปกรณจับยึดมีผลตอ
คาใชจายในการซอมเพราะราคาแพงกวาอุปกรณอื่นๆ 

2) สลัก (Pin) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึด ไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซ
และคราบเขมาควัน เกิดการสะสมนานๆ มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก และไมสามารถมองเห็น
รองรอยของการชํารุดของช้ินสวน และไมมีการหลอล่ืนตัวสลัก มีผลทําใหเกิดการเสียดสีของโลหะ
กับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) ทําใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตองเปล่ียนสลัก
บอยๆ บางครั้งตองเสียเวลาในการผลิตใหม โดยปกติตองเปล่ียนท้ังสลักและปลอกนําพรอมกัน เพราะ
เกิดการสึกหรอและเสียหายท้ังสองชิ้นสวน 

3) ปลอกนํา (Bush) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึดและสลัก ไมถูกระบุใหทําความ
สะอาดคราบฟลักซและคราบเขมา ทําใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก และไม
สามารถมองเห็นรองรอยของการชํารุด และไมมีการหลอล่ืนตัวปลอกนํา มีผลทําใหเกิดการเสียดสี
ของโลหะกับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) กอใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตอง
เปล่ียนท้ังปลอกนําและสลัก เพราะเกิดการสึกหรอและเสียหายพรอมกัน 

ค. ปจจัยท่ีเกิดจากสาเหตุของวิธีการ 
1)  การตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของฝายจิ๊กแอนทูล ขอเสียไมมีการ

ระบุการทําความสะอาดและการหลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ไมชัดเจน ใชเวลาในการตรวจใช
เวลานาน ทําใหพนักงานไมคอยจะตรวจเช็ค  ทําใหอุปกรณตางๆของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งเกิดการชํารุด
เสยีเร็วกวาปกติ 

2)  การตรวจเช็คจิ๊กประจําวันของฝายผลิต ไมมีการระบุการทําความสะอาดและการ
หลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ทําใหอุปกรณตางๆของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเกิดการชํารุดเสียเร็วกวาปกติ 

3)  การจัดเก็บจ๊ิกไมเปนระเบียบ สาเหตุจากบริเวณราวแขวนของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งคับ
แคบ ทําใหพนักงานไมนําจิ๊กไปเก็บตามตําแหนงท่ีถูกตอง เม่ือเห็นตําแหนงราวแขวนอันไหนวางก็
แขวน และบางครั้งจิ๊กท่ีมีความยาวมากๆ ไมแขวนช้ันที่ 2 ไปแขวนชั้นที่ 1 แทนทําใหจ๊ิกเชื่อมบัดกรี
แข็งกระแทกกับพ้ืนทําใหอุปกรณของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งชํารุดเสียหาย 

4)  การบํารุงรักษาเชิงปองกันบกพรอง หมายถึงพนักงานตรวจเช็คจิ๊กตามแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันไมสมํ่าเสมอ หรือบางครั้งไมไดเขาไปตรวจเช็คจริง เพียงแตติดปายวาเช็คแลว  
และไมมีการบงชี้ที่ชัดเจน 
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4.2.2  การวิเคราะหหาสาเหตุปญหาเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งมากน้ัน  

ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.8 แผนภูมิกางปลา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 4.8 การวเิคราะหปญหาหาสาเหตุเวลาในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง 
 

ก. ปจจัยท่ีเกิดจากคน 
1)  พนักงานซอมไมมีรายงานผลการซอมแกหัวหนางาน ทําใหหัวหนางานไมทราบผล

การซอมวามีเกิดปญหาในการซอมอะไรบาง 
ข. ปจจัยท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 

1)  ความถ่ีในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งมาก ทําใหเกิดความสูญเสียตองเวลาใน
การซอมสูงตามไปดวย เกิดจากสองสาเหตุคือ การตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันบกพรอง และการตรวจเช็ค
จิ๊กชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันบกพรอง หมายถึงไมมีการบํารุงรักษาข้ันพ้ืนฐานท่ีประกอบดวย การ
หลอล่ืน การทาํความสะอาดและการขันยึดแนนอุปกรณตางๆ ของจิ๊ก 

ค. ปจจัยท่ีเกิดจากสาเหตุของวิธีการ 
1)  ไมมีปายบอกสถานะของการซอมจิ๊กในแตละวัน และไมทราบวาใบแจงซอมมี

ตกคางหรือซอมไมสําเร็จ ไมสามารถควบคุมเวลาในการซอมได 
2)  ขาดความการเฝาติดตามหลังไดรับใบแจงซอมโดยหัวหนางาน ทําใหไมสามารถ

ควบคุมเวลาในการซอม 
 

เวลาในการซอมสูง 
 

      คน จิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 

    วัสดุ วิธีการ 

สลักสึกหรอ 
การตรวจเช็คประจําวันอยางบกพรอง 

การตรวจเช็คจิ๊กชวงPM บกพรอง 

ขาดการเฝาติดตามหลัง
ไดรับใบแจงซอม 

ความถ่ีในการชํารุดสูง 

โบลทถอดยาก 

ขาดการมีการบํารุงรักษา
อยางเขมงวด 

ทักษะการวิเคราะห
ปญหาไมดี 

พนักงานซอมไมมีความ
ชํานาญ 

ฟลักซสะสม 

ไมหยอดน้ํามัน 

ไมทําความสะอาด 
ไมมีรายงานปญหาการซอม
แกหัวหนางาน 

ไมมีปายบันทึกรายการใบแจงซอม 
ไมมีการรายการผลการซอมแตละวัน 

พนักงานขาดความ
กระตือรือรนในการซอม 

ขาดการใสนํ้ามันสนิม
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4.2.3  การวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคาใชจายในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งมากน้ัน  

ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.9 แผนภูมิกางปลา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 การวเิคราะหปญหาหาสาเหตุคาใชจายในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง 
 

ก. ปจจัยท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 
1)  อุปกรณจับยึด (Clamp) ไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซและคราบเขมา ทํา

ใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยากทําใหอุปกรณจับยึดเส่ือมสภาพและชํารุดเสียหาย
เร็วกวาปกติ และไมมีการหลอล่ืนที่ตําแหนงของจุดหมุนของอุปกรณจับยึด (Clamp) มีผลทําใหเกิด
การเสียดสีของโลหะกับโลหะ (Metal to Metal contact) ทําใหตองเปล่ียนอุปกรณจับยึดมีผลตอ
คาใชจายในการซอมเพราะราคาแพงกวาอุปกรณอื่นๆ 

2)  สลัก (Pin) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึดไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซ
และคราบเขมาควัน เกิดการสะสมนานๆ มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก ไมสามารถมองเห็น
รองรอยของการชํารุดของช้ินสวน และไมมีการหลอล่ืนตัวสลัก มีผลทําใหเกิดการเสียดสีของโลหะ
กับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) ทําใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตองเปล่ียนสลัก

คาใชจายในการซอมสูง 
 

      คน จิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 

    วัสดุ วิธีการ 

 

ไมหยอดน้ํามัน 

 ไมทําความสะอาด 

สลักสึกหรอ 
ไมหยอดน้ํามัน 

ไมทําความสะอาด 

ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวัน 

อุปกรณจับยึดชํารุด 

ปลอกนําสึกหรอ 

ใบตรวจเช็คจิ๊กPM 

หัวหนางานไมเขมงวดใน
การตรวจเช็คจิ๊ก 

ไมดูแลเอาใจใส
บํารุงรักษาจิ๊ก 

ไมหยอดน้ํามัน 

 ไมทําความสะอาด 

ไมทําความสะอาด 

ไมหยอดน้ํามัน 

ไมหยอดน้ํามัน 

การจัดเก็บจิ๊กไมเปนเหมาะสม 

อุปกรณจับยึด 
สลักและปลอกนํา 

อุปกรณชํารุด 

ตัวรองทอ 

ไมทําความสะอาด 
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บอยๆ บางครั้งตองเสียเวลาในการผลิตใหม โดยปกติตองเปล่ียนท้ังสลักและปลอกนําพรอมกัน เพราะ
เกิดการสึกหรอและเสียหายท้ังสองชิ้นสวน 

3)  ปลอกนํา (Bush) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึด ไมถูกระบุใหทําความสะอาด
คราบฟลักซและคราบเขมา ทําใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยากไมสามารถ
มองเห็นรองรอยของการชํารุด และไมมีการหลอล่ืนตัวปลอกนํา มีผลทําใหเกิดการเสียดสีของโลหะ
กับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) กอใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตองเปล่ียนท้ังปลอก
นําและสลัก เพราะเกิดการสึกหรอและเสียหายพรอมกัน 

ข. ปจจัยท่ีเกิดจากสาเหตุของวิธีการ 
1)  การตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของฝายจิ๊กแอนทูล ไมมีการระบุการ

ทําความสะอาดและการหลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ทําใหอุปกรณตางๆของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งเกิด
การชํารุดเสียเร็วกวาปกติ 

2)  การตรวจเช็คจิ๊กประจําวันของฝายผลิต ไมมีการระบุการทําความสะอาดและการ
หลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ทําใหอุปกรณตางๆของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเกิดการชํารุดเสียเร็วกวาปกติ 

3)  การจัดเก็บจ๊ิกไมเปนระเบียบ สาเหตุจากบริเวณราวแขวนของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งคับ
แคบ ทําใหพนักงานไมนําจิ๊กไปเก็บตามตําแหนงท่ีถูกตอง เม่ือเห็นตําแหนงราวแขวนอันไหนวางก็
แขวน และบางครั้งจิ๊กท่ีมีความยาวมากๆ ไมแขวนชั้นที่ 2 ไปแขวนชั้นที่ 1 แทนทําใหจ๊ิกเชื่อมบัดกรี
แข็งกระแทกกับพ้ืนทําใหอุปกรณของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งชํารุดเสียหาย 

 

4.3  แนวทางการแกไขและปรับปรุง 

4.3.1  แนวทางการแกไขปญหาลดความถี่ในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
ก. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีจากจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งและอุปกรณ 

1)  อุปกรณของจ๊ิก เชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush) ใน
เอกสารใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมมีกําหนดหัวขอในการทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันหลอล่ืน
อุปกรณเหลาน้ี ดังน้ันแนวทางการแกไขใหดําเนินเพ่ิมเติมหัวขอการทําความสะอาดและหยอด
นํ้ามันหลอลื่นลงไปในใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวัน ดังปรากฏบนรูปที่ 4.10 ตัวอยางใบตรวจเช็คจิ๊กประ
จําวันกอนการปรับปรุงขอเสียไมระบุวิธีการทํางานท่ีชัดเจน และรูปท่ี 4.11ตัวอยางใบตรวจเช็คจ๊ิกประ
จําวันหลังการปรับปรุง ขอดีสามารถวางขอกําหนดในการปฏิบัติงานแกพนักงานและงายตอความ
เขาใจ 

2) อุปกรณของจิ๊ก เชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) ปลอกนํา (Bush) และตัวรอง
ทอในเอกสารใบตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมมีกําหนดหัวขอในการทําความสะอาด
และหยอดนํ้ามันหลอล่ืนอุปกรณเหลาน้ี และอีกปญหาสําหรับใบตรวจเช็คน้ีคือไมชัดเจนยากตอการ
ทํางานและไมมีรูปของจ๊ิกติดอยูที่ใบตรวจเช็ค  ดังน้ันแนวทางการแกไขใหดําเนินเพ่ิมเติมหัวขอการ
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ทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันหลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันและออกแบบใบตรวจเช็ค
จิ๊กใหมโดยการแยกของแตละหมายเลขชิ้นงาน แตละชนิดของจ๊ิกทําใหพนักงานไมสับสนในการ
ปฏิบัติงานและงายตอการใชงานของพนักงาน ปรากฏผลดังรูปที่ 4.12 ตัวอยางใบตรวจเช็คจ๊ิกการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันกอนการปรับปรุง มีขอเสีย 1)ใชงานยากเพราะมีจ๊ิกหลายชนิดอยูในแผน
เดียวกัน 2) ใชเวลาในการตรวจเช็คจ๊ิกนานเพราะหาจิ๊กไมเจอ เปนตน และรูปที่ 4.13 ตัวอยางใบ
ตรวจเช็คจิ๊กการบํารุงรักษาเชิงปองกันหลังการปรับปรุง มีขอดี 1) งายตอการปฏิบัติงาน 2) ไมสับสน 
3) ใชเวลาในการตรวจเช็คส้ัน 4) มีรูปของจ๊ิกของแตละชนิดชัดเจนทําใหงายตอการคนหาจิ๊ก 
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รูป
ที่ 

4.1
1 ต

ัวอ
ยา
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จเช็
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าร
ปร

บัป
รุง

 [2
] 

รูปส่ีเหล่ียมพ้ืนผาเพ่ิมเติมสัญลักษณกาหยอด
นํ้ามันหลอล่ืนและแปรงขัดทําความสะอาดคราบฟลักซ 
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รูปที่ 4.13 ตัวอยางใบตรวจเช็คจ๊ิก PM หลังการปรับปรุง [2] 

 LINE

 แผนก ฝาย

 PART NAME : PIPE  T/C WATER " B " PART NO. : 1310A311

MODEL : วันท่ี

JIG NAME : ผูตรวจสอบ

JIG NO :

ตรวจสอบตามแผน PM    1 คร้ัง

แกไขแลว ยังไมแกไข NG OK

 1. BASE PLATE ดี คลอน บิด/แตกราว

 2. BUSH และ PIN (ใชน้ํามันไฮครอลิกเบอร 64 หลอล่ืนทุกคร้ัง) ดี คลอน สึก

 3. LOCATE PIN (เดือย) ดี คลอน สึก

 4. CLAMP (ตัวล็อค) NO. FM 150 ดี คลอน หลวม

 5. CLAMP (ตัวล็อค) NO. FM 150 ดี คลอน หลวม

 6. CLAMP  (ตัวล็อค) NO. 0 ดี คลอน หลวม

7. CLAMP  (ตัวล็อค) NO. 0 ดี คลอน หลวม

8. CLAMP  (ตัวล็อค) NO. 0 ดี คลอน หลวม

9. SUPPORT ดี คลอน แตกราว/ชํารุด

10. SPRING CLAMP NO.0 ดี คลอน หลุด

11. NAME PLATE (ปายชือ่) ดี ชํารุด หลุด

12. SOCKET HEAD CAP SCREW (น็อต) ดี คลอน หลวม

13. อ่ืน ๆ ………………………………………. ดี คลอน สึก

 ผลการตรวจสอบ ปกติ ( TAG สีเขียว ) ตองการซอม (TAG สีเหลือง) ตองการซอมทันที (TAG สีแดง) 

เลขท่ีใบแจงซอม :  ผูดําเนินการแกไข:  ผูรับทราบแกไข:

ใบตรวจเช็ค Jig ทองไชยอุตสาหกรรม
ผูจัดการ หัวหนาแผนก

รายการที่ตรวจสอบ ( MARK                 )

หัวหนางาน

BRAZING JIG

3M00BK

JUI-02-099-01

ใบตรวจสอบ JIG สวน PM

ผลการแจง ผลการแกไข
ผลการตรวจสอบรายการ

11

2

4

5

12

8
6

1
3

7

10

9
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ข. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีจากวิธีการ 
1) การจัดเก็บจิ๊กไมเปนระเบียบ แนวทางการแกไขโดยการขยับราวแขวนของจิ๊กเชื่อม

บัดกรีแข็งใหกวางข้ึน จากเดิมกวาง 500 มิลลิเมตร เปน 800 มิลลิเมตร ทําใหพนักงานจัดเก็บจิ๊กได
สะดวก  ปรากฏดังรูปท่ี 4.14 และเวนระยะชองหางระหวางจ๊ิกหน่ึงชอง เวลาจัดเก็บจิ๊กไมกระแทกกัน 
ปรากฏดังรูปที่ 4.15 

     

       
 

รูปที่ 4.14 กอนและหลังการปรับปรุงราวแขวนจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

 
 
 

รูปท่ี 4.15 หลังการปรับปรุงโดยเวนระยะหางราวแขวนจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

 

2) การบํารุงรักษาเชิงปองกันของจิ๊กบกพรอง เชน การตรวจเช็คไมสมํ่าเสมอ หรือ
บางคร้ังไมมีการตรวจเช็คจริง  และที่สําคัญฝายผลิตไมทราบสถานะการตรวจจ๊ิก ทําใหสถานะการ
ตรวจจ๊ิกของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมชัดเจน ดังน้ันแนวทางการแกไขโดยดําเนินการทําปายบงชี้
ของสถานะะของการตรวจใหชัดเจน (การติดปายตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน สําหรับกรณี
ของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งทุก 3 เดือน) โดยแบงออกเปน 3 สี คือ 1) สีเขียว 2) สีเหลือง และ3) สีแดง ดังมี
รายละเอียดของแตละสีดังน้ี 

500 

800 
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(1)  ปายสีเขียวแสดงถึงสถานะของการตรวจเช็คตามพ้ืนฐานคือ การทําความสะอาด
คราบฟลักซและคราบเขมาควันเชื่อม การหยอดนํ้ามันหลอล่ืนอุปกรณตามใบตรวจเช็คระบุ และการ
ขันแนนยึดอุปกรณตางๆ เชนโบลทและนัท  เปนตน ปรากฏบนรูปท่ี 4.16 

 

 
รูปที่ 4.16  ตัวอยางปาย PM สีเขียว  

 

(2) ปายสีเหลือง แสดงสถานของจ๊ิกะสามารถใชจิ๊กผลิตชิ้นงานไดแตอาจมีช้ินสวน
ชิ้นงานเสียเปนบางสวน หมายถึง สภาพจิ๊กน้ัน ๆ ผานการตรวจสอบสภาพท่ัวไป มีชิ้นสวนประกอบ
ตาง ๆ ครบถวนสมบูรณตามแบบผานการทําความสะอาดไมมีคราบฟลักซสนิมฝุน เปนตน ผานการ
หลอล่ืนที่ชิ้นสวนอุปกรณเชน สลัก (Pin) ปลอกนํา (Bush) และอุปกรณจับยึด (Clamp) ตาง ๆ โดย
ผานการปรับแตงและเปล่ียนช้ินสวนเปล่ียนสปริงของอุปกรณจับยึด (Spring Clamp) และการขันแนน
โบทและนัท เรียบรอยแลวแตถาสลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush) หลวมคลอนต่ํากวาที่กําหนดตองแจง
ซอม PM เพ่ือนําจิ๊กมาปรับปรุงแกไขแลว แตกอนที่จะนํามาซอม ฝายผลิตตองเตรียมผลิตชิ้นงานไว
เผ่ือมีปญหาในการซอม  ตัวอยางปายสีเหลืองปรากฏบนรูปท่ี 4.17 

 

                            
รูปท่ี 4.17  ตัวอยางปาย PM สีเหลือง 

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันท่ีติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันท่ีแกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอยีดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อปุกรณชํารุด
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(3) สีแดง  แสดงสถานะของจิ๊กน้ันๆไมสามารถใชจิ๊กผลิตชิ้นงานไดหลังจากการ
ตรวจเช็คสภาพของการบํารุงรักษาเชิงปองกันแลว ซ่ึงมีช้ินสวนประกอบตางๆไมครบถวนสมบูรณ
ตามแบบและไมสามารถใชในการดําเนินการผลิตชิ้นงานไดถานําไปใชผลิตชิ้นงานทําใหเกิดมีผลตอ
คุณภาพและทําใหเกิดช้ินงานเสียได ดังน้ันควรตองดําเนินการซอมแซมแกไขใหสามารถใชงานได 
โดยตองใหฝายผลิตแจงซอมโดยระบุเง่ือนไขการซอมเปนแบบ PM และกอนดําเนินการสงซอมใหทํา
ความสะอาดไมมีคราบฟลั๊กสนิมและฝุนเปนตนไมผานการหลอล่ืนท่ีตัวชิ้นสวนประเภท สลัก (Pin) 
ปลอกนํา (Bush) และอุปกรณจับยึด (Clamp) ตางๆ ไมผานการปรับแตงและเปล่ียนช้ินสวน เชนตอง
เปล่ียนสปริงของอุปกรณจับยึด (Spring Clamp) และโบลทใหม และถาสลัก (Pin) และปลอกนํา 
(Bush) หลวมคลอนต่ํากวาท่ีกําหนดมากตองแจงซอมเรงดวนเพ่ือนําจ๊ิกมาปรับปรุงแกไขใหช้ินสวน
ตางๆกลับคืนมาสูสภาพปกติ  ตัวอยางปายสีเเดงปรากฏบนรูปท่ี 4.18 

 

 
รูปท่ี 4.18  ตัวอยางปาย PM สีแดง 

 

4.3.2   แนวทางการแกไขปญหาลดเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
ก. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากคน 

1) ไมมีการรายงานผลการซอมจ๊ิกแกหัวหนางาน ทําใหไมทราบสถานการณของแต
ละจิ๊กวามีปญหาในการซอมอะไรบาง แนวทางการแกไขใหหัวหนาสนับสนุนการแกปญหาในการ
ซอม ถาพนักงานซอมไมสามารถซอมได  และหลังจากการซอมตองเซ็นรับทราบในใบแจงซอมทุก
ครั้ง การประเมินผลงานดีสําหรับพนักงานซอมไดรวดเร็ว  

ข. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งและอุปกรณ 
1)  ตองทําความสะอาดและหลอล่ืนอุปกรณตางๆ เชน สลัก (Pin)  ปลอกนํา (Bush) ตัว

รองทอ (Support) และอุปกรณจับยึด (Clamp) เพ่ือไมใหเกิดการสะสมของฟลักซและคราบเขมาควัน
เชื่อม หยอดนํ้ามันช้ินสวนของจิ๊กเหลาน้ีเพ่ือยืดอายุการใชงานไมเกิดการชํารุดเสียหายและลดการสึก
หรอ  ทําใหไมเสียเวลาในการซอม 

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด
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2)  ความถ่ีในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง แนวทางการแกไขการตรวจเช็คจ๊ิกประจํา
วันประชุมกับฝายผลิตใหเขมงวดในการตรวจเช็คจ๊ิกกอนเร่ิมดําเนินการผลิต สวนการตรวจเช็คจ๊ิกของ
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในการตรวจเช็คทุกครั้งตองประสานงานกับฝายผลิต เพ่ือใหฝายผลิตรวม
สังเกตการณในการตรวจเช็คจ๊ิกดวย และเซ็นตรวจรับการตรวจเช็คทุกครั้ง 

ค. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากวิธีการ 
1)  แผนปายไวทบอรดบันทึกใบแจงซอม สามารถรูสถานะการซอมไดทั้งผูแจงซอม 

(ฝายผลิต) ผูซอม (ฝายจ๊ิกแอนทูล) หลักการควบคุมและจัดการดวยการมอง (Visual Management) ทํา
ใหสามารถถึงสภาพการซอมจิ๊ก เชน รับใบแจงซอมเวลาเทาไหร เร่ิมดําเนินการซอมเวลาเทาไหร แลว
ซอมเสร็จเวลาเทาไหร ทําใหสามารถควบคุมเวลาในการซอมได 

2)  ขาดการเฝาติดตามหลังจากไดรับใบแจงซอมของจิ๊ก แนวทางแกไขใหหัวหนา
ควบคุมดูแลการซอม และการประชุมหนาแถวตองรายงานปญหา สาเหตุและวิธีการแกไขในการ
ซอมจิ๊กทุกวันตอนเชา 

4.3.3   แนวทางการแกไขปญหาลดคาใชจายในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
ก. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากวิธีการ 

1)  การจัดเก็บจ๊ิกไมเปนระเบียบ แนวทางการแกไขโดยการขยับราวแขวนของจ๊ิกเชื่อม
บัดกรีแข็งใหกวางข้ึน จากเดิมกวาง 500 มิลลิเมตร เปน 800 มิลลิเมตร ทําใหพนักงานจัดเก็บจิ๊กได
สะดวก  และเวนระยะชองหางระหวางจ๊ิกหน่ึงชอง เวลาจัดเก็บจ๊ิกไมกระแทกกัน (ดังแสดงในรูปที่ 
4.14 และ 4.15)  

2)  ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันและใบตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอง
เพ่ิมเติมหัวขอการทําความสะอาดและการหยอดนํ้ามันหลอล่ืน เพ่ือที่สามารถลดการชํารุดของอุปกรณ
เหลาน้ีลงได ทําใหคาใชจายในการซอมลดลงไปดวย 

ข.  แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งและอุปกรณ 
1)  การลดการชํารุดของอุปกรณตางๆ ของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง เชน สลัก ปลอกนํา และ

อุปกรณจับยึด  การตรวจเช็คประจําทุกวันโดยฝายผลิต และตองมีการบํารุงรักษาขั้นพ้ืนฐานอยางเชน 
การทําความสะอาด การหยอดนํ้ามันหลอล่ืน และการขันแนนของอุปกรณก็จะสามารถลดความถ่ีใน
การชํารุดของอุปกรณเหลาน้ีได 
 

4.4  การเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
หลังจากไดผลของการแกไขการปรับปรุงจากเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคมเปนเวลา 4 เดือน

แลว ตองนําวิธการปฏิบัติงานและผลของขอมูลมาเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง เพ่ือเปนการ
ยืนยันวาหลังการปรับปรุงแลวความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนลดลง และเปนการยืนยันวาแนวทางที่ดําเนินการ
แกไขน้ันถูกตอง  
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4.4.1 การเปรียบเทียบผลวิธีการปฏิบัติงานของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ 
การเปรียบผลท่ีเปนปจจัยที่เปนผลกระทบท่ีมีความถ่ีในการวิเคราะหของแผนภูมิกางปลา

มีอยู 2 หัวขอคือ ก. การตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืน ข. การ
ตรวจเช็คของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืน ทําใหตองมีการ
เพ่ิมข้ันตอนการทํางาน โดยการเปรียบเทียบโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

ก. การตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืน 
การตรวจเช็คจิ๊กปกติจะตรวจเช็คทุกเชากอนเริ่มดําเนินการผลิตช้ินงาน รายละเอียด

ขั้นตอนการทํางานกอนและหลังการปรับปรุง ปรากฏดังรูปท่ี 4.19 

 
 

รูปท่ี 4.19  การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติงานกอนและหลังของการตรวจเช็คจิ๊กประจําวัน 
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ข. การตรวจเช็คของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอ
ล่ืน 

การตรวจเช็คชวงการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของปกติจะเดินการตามแผนการตรวจ
ประจําป  สําหรับกรณีของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งทุกๆ 3 เดือน รายละเอียดข้ันตอนการทํางานกอนและ
หลังการปรับปรุง ปรากฏดังรูปท่ี 4.20 

 

 
รูปท่ี 4.20  การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติงานกอนและหลังการตรวจเชค็จ๊ิกของการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 
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4.4.2 การเปรียบเทียบผลวิธีการปฏิบัติงานของเวลาในการซอม 
จากการวิเคราะหปญหาสาเหตุของปญหาปจจัยท่ีมีผลเร่ืองของเวลาในการเกิดจาก

ความถ่ีในการซอมมาก และการบริหารงานซอมยังไมดี อยางเชน ไมมีการรายงานการซอม ไมมีปาย
บันทึกการซอม และขาดการเฝาติดตามในการซอม จึงเพ่ิมเติมข้ันตอนการทํางานใหม ปรากฏดังรูปที่ 
4.21 

 
 

รูปท่ี 4.21  การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติงานกอนและหลังของการบริหารเวลาการซอมจ๊ิก 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผูรับผิดชอบ

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายผลิต

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายผลิต

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

 (1)

รับใบแจงซอม

(2)

ลงทะเบียน

(3)

จายงาน

(4) 

ซอม

                   (1)

          รับใบแจงซอม

(2)

ลงทะเบียน

(3)

จายงาน

(4) 

บันทึกบนไวทบอรด

(5)

ซอม

(7)

รายงานผลการซอม

(8) 

ปดงาน

(6) 

ปดงาน

(9) 

แจงฝายผลิต

        (5)

    ทดสอบ

ไมได

        (6)

     ทดสอบ

ได

ไมได

ได

(7) 

แจงฝายผลิต
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4.4.3 จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
จากผลกอนการปรับปรุงการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีลดลง  จาก

เดือนมกราคมถึงเดือนสิงหาคมมียอดรวมท้ังหมดเทากับ 244 คร้ัง ปรากฏผลดังรูปที่ 4.22 และมี
คาเฉล่ียเทากับ 30.5 คร้ัง/เดือน สวนคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 13.68 คร้ัง หลังจากมีการดําเนินการ
ซอมบํารุงและฟนฟูสภาพของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งใหมีสภาพพรอมใชงานโดยดําเนินการนอกแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของจิ๊กบัดกรีแข็งท่ีมีสภาพไมพรอมใชงานกอปรกับการปรับปรุงระบบการ
ทํางานของฝายผลิตมีการตรวจสภาพของจิ๊กกอนการใชงานอยางสม่ําเสมอโดยใหความรวมมือของ
ทุกสวนท่ีเก่ียวของ มีผลทําใหแนวโนมของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรี
แข็งลดลงจากเดือนกันยายน ถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ.2551 มียอดรวมหลังการปรับปรุงเทากับ 44 ครั้ง 
และมีคาเฉล่ียเทากับ 11.0 คร้ัง/เดือน สวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.41 ครั้ง ทําใหมีเปอรเซ็นต
การลดลงโดยเฉล่ีย 64 เปอรเซ็นต เม่ือเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุงของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง  

 
รูปท่ี 4.22 แนวโนมจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง [2] 

 

4.4.4  จําวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิด 
หลังจากการปรับปรุงแกไขลดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเชื่อมบัดกรี

แข็งแลว มีผลทําใหจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดลดลงดวย ปรากฏผลดังรูปที่ 
4.23  ขอมูลกอนการปรับปรุงมีจํานวนของการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเทากับ 575 คร้ัง มี
คาเฉลี่ยกอนการปรับปรุงเทากับ 72 คร้ัง/เดือน  และมีคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 15.74 คร้ัง เม่ือ
เปรียบเทียบผลขอมูลหลังการปรับปรุงและแกไข   ทําใหแนวโนมของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
ของจ๊ิกทุกชนิดลดลงต่ํากวาเปาหมายตลอดชวงเดือนกันยายน จนถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ.2551 มี
จํานวนของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดเทากับ 83 ครั้ง โดยมีจํานวนคาเฉล่ียเทากับ 
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21 ครั้ง/เดือน และมีคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 6.39 คร้ัง  คิดเปนเปอรเซ็นตการลดลงโดยเฉลี่ยถึง 
71 เปอรเซ็นต เมื่อเทียบกับขอมูลความถ่ีกอนการปรับปรุง   

 
รูปท่ี 4.23  แนวโนมจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดกอนและหลังปรับปรุง [2] 

 

4.4.5  จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งลดลง มีผลทําให

จํานวนเวลาในการซอมลดลงเชนเดียวกัน ปรากฏผลดังรูปที่ 4.24  จากขอมูลชวงเวลากอนการ
ปรับปรุงของเวลาในการซอมจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งเทากับ  20,080 นาที คาเฉลี่ยเทากับ 2,510 นาที และ
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 884.94 นาที  เมื่อเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุงชวงเดือนกันยายนถึง
เดือนธันวาาคมมีเวลาในการซอมรวมเทากับ 4,217 นาที โดยเฉล่ียเทากับ 1,054 นาที และคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 717.74 นาที จากการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   
คิดเปนเปอรเซ็นตของการลดลงโดยเฉล่ีย เทากับ 58  เปอรเซ็นต  

 
รูปท่ี 4.24  แนวโนมเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งกอนและหลังปรับปรุง [2] 
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4.4.6 จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 
หลังจากลดเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งแลวน้ัน มีผลทําใหเวลาที่สูญเสียใน

การซอมจ๊ิกทุกชนิดลดลงตามไปดวย ปรากฏผลดังรูปที่ 4.25  ขอมูลของจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิก
กอนการปรับปรุง  ในชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน สิงหาคม เทากับ 40,695 นาที คาเฉลี่ยเวลาในการ
ซอมเทากับ 5087 นาที/เดือน และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1,559.21 นาที  เมื่อเปรียบเทียบกับ
ขอมูลจํานวนเวลาในการซอมจิ๊กหลังการปรับปรุง  ในชวงเดือนกันยายน ถึงเดือน ธันวาคม เทากับ 8, 
657 นาที คาเฉล่ียเวลาในการซอมเทากับ 2,164 นาที/เดือน และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 717.74 
นาที  จากการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   คิดเปนเปอรเซ็นตของ
การลดลงโดยเฉล่ียเทากับ 46 เปอรเซ็นต  

 
รูปท่ี 4.25  แนวโนมเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิดกอนและหลังปรับปรุง [2] 

 

4.4.7 จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของและเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง

ลดลง มีผลทําใหจํานวนคาใชจายในการซอมลดลงเชนเดียวกัน ปรากฏผลดังรูปที่ 4.26 จากขอมูล
ชวงเวลากอนการปรับปรุงของคาใชจายในการซอมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเทากับ  95,949.54 บาท คาเฉล่ีย
เทากับ 11,993.60  บาท/เดือน และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 3,560.95  บาท  เม่ือเทียบกับขอมูล
หลังการปรับปรุงชวงเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาาคมมีคาใชจายในการซอมรวมเทากับ 9,817.38 
บาท คาเฉล่ียเทากับ 2,454 .34 บาท/เดือน และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 1,554.72 บาท จากการ
เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   คิดเปนเปอรเซ็นตของการลดลงโดย
เฉล่ียเทากับ 80  เปอรเซ็นต  
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รูปท่ี 4.26 แนวโนมจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งกอนและหลังปรับปรุง [2] 

 

4.4.8  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
หลังจากลดคาใชจายในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งแลวน้ัน มีผลทําใหคาใชจายใน

การซอมจ๊ิกทุกชนิดลดลงตามไปดวย ปรากฏผลดังรูปที่ 4.27  ขอมูลของจํานวนคาใชจายในการ
ซอมจ๊ิกกอนการปรับปรุง  ในชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน สิงหาคม เทากับ 241,740.79 บาท คาเฉล่ีย
เทากับ 30,217.70 บาท/เดือน และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 5,330.73 บาท  เม่ือเปรียบเทียบกับ
ขอมูลจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกหลังการปรับปรุง  ในชวงเดือนกันยายน ถึงเดือน ธันวาคม 
เทากับ 16,215.90 บาท คาเฉลี่ยเทากับ 4,053.97 บาท/เดือน และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1,831.65 
บาท  จากการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   คิดเปนเปอรเซ็นตของ
การลดลงโดยเฉล่ีย เทากับ 87 เปอรเซ็นต  

 
รูปท่ี 4.27  แนวโนมคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิดกอนและหลังปรับปรุง [2] 
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4.5  การทดสอบสมมติฐานงานวิจัย 
การตั้งสมมติฐานงานวิจัยของทุกหัวขอปญหาคือ ขอมูลหลังการปรับปรุงและแกไขตองลดลง

หรือนอยกวากอนการปรับปรุงและแกไข  เพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐานสําหรับพิสูจนวา แนวทางการแกไข  
ที่ดําเนินการแกไขไปแลวถูกตอง และเพ่ือเปนแนวทางแกไขจิ๊กชนิดอ่ืนๆตอไป ขอมูลท่ีไดมาจาก
กอนและหลังการปรับปรุง นํามาทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุมที่เปน
อิสระตอกัน (Independent Sample Test)  

4.5.1  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนการบํารุงรักษา

เมื่อเหตุขัดของของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและ
แกไขอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการ
ปรับปรุงแกไขแลวสามารถลดความสูญเสียจากการชํารุดของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งลงไดอยางมีนัยสําคัญ 
ปรากฏผลดังตารางท่ี 4.1  และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบผลการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

 
 

4.5.2  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิด 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนการบํารุงรักษา

เมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05   หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียจากการชํารุดของจิ๊กทุกชนิดลงไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผลดังตารางท่ี 
4.2  และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบผลการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 

หลัง 
กอน 

4 
8 

21 
72 

6.39 
15.74 

-6.112 0.000056942 

 

 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 

หลัง 
กอน 

4 
8 

11 
30.5 

1.41 
13.68 

-3.9896 0.0024187 
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4.5.3  จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนเวลาในการซอม

ของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งลงไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผล
ดังตารางท่ี 4.3 และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบผลเวลาในการซอมเชื่อมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 

 

4.5.4  จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนเวลาในการซอม

ของจิ๊กทุกชนิดหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไขแลวสามารถ
ลดความสูญเสียเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิดลงไดไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผลดังตารางท่ี 4.4 
และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.4 การเปรียบเทียบผลเวลาในการซอมเชื่อมจ๊ิกทุกชนิด 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 
หลัง 
กอน 

4 
8 

2,164.3 
5,086.0 

318.72 
1,559.20 

-5.0928 0.00045369 

 
 

4.5.5  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนคาใชจายในการ

ซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยาง
มีนัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งลงไดอยางมีนัยสําคัญ 
ปรากฏผลดังตารางท่ี 4.5 และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 
 
 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 
หลัง 
กอน 

4 
8 

1,054.3 
2,510.0 

717.74 
994.94 

-2.8358 0.0088375 
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ตารางที่ 4.5 การเปรียบเทียบผลคาใชจายในการซอมเช่ือมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 
 

 

4.5.6  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนคาใชจายในการ

ซอมของจิ๊กทุกชนิดหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิดลงไดไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผล
ดังตารางท่ี 4.6 และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.6 การเปรียบเทียบผลคาใชจายในการซอมเช่ือมจิ๊กทุกชนิด 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 

หลัง 
กอน 

4 
8 

4,054.0 
30,218.0 

1,831.70 
5,330.7 

-9.3463 0.00000147 

 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 
หลัง 
กอน 

4 
8 

2,454.4 
11,993.0 

1,554.70 
3,560.90 

-5.0269 0.00025822 



บทที่ 5 
สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

วิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัถตุประสงคเพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตของบริษัท
ผลิตช้ินสวนยานยนต โดยมีความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนดังตอไปน้ี  1)จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ
ของจ๊ิกเกินเปาหมาย  ทําให 2) จํานวนเวลาในการซอม และ 3)จํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กเกิน
เปาหมายของดัชนีวัดผลงานภายในของบริษัทกรณีศึกษา ทําใหตองมีการศึกษาปญหาและหาสาเหตุท่ี
กอใหเกิดความสูญเสียเหลาน้ี  ใหไดตามเปาหมายของดัชนีวัดผลงานและยืนยันผลการวิจัยโดยมี
สมมติฐานของการวิจัยคือหลังการปรับปรุงตองนอยกวากอนปรับปรุงของทุกความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
 

5.1 การสรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
หลังจากไดวิเคราะหปญหากอนการปรับปรุงโดยใชหลักการพาเรโตในการจําแนกความถ่ี เวลาและ

คาใชจายในการซอมจิ๊ก ทําใหทราบไดวาจิ๊กเช่ือมบัดกรีมีความสูญเสียมากท่ีสุดเม่ือเทียบกับจิ๊กชนิดอ่ืน 
และหลังจากน้ันใชแผนภูมิกางปลาและการระดมสมองของฝายที่เก่ียวของในการหาสาเหตุของปญหาและ
แนวทางการแกไขของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง โดยมีรายละเอียดดังน้ี 1)ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีตําแหนงของอุปกรณจับยึด  สลัก และ ปลอกนํา ไมมีการทําความสะอาดและ
หยอดนํ้ามัน ทําการแกไขโดยการเพ่ิมเติมทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันท่ีตําแหนงของอุปกรณจับยึด  
สลัก และ ปลอกนําลงในใบตรวจเช็คท้ัง 2 แบบ  2) การบํารุงรักษาเชิงปองกันบกพรอง อยางเชน มีการ
ตรวจเช็คไมสมํ่าเสมอหรือไมมีการตรวจเช็คเลย  ทําใหมีแนวทางการแกไขโดยการเพ่ิมปายเขียว เหลือง 
และ แดง เพ่ือความชัดเจนและสะดวกสําหรับพนักงานผูปฏิบัติงาน  และ 3) การจัดเก็บจิ๊กท่ีไมเหมาะสม 
มีแนวทางการแกไขโดยการปรับปรุงระบบการจัดเก็บจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งใหดีข้ึน โดยการเพ่ิมระยะความ
หางของราวแขวนและเวนระยะการแขวนของจ๊ิกไมใหกระแทกกันระหวางจิ๊ก เปนตน ทําใหผลความ
สูญเสียตางๆท่ีเกิดข้ึน อยางเชน ความถ่ี เวลาในการซอม และคาใชในการซอม ลดลงไดตามเปาหมาย
ตลอด 4 เดือน ดังมีรายละเอียดการสรุปของแตละหัวขอดังน้ี 

5.1.1 ลดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ 
หลังจากการปรับปรุงแลวจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิดและจิ๊กเช่ือม

บัดกรีแข็งแลว สามารถลดจํานวนความถ่ีของการซอมลงไดโดยเฉล่ีย 21 และ 11.0 คร้ัง หรือลดลงโดย
เฉล่ีย 71% และ 64 % ตามลําดับ  เพราะวามีการวิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริงในเกิดความชํารุดของจิ๊ก  และ
ปองกันการชํารุดไมใหเกิดซํ้าอีกโดยการตรวจเช็คจิ๊กอยางสม่ําเสมอ ท้ังการบํารุงรักษาประจําวันและการ
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บํารุงรักษาเชิงปองกัน ทําใหสามารถยืดอายุการใชงานของจิ๊กและอุปกรณและทําใหจิ๊กเกิดความชํารุด
เสียหายนอยลง โดยสามารถยืนยันไดถึงการลดลงของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุก
ชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 

5.1.2 ลดจํานวนเวลาในการซอม 
หลังจากไดลดจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊ก  กอปรปรับปรุงวิธีการทํางาน

ของฝายจิ๊กแอนทูลโดยการบริหารเวลาในการซอม อยางเชน เพ่ิมปายบันทึกเวลาในการซอม รายงาน
ปญหาและผลการซอมทุกเชา และหัวหนางานสนับสนุนการซอม เปนตน มีผลทําใหเวลาในการซอม
ของจ๊ิกทุกชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งไดลดลงโดยเฉล่ีย 2,164.3 และ 1,054.3 นาที หรือลดลงโดยเฉล่ีย 
46 % และ 58 % ตามลําดับ  และสามารถยืนยันไดถึงผลการลดลงของจํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุก
ชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 

5.1.3 ลดจํานวนคาใชจายในการซอม 
หลังจากทําการลดจํานวนความถ่ีในการซอมและเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง

และจ๊ิกทุกชนิดแลว  ทําใหจํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กลดตามไปดวย มีผลทําใหคาใชจายลดลงโดย
เฉล่ีย 2,454.3 และ 4,053.97 บาท หรือลดลงโดยเฉล่ีย 80 % และ 87 % ตามลําดับ  เม่ือมีจํานวนการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของและเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งและจิ๊กทุกชนิดลดลงตามไปดวย 
เพราะวามีการวิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริง ท่ีกอใหเกิดการชํารุดของจิ๊ก  และปองกันไมใหเกิดซํ้าอีกโดยการ
ตรวจเช็คจิ๊กอยางสมํ่าเสมอ ท้ังการบํารุงรักษาประจําวันและการบํารุงรักษาตามแผน ทําใหสามารถยืดอายุ
การใชงานของจิ๊กและอุปกรณและทําใหจิ๊กเกิดความเสียหายนอยลง และสามารถยืนยันไดถึงการลดลง
ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอย
กวากอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 

5.1.4 ลดความสูญเสียอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของ 
หลังจากการลดเวลาในการซอมของจิ๊กลง ทําใหมีผลตอจํานวนการเสียโอกาสในการผลิต

ช้ินงาน จากขอมูลกอนปรับปรุงมีจํานวนชิ้นงานท่ีเสียโอกาสในการผลิตถาจิ๊กไมเกิดการซอมเทากับ 
48,327 ช ิ้น ของจิ๊กทุกชนิด (สมมติราคาขายชิ้นงานโดยเฉล่ียเทากับ 95 บาท/ช้ิน) ทําใหสูญเสียโอกาสใน
การขายชิ้นงานคิดเปนจํานวนเงินเทากับ  4,591,065 บาท สวนจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งมีจํานวนชิ้นงานท่ีเสีย
โอกาสในการผลิตถาจิ๊กไมเกิดการซอมเทากับ 14,766 ช ิ้น คิดเปน 31% ของยอดรวมท้ังหมด  หลังจากการ
ปรับปรุงลดจํานวนเวลาในการซอมแลว มีผลทําใหจํานวนชิ้นงานท่ีเสียโอกาสในการผลิตลดลงเทากับ 
8,607  ช ิ้น ของจ๊ิกทุกชนิด ทําใหสูญเสียโอกาสในการขายช้ินงานลดลงคิดเปนจํานวนเงินเทากับ  817,665 
บาท  ลดลง 82 %  สวนจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งมีจํานวนช้ินงานเสียโอกาสในการผลิตลดลงเทากับ 5,290 ช ิ้น 
ลดลง 64 % เม่ือเทียบผลกอนการปรับปรุง  ดังน้ันทําใหบริษัทกรณีศึกษามีโอกาสในการขายชิ้นงานมาก
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ข้ึน ท่ีสําคัญสามารถผลิตและสงช้ินงานไดทันตามจํานวนและเวลาท่ีลูกคากําหนด (สามารถดูตัวอยางการ
คํานวนไดท่ีภาคผนวก ก ตารางท่ี ก.3 ) 
 

ตารางที่ 5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

คาฉล่ีย การประเมินผล 
 กอนการ

ป ป
หลังการ
ป ป

ผลสรุป 
% 

จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด (คร้ัง) 72 21 ลดลง 71 

จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (คร้ัง) 30.5 11.0 ลดลง 64 

จํานวนเวลาในการซอมจิ๊กทุกชนิด (นาที) 5,086.9 2,164.3 ลดลง 46 
จํานวนเวลาในการซอมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (นาที) 2,510 1,054.3 ลดลง 58 
จํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กทุกชนิด  (บาท) 30,217.70 4,053.97 ลดลง 87 

จํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (บาท) 11,993 2,454.3 ลดลง 80 

 

5.2  ขอเสนอแนะ 
5.2.1  การปฏิบัติงานของทุกฝายในโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉพาะฝายผลิตต้ังแตระดับบริหารจนถึง

พนักงานตองมีความเอาใจใสในการบํารุงรักษาเคร่ืองมือในการผลิตไมเฉพาะจิ๊ก แตโดยเฉพาะเร่ืองของ
ระบบ 5 ส จะตองปฏิบัติอยางเขมงวดเพราะ 5 ส เปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญท่ีไปสูระบบการบริหารอ่ืนๆท่ีสําคัญ    

5.2.2   การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance, TPM) ซ่ึงมุงสูการบํารุงรักษาท่ีทุกคน
มีสวนรวม ซ่ึงการวิจัยคร้ังน้ีมีการใชบางสวนยอยของระบบ TPM มาใชในการดําเนินการเทาน้ัน ไมไดใช
อยางเต็มระบบเน่ืองจากมีขอจํากัดในเร่ืองของเวลา เพราะการจะทําระบบ TPM ตองใชเวลาในการ
ดําเนินการประมาณ 3 ป ผูวิจัยจึงมุงเนนการใชการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีมีอยูเดิมใหเต็มประสิทธิภาพ
และตามหลักการของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

5.2.3   การวัดประสิทธิภาพโดยรวมของจ๊ิก (Overall  Jigs Effectiveness, OJE) เปนตัวแสดงวาจิ๊กท่ี
ใชในการผลิตช้ินสวนยานยนตใชงานไดดีเพียงใด ไดจากพ้ืนฐาน ปจจัยเวลา สมรรถนะ และคุณภาพของ
โรงงานมารวม จากการศึกษาคนควาการวัดประสิทธิภาพโดยรวมจะใชกับเคร่ืองจักรเปนสวนใหญ ไมมี
การวัดกับจิ๊กท่ีใชในการผลิต  
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ตารางท่ี ก.3 ตัวอยางการคํานวนมูลคาการเสียโอกาสในการผลิตช้ินงาน ถาจิ๊กไมหยดุซอม 
 

หมายเลข
ช้ินงาน 

รอบเวลา
การผลิต 

(ช้ิน/นาที) 
(1) 

เวลาท่ีใชในการ
ซอม (นาที) 

 
(2) 

จํานวนช้ินงานท่ี
เสียโอกาสในการ

ผลิต (ช้ิน) 
(1)x(2)= (3) 

ราคาช้ินงาน
โดยเฉล่ีย (บาท) 

 
(4) 

มูลคาการเสีย
โอกาสในการขาย
ช้ินงาน (บาท) 

(3)x(4)=(5) 

ก 1.5 60 90 95 8,550 

ข 1.2 120 144 95 13,680 

ค 0.5 300 150 95 14,250 

 รวม 36,480 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
คูมือการปฏิบัติงานการตรวจเช็คจ๊ิกแอนทูล 
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ภาคผนวก  ค 
ขอมูลการประมวลและวิเคราะหผลทางสถิติ 

โดยโปรแกรมมินิแทบ (Minitab) 
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ตารางที่ ค.1 การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเช่ือมบัดกรี
แข็ง 

Two-Sample T-Test and CI: After, Before  
 
Two-sample T for After vs Before 
 
        N   Mean  StDev  SE Mean 
After   4  11.00   1.41     0.71 
Before  8   30.5   13.7      4.8 

 
Difference = mu (After) - mu (Before) 
Estimate for difference:  -19.50 
95% upper bound for difference:  -10.24 
T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -3.99   
P-Value = 0.003  DF = 7 
 

ตารางที่ ค.2 การทดสอบแบบเอฟ (F-Test) ของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเชื่อม
บัดกรีแข็ง 
 

Test for Equal Variances: After, Before  
 
95% Bonferroni confidence intervals for standard deviations 
 
        N    Lower    StDev    Upper 
 After  4  0.74325   1.4142   6.6977 
Before  8  8.55838  13.6800  31.3338 

 
F-Test (Normal Distribution) 
Test statistic = 0.01, p-value = 0.003 
 

ตารางที่ ค.3 การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิด 
 

Two-Sample T-Test and CI: After, Before 
 

Two-sample T for After vs Before 
 
                            N   Mean   StDev  SE Mean 
After   4     20.75   6.40      3.2 
Before  8   71.9   15.7        5.6 

 
Difference = mu (After) - mu (Before) 
Estimate for difference:  -51.12 
95% upper bound for difference:  -36.00 
T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -6.13  
P-Value = 0.000  DF = 10 
Both use Pooled StDev = 13.6295 
 

ตารางที่ ค.4 การทดสอบแบบเอฟ (F-Test) ของจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด 
 
Test for Equal Variances: After, Before  

 
                                            95% Bonferroni confidence intervals for standard deviations 
 

        N    Lower    StDev    Upper 
 After  4  3.36178   6.3966  30.2943 
Before  8  9.84896  15.7429  36.0589 

 
F-Test (Normal Distribution) 
Test statistic = 0.17, p-value = 0.167 
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ตารางที่ ค.5  การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 

Two-Sample T-Test and CI: After, Before  
 
Two-sample T for After vs Before 
 
        N  Mean  StDev  SE Mean 
After   4  1054    718      359 
Before  8  2510    885      313 
 
Difference = mu (After) - mu (Before) 
Estimate for difference:  -1456 
95% upper bound for difference:  -525 
T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -2.84   
P-Value = 0.009  DF = 10 
Both use Pooled StDev = 838.2908 
 

ตารางที่ ค.6  การทดสอบแบบเอฟ (F-Test) ของจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 
Test for Equal Variances: After, Before  
 
95% Bonferroni confidence intervals for standard deviations 
 
        N    Lower    StDev    Upper 
 After  4  377.215  717.743  3399.22 
Before  8  553.630  884.941  2026.94 
 
F-Test (Normal Distribution) 
Test statistic = 0.66, p-value = 0.793 
 

ตารางที่ ค.7  การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 
 
Two-Sample T-Test and CI: After, Before  
 
Two-sample T for After vs Before 
 
        N  Mean  StDev  SE Mean 
After   4  2164    319      159 
Before  8  5087   1559      551 

 
Difference = mu (After) - mu (Before) 
Estimate for difference:  -2923 
95% upper bound for difference:  -1856 
T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -5.09   
P-Value = 0.000  DF = 8 
 

ตารางที่ ค.8  การทดสอบแบบเอฟ (F-Test) ของจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
 

Test for Equal Variances: After, Before  
 
95% Bonferroni confidence intervals for standard deviations 
 
        N    Lower    StDev    Upper 
 After  4  167.508   318.72  1509.47 
Before  8  975.463  1559.21  3571.35 
 
F-Test (Normal Distribution) 
Test statistic = 0.04, p-value = 0.025 
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ตารางที่ ค.9  การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 

Two-Sample T-Test and CI: After, Before  
 
Two-sample T for After vs Before 
 
        N   Mean  StDev  SE Mean 
After   4   2454   1555      777 
Before  8  11993   3561     1259 

 
Difference = mu (After) - mu (Before) 
Estimate for difference:  -9539 
95% upper bound for difference:  -6100 
T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -5.03   
P-Value = 0.000  DF = 10 
Both use Pooled StDev = 3098.6530 
 

ตารางที่ ค.10  การทดสอบแบบเอฟ (F-Test) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

Test for Equal Variances: After, Before  
 
95% Bonferroni confidence intervals for standard deviations 
 
        N    Lower    StDev    Upper 
 After  4   817.09  1554.72  7363.12 
Before  8  2227.80  3561.00  8156.41 

 
F-Test (Normal Distribution) 
Test statistic = 0.19, p-value = 0.201 

 
ตารางที่ ค.11  การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 

 
Two-Sample T-Test and CI: After, Before  
 
Two-sample T for After vs Before 
 
        N   Mean  StDev  SE Mean 
After   4   4054   1832      916 
Before  8  30218   5331     1885 

 
Difference = mu (After) - mu (Before) 
Estimate for difference:  -26164 
95% upper bound for difference:  -21090 
T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -9.35   
P-Value = 0.000  DF = 10 
Both use Pooled StDev = 4571.4127 
 

ตารางที่ ค.12  การทดสอบแบบเอฟ (F-Test) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 
 

Test for Equal Variances: After, Before  
 
95% Bonferroni confidence intervals for standard deviations 
 
        N    Lower    StDev    Upper 
 After  4   962.64  1831.66   8674.7 
Before  8  3334.94  5330.68  12209.8 
 
F-Test (Normal Distribution) 
Test statistic = 0.12, p-value = 0.107 



 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก  ง 
บทความวิชาการที่ผานการนําเสนอและตีพิมพ 
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การลดเวลาในการบํารุงรกัษาเมื่อเหตขุัดของของจิ๊กในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต  
กรณีศึกษา บริษัท ทองไชยอุตสาหกรรม จํากัด 

The Reduction of Breakdown Maintenance Time of Processing Jigs Used for 
Automotive Part-Making:  Case Study at Thongchai Industry Co., Ltd.  

อดุลย ทองทรัพย และ ศิวกร อางทอง*
 

*ผูชวยศาสตราจารย ประจําภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคธัญบุรี 
 

บทคัดยอ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการซอม

บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ ของจิ๊กที่ใชในกระบวนการ
ผลิตช้ินสวนรถยนต ของบริษัททองไชยอุตสาหกรรม
จํากัด โดยการเก็บรวบรวมและนําขอมูลการผลิตใน
อดีต เชน จํานวนครั้ง เวลา และลักษณะของปญหา
หรือความเสียหายของจิ๊กที่เกิดขึ้น มาทําการวิเคราะห
เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของปญหา และเพื่อหาสาเหตุ
ของปญหาที่สงผลกระทบตอการผลิตเปนอันดับแรกๆ 
มาดําเนินการศึกษาเพื่อกําหนดแนวทางและวิธีการ
แกไขปญหาเหลานั้น ตอจากนั้นจึงไดนําเอาแนวทาง
และวิธีการแกไขนําไปดํา เนินการทดลองใชใน
กระบวนการผลิตเปนเวลา 4 เดือน แลวเก็บขอมูลการ
ผลิตเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับขอมูลการผลิตกอนการ
ปรับปรุง  

จากการศึกษาพบวาจิ๊กที่ใชในการกระบวนการ
ผลิตทั้งหมดของโรงงานที่ศึกษา สามารถแบงออกตาม
ลักษณะการใชงานได 6 กลุมดังน้ี  1.) จิ๊กเช่ือมบัดกรี
แข็ง (Brazing Jigs) 2.) จิ๊กตรวจสอบชิ้นงานขั้น
สุดทาย (Final Inspection Jigs) 3.) จิ๊กดัดทอโคงงอ
ดวยมือ (Hand Bending Jigs) 4.) จิ๊กตรวจสอบหลังดัด
ทอโคง (Bending Check Jigs) 5.) จิ๊กทดสอบรอยรั่ว 
(Leak test Jigs) และ6.) จิ๊ก กลุมอื่นๆ  ผลการวิเคราะห
ขอมูลพบวาจิ๊กกลุมที่ 1.) จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง มีจํานวน
ครั้งของการซอมบํารุงสูงสุด คิดเปน 42.43 % และ
พบวาสาเหตุของปญหาเกิดจาก 1.) กระบวนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันยังมีขอบกพรอง 2.) ไมมีการ

ตรวจเช็คจิ๊กประจําวันอยางสม่ําเสมอ  3.) พนักงานไม
ทําความสะอาดและหยอดน้ํ ามันที่ ตําแหนงของ
อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) ปลอกนํา (Bush) 
หลังจากดําเนินการแกใขปญหาดังกลาวโดยกําหนด
ขั้นตอนและกระบวนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม 
ใหมีความชัด เจนและสะดวกสํ าหรับพนักงาน
ผู ปฏิบั ติ ง าน  พบว าส ามารถลด เวล าการซ อม
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของโดยเฉลี่ยได 78.73% เมื่อ
เทียบกับกอนการปรับปรุง  
 

คําสําคัญ: การบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ, การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน, อุปกรณจับยึด, สลัก, ปลอกนํา 
 

Abstract 
This research aimed to reduce the breakdown 

maintenance time of processing jigs used for 
automotive part-making: case study at thongchai 
Industrial co., ltd. The breakdown maintenance data 
such as frequency, time and characteristic of 
breakdown were collected and analyzed in order to 
find the priority and cause of problems. The highest 
priority of problems was carefully analyzed to 
identify methods to eliminate the cause of problems. 
Then, the suggested methods were implemented for 
four months.  Consequently, breakdown maintenance 
data of the newly implement were compared with the 
old one. 
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The study results showed that there were six 
categories of jigs such as 1.) brazing jigs 2.) final 
inspection jigs 3.) hand bending jigs  4.) bending 
check jigs  5.) leak test jigs 6.) other jigs. It was 
found that the brazing jigs had the highest number of 
break down maintenance (42.43%). The problems 
were cause by 1.) improper preventive maintenance 
process, 2.) irregular daily check and 3.) operator did 
not clean and lubricate the clamps, pins and bushes. 
New operation techniques were implemented to 
eliminate the problems. After 4 months of the 
implementation, breakdown maintenance data of old 
the new operation process were compared. The result 
showed that the breakdown maintenance time of the 
new operation process was reduced to 78.73% 
compared to the old operation process. 
 

Keywords: breakdown maintenance, preventive 
maintenance ,clamp, pin ,bush 
 

1. บทนํา 
จิ๊กเปนอุปกรณในกระบวนการผลิตที่สําคัญมาก 

สําหรับบริษัทกรณีศึกษา จิ๊กที่ใชในการกระบวนการ
ผลิตทั้งหมดของโรงงานที่ศึกษา สามารถแบงออกตาม
ลักษณะและหนาที่การใชงานได 6 กลุมดังนี้   

1.) จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) คือ จิ๊กที่ไว
ประกอบชิ้นสวนตางๆเขาดวยกันและเชื่อมช้ินสวน
เหลานั้นใหสมบูรณ ใหผลิตช้ินงานออกมาแลวมี
รูปรางที่เหมือนกันตามขอกําหนดในแบบ(Drawing) 
โดยวัสดุที่ใชผลิตจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งตองมีความทนตอ
รอนเย็นไดดีตลอดชวงระยะเวลาที่ใชในการผลิตโดย
ไมมีการชํารุดช้ินสวนประกอบของจิ๊ก   

2.) จิ๊กตรวจสอบชิ้นงานขั้นสุดทาย (Final 
Inspection Jigs) คือ จิ๊กที่ใชสําหรับทวนสอบขนาดขั้น
สุดทายของกระบวนการ กอนที่บรรจุหีบหอและสง
ใหลูกคา จิ๊กกลุมนี้ตรวจสอบขนาดและรูปรางของ
ช้ินงานไดตามแบบที่ลูกคากําหนด ลักษณะการทํางาน

แบบเกจ ผาน ไมผาน (Go-No go) โดยมีเง่ือนไข
ดังนี้คือ ปลายทั้งสองดานPin ตองสวมเขาโดยPin
เลื่อนเขาออกไดอยางราบลื่น ไมติดดานปลายทั้งสอง
ดานของทอ            

3.) จิ๊กดัดทอโคงงอดวยมือ (Hand Bending Jigs) 
คือ จิ๊กใชสําหรับดัดทอโคงไดตามแบบที่กําหนด และ
ให ค น ง า น เ ป น ค นดั ด ท อ ขึ้ น รู ป  ก อ นส ง ใ ห
กระบวนการถัดไป 

4.) จิ๊กตรวจสอบหลังดัดทอโคง (Bending Check 
Jigs)  คือ จิ๊กใชสําหรับตรวจสอบหลังกระบวนการดัด
ทอโคง โดยมีเง่ือนไขคือ สามารถวางทอที่ดัดแลวลงจิ๊
กอยางราบเรียบและไมเบียดกับรองsupport  แตถา
หลังดัดทอโคงไมสามารถวางลงรองและเบียดsupport
ได แสดงวาจิ๊กดัดทอโคงผิดปกติ ตองตรวจสภาพ
ของจิ๊กดัดทอโคงมีการสึกหรอของชิ้นสวนของจิ๊ก 
เชน Roller และ ดามดัด เปนตน 

5.) จิ๊กทดสอบรอยรั่ว (Leak test Jigs) คือจิ๊ก
สําหรับจับยึดช้ินงานผานการเชื่อมบัดกรีแข็งสมบูรณ
แลว เพ่ือทดสอบแนวเชื่อมวามีขอบกพรองหรือไม 
โดยใชแรงดันลมเขาไปภายในชิ้นงาน และสวนดาน
อื่นๆ ถูกอุดไวไมใหลมผานออก และจุมลงในถังน้ํา
ของเครื่องทดสอบรอยรั่วของช้ินงาน ถาแนวเชื่อมไม
สมบูรณหรือมีขอพรองจะเกิดฟองอากาศลอยขึ้นมา
เหนือนํ้า สวนการผลิตจิ๊กชนิดน้ีตองการใหมีนํ้าหนัก
เบาและกันสนิมไดจึงนิยมใชวัสดุที่เปนอลูมิเนียม 

6.) จิ๊กกลุมอื่นๆ  คือจิ๊กในกลุมนี้มีจํานวนการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของตํ่าที่สุดจํานวนความถี่โดย
เฉลื่ย 1 ถึง 2 ครั้งตอเดือน ถาจิ๊กกลุมนี้ชํารุดไมมีผลกับ
กระบวนการผลิตและบางหมายเลขชิ้นงานไมมีจิ๊กป
ระเภทนี้อยูในกระบวนการผลิตอยาง เชน จิ๊กประกอบ 
(Assembly Jigs) จิ๊กเช่ือมตรึงจุด (Tack Welding Jigs) 
และจิ๊กปรับแตงช้ินงาน (Adjustable Jigs) เปนตน  

ดังนั้นถาหากจิ๊กเกิดการชํารุดหรือการบํารุงรักษา
เมื่อเหตุขัดของ (Breakdown maintenance) มีความถี่
ในการหยุดซอมบอยๆแลวยอมจะทําใหเกิดความ
เสี ยหายและผลกระทบตอจํ านวนผลผลิตของ
กระบวนการผลิต [1,2]  ดังน้ันการบริหารดานการ
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บํารุงรักษาจิ๊กจึงเปนเครื่องมือที่สําคัญ โดยเฉพาะการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ถามีการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ 
และปฏิบั ติไดอยางถูกตองตามหลักการของการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน  จะชวยลดการชํารุดของจิ๊
กและลดจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ ซึ่งจะ
สงผลใหจํานวนเวลาในการซอมและจํานวนคาใชจาย
ในการซอมจิ๊กลดลงตามไปดวย 

 

2. สภาพปญหาของบริษัทกรณีศึกษา 
2.1 การศึกษากระบวนการบงชี้ปญหา 
จากสภาพปญหาภายในของบริษัทกรณีศึกษาเรา

ไดพบวามีเวลาสูญเสียจากการหยุดซอมของจิ๊กสูงเกิน
เปาหมายตลอดอยูทุกเดือน จากเดือนมกราคม ถึง
เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2551 โดยเสียเวลารวมทั้งสิ้น
เทากับ 40,695 นาที และมีคาเฉลี่ยอยูที่ 5,086.25 นาที     
ปรากฏดังรูปที่1  มีผลมาจากจํานวนครั้งของจิ๊กเช่ือม
บัดกรีแข็งสูงสุดคิดเปน 42.43 %   ดังน้ันจากความ
สูญเสียเหลานี้กอใหเกิดการสูญเสียโอกาสในการผลิต
ช้ินงานทั้งหมด 48,327 ช้ิน (ราคาชิ้นงานโดยเฉลี่ย 95 
บาทตอช้ิน) หรือคิดเปนรายไดถาขายชิ้นงานไดเทากับ 
4,591,065 บาทและตองสูญเสียคาใชจายในการซอม
เทากับ 237,509.3 บาท ทําใหมูลคารวมของรายไดถา
ขายช้ินงานไดบวกกับคาใชจายในการซอมเทากับ 
4,828,574.3 บาท ซึ่งเปนความสูญเสียที่มาก ถา
สามารถลดลงได จะชวยใหบริษัทกรณีศึกษามีผล
กําไรเพิ่มมากขึ้นอีกดวย 

 
 

รูปท่ี 1  แนวโนมเวลาในการซอมของจิ๊ก 
 
 
 

2.2 การลําดับความสําคัญของปญหา 
จากรูปที่ 1 สามารถนําขอมูลของเวลาในการ

หยุดซอมของจิ๊กทุกกลุมมาเรียงลําดับความสําคัญจาก
มากไปนอย โดยใชหลักการพาเรโตแบงประเภทของ
กลุมจิ๊กตาง โดยใชเวลาที่สูญเสียไปในการซอมเปนตัว
แปรในการจัดอันดับ ปรากฏผลดังรูปที่ 2 (A: Brazing 
Jigs, B: Final Inspection Jigs, C: Leak test Jigs, D: 
Hand Bending Jigs, E: Bending check Jigs และ F: 
Other Jigs) 

 
รูปท่ี 2   จิ๊กกลุมตางๆที่สูญเสียเวลาในการซอม 

 

จากแผนภูมิพาเรโตแสดงใหเห็นวาจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง
มีความสูญเสียเวลาในการซอมสูงที่สุดเทากับ 20,080 
นาที คิดเปน 49.4 % ของยอดรวมทั้งหมดของการ
สูญเสียเวลาในการซอมทั้ง 8 เดือน ดังน้ันถาสามารถ
ลดเวลาการซอมและจํานวนครั้งการซอมของจิ๊กเช่ือม
บัดกรีแข็งลงได ทําใหสามารถลดเวลาในการซอมได
เกือบ 50% ของความสูญเสียเวลาทั้งหมด  

ดังน้ันจึงเลือกแกปญหาที่มีความสูญเสียมาก
ที่สุดกอนโดยเลือกที่แกปญหาลดจํานวนครั้งของการ
ซอม เพ่ือใหเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง
ลดตามไปดวย เพ่ือเปนแนวทางในการแกปญหาจิ๊ก 
กลุมอื่นๆ ตอไป 
 

3. การวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดความ

สูญเสียในการหยุดซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเปน
จํานวนมากนั้น โดยใชหลักของแผนภูมิกางปลาและ
การระดมสมองของฝายที่เก่ียวของในการใชจิ๊กในการ
ดําเนินการผลิตและดูแลบํารุงรักษาจิ๊กโดยตรง จะทํา
ใหไดขอมูลมีความถูกตองมากที่สุด และจากการ
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วิเคราะหโดยแผนภูมิกางปลา ปรากฏดังรูปที่ 3 สรุป
ไดดังนี้ 

1.)ใบตรวจเช็คประจําวันและการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันไมมีระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืนที่
เปนเคลื่อนไหว  ทําใหโลหะกับโลหะสัมผัสกัน

โดยตรง อยางเชน สลัก (pin) กับปลอกนํา(bush) ทํา
ใหจิ๊กสึกหรอไดเร็วกวาปกติและอายุการใชของจิ๊กสั้น
ลงและทําใหจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
ของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งสูงทุกเดือนในชวงกอนการ
ปรับปรุง 

 

 
 
 

รูปท่ี 3  แผนภูมิกางปลาแกปญหา 
 

2.) การบํารุงรักษาเชิงปองกันยังมีขอบกพรองใน
การปฏิบัติอยางเชน ไมมีการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ ไม
มีการตรวจเช็คอยางจริงจังหรือบางครั้งไมมีการ
ตรวจเช็คจริง 

3.) การจัดเก็บจิ๊กไมเปนระเบียบโดยเฉพาะ                 
จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง ลักษณะการเก็บตองแขวนจิ๊กบ
นราวแขวน  และการแขวนจิ๊กไมมีระยะชองหาง
ระหวางจิ๊กเพียงพอ ทําใหขณะจัดเก็บถาไมระวังทํา
ใหจิ๊กเกิดการกระแทกกัน มีผลทําใหอุปกรณของจิ๊ก
ชํารุดเสียหาย อยางเชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก 
(pin) เสา (Column)  

4.) การทําความสะอาดบนจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
ปกติการปฏิบัติงานของจิ๊กเช่ือมตองใชฟลักซเหลว
เปนตัวประสาน เมื่อปฏิบัติงานเชื่อมไปนานๆ ไมมี
การทําความสะอาดทุกวัน เศษและคราบฟลักซจะ
สะสมบนจิ๊กเปนจํานวนมากและทําความสะอาด

คอนขางยาก มีผลทําใหอุปกรณของจิ๊กผุกรอนและ
เปนสนิม 
 

4.  แนวทางการแกไขปญหา 
เมื่อทราบถึงสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหจิ๊กเช่ือมบัก

กรีแข็งเกิดความชํารุดเสียหายแลว  ตอมาคือการ
ดําเนินการแกไขตามแนวทางที่มีการระดมสมองของ
ฝายที่เกี่ยวของ โดยมีแนวทางการแกไขดังนี้ 

1. ปรับปรุงใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันโดยการ
เพ่ิมเติมหัวขอการทําความสะอาดคราบฟลักซและ
คราบเขม าควันเ ช่ือม  พรอมทั้ งการหลอ ล่ืนบน
ตําแหนงของการเคลื่อนไหวของจิ๊ก เชน อุปกรณจับ
ยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush)  

2. ปรับปรุงใบตรวจเช็คจิ๊กของการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน โดยการเพิ่มเติมหัวขอการทําความสะอาด
คราบฟลักซและคราบเขมาควันเช่ือม พรอมทั้งการ
หลอล่ืนบนตําแหนงของการเคลื่อนไหวของจิ๊ก เชน 

การบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
เกินเปาหมายของจิ๊กเชื่อมบัดกรี
แข็ง 

         คน จิ๊กเชิ่อมบักกรีแข็ง/อุปกรณ 

    วัสด ุ      วิธีการ 

 

Clamp ชํารุด 

ไมหยอดนํ้ามัน 

 ไมทําความสะอาด 
Pin สึกหรอ 

ไมหยอดนํ้ามัน 

ไมทําความสะอาด 

ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันไมมีระบุ ทอเกิดการบิดตัว 
Clampชํารุด 

Pin ล็อคตําแหนงไมได 
PinและBush สึกหรอ 

Bracket เอี้ยง 

แรงกดClamp  
ต่ํามาตรฐาน 

Clampชํารุด 

Bush สึกหรอ 

  ใบตรวจเช็คจิ๊กPMไมมีระบุ 

Support สึกหรอ 

หัวหนางานไมเขมงวดในการ
ตรวจเช็คจิ๊ก 

ไมดูแลเอาใจใสบํารุงรักษาจิ๊ก 
 

ทําความสะอาด 

หลอล่ืน 

หลอล่ืน 

   ทําความสะอาด 

การบํารุงรักษาเชิง 
 ปองกันบกพรอง 

ไมหยอดนํ้ามัน 

ไมทําความสะอาด 

การจัดเก็บจิ๊กไมเปน 
ระเบียบ 

แรงกดClamp  
ต่ํามาตรฐาน 
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อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา 
(Bush)  

3. ปรับปรุงราวแขวนของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง
ไมให เกิดการกระแทกกันระหวางจิ๊กมีผลทําให
อุปกรณของจิ๊กชํารุดเสียหาย  โดยเวนระยะหาง
ระหวางราวแขวนจากเดิม 500 มิลลิเมตร เพ่ิมเปน 800 
มิลลิ เมตร   และเวนระยะของแตละจิ๊กจาก  200 
มิลลิเมตรเพิ่มเปน 320 มิลลิเมตร 

4. จัดทําปายบอกสถานะของการตรวจเช็คจิ๊ก
ชวงระยะเวลาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการแบง
ออกเปน 3 สีคือ 1) สีเขียว 2) สีเหลือง และ 3) สีแดง 
โดยมีรายละเอียดของแตละสดัีงนี้ 

1 . )  สี เขี ยว  แสดงสถานะของจิ๊ กหลังการ
ตรวจเช็คสภาพของจิ๊ก ทําความสะอาด หยอดน้ําหลอ
ล่ืน ปรากฏดังรูปที่ 4 

 
รูปท่ี 4 ตัวอยางปายการบํารุงเชิงปองกันสีเขียว 

 

2.) สีเหลือง แสดงสถานะของจิ๊กหลังการตรวจ
เช็ดสภาพของจิ๊กแลว อุปกรณบางอยางของจิ๊กสึกหรอ 
เชน สลัก (Pin) และ ปลอกนํา (Bush ) แตสามารถใช
ผลิตช้ินงานไดช่ัวคราว ถาใชผลิตตอไปอาจมีผลทําให
ช้ินงานบกพรองและมีผลตอคุณภาพ ฝายผลิตตอง
เตรียมผลิตช้ินงานเผื่อไวอยางนอย 3 วัน สําหรับกอน
การซอมจิ๊ก ปรากฏดังรูปที่ 5 

 

 
รูปท่ี 5 ตัวอยางปายการบํารุงเชิงปองกันสีเหลือง 
 

3.) สีแดง แสดงสถานะของจิ๊กหลังการตรวจเช็ค
แลว อุปกรณบางอยางของจิ๊กชํารุดใชงานไมได เชน 
อุปกรณจับยึดเสื่อมสภาพไมสามารถกดและจับยึด
ช้ินงานได สลัก (Pin) และ ปลอกนํา (Bush) หลวม
คลอนมาก ทําใหไมสามารถยึดตําแหนงของช้ินงาน
ใหอยูกับที่ได ฝายผลิตตองเตรียมผลิตช้ินงานเผื่อไว
อยางนอย 3 วัน สําหรับกอนการซอมจิ๊ก ปรากฏดังรูป
ที่ 6 

 
รูปท่ี 6  ตัวอยางปายการบํารุงเชิงปองกันสีแดง 

 

5. ผลการดําเนินการแกไขปรับปรุง 
5.1 การเปรียบเทียบจํานวนครั้งในการซอมจิ๊

กเชื่อมบัดกรีแข็ง 
หลังการแกไขปรับปรุงแลว ผลของจํานวนครั้ง

ในการหยุดซอมลดลงตลอดจากเดือนกันยายน ถึง
เดือนธันวาคม มีจํานวนรวมเทากับ 44 ครั้ง คิดเปน 
81.97 % เมื่อเทียบผลกอนการปรับปรุง ปรากฏผลดัง
รูปที่ 7 และ 8  

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันท่ีติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันท่ีแกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวท่ีตําแหนงท่ีอุปกรณชํารุด

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด
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5.2 การเปรียบเทียบจํานวนเวลาในการซอมจิ๊
กเชื่อมบัดกรีแข็ง 

หลังการแกไขปรับปรุงแลว ผลของจํานวนเวลา
ในการซอมลดลงตลอดจากเดือนกันยายนจนถึงเดือน
ธันวาคม มีจํานวนรวมเทากับ 4,217 นาที คิดเปน 
78.99 % เมื่อเทียบผลเวลากอนการปรับปรุง  
ปรากฏผลดังรูปที่ 9 และ10  

 

 
 

 
 
 

 

5.3  การเปรียบเทียบจํานวนเวลาในการซอม              
จิ๊กกลุม 

หลังการแกไขปรับปรุงแลว ผลของจํานวนเวลา
เวลาในการซอมมีแนวโนมลดลงตลอดจากเดือน
กันยายนจนถึงเดือนธันวาคม ปรากฏดังรูปที่ 11  ซึ่ง
ขอมูลของเดือนเหลานี้ตํ่ากวาเปาหมายตลอดโดยมี
ผลรวมของเวลาตลอดทั้ง 4 เดือนเทากับ 8,657 นาที มี
คาเฉลี่ยของเวลาซอมเทากับ  2164.25 นาที  เมื่อ
เปรียบเทียบกับเวลากอนปรับปรุงลดลงถึง 78.73 % 
และเชนเดียวกันสําหรับผลการแกไขปญหาของ
จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งลดลง 
4,217 นาทีคิดเปน 78.99 % เมื่อเปรียบเทียบกับขอมูล
กอนปรับปรุง และสวนจํานวนชิ้นงานที่เสียโอกาสใน
การผลิตลดลง12,565 ช้ิน คิดเปน 74 % เมื่อ
เปรียบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง ทําใหโอกาสใน
การขายชิ้นงานมากขึ้น 

 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 11   เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการ

รูปท่ี 7  ผลกอนปรับปรุงของจํานวนครั้งในการซอม 

รูปท่ี 8  ผลหลังปรับปรุงของจํานวนครั้งในการซอม 

รูปท่ี 9  ผลกอนปรับปรุงของจํานวนเวลาในการซอม 

รูปท่ี 10  ผลหลังปรับปรุงของจํานวนเวลาในการซอม 
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6. สรุปผลการดําเนินการวิจัย 
จากผลของการดําเนินงานวิจัยเพ่ือลดเวลาในการ

บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กในกระบวนการผลิต
ช้ินสวนยานยนต ของบริษัททองไชยอุตสาหกรรม 
จํากัด โดยใชหลักการของพาเรโต แผนภูมิกางปลา
และการระดมสมองในการแกปญหาการสูญเสียเวลา
ในการหยุดซอมจิ๊กโดยการลดจํานวนครั้งของการ
ซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง โดยวิธีการปรับปรับปรุง
การทํางานเดิม อยางเชน ในการตรวจเช็คจิ๊กประจําวัน
และชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของจิ๊กเพิ่มเติมการ
ทําความสะอาดและการหลอล่ืน การปรับปรุงระบบ
การทํางานของการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหสะดวก
และชัดเจนยิ่งขึ้น  เปนตน  จากผลการดําเนินการ
แกปญหาเหลานี้พบวาสามารถลดเวลาการซอม
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของโดยเฉลี่ยได 78.73%  

เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง  และ
สามารถลดจํานวนชิ้นงานที่เสียโอกาสในการผลิต 
ถาจิ๊กไมเกิดเหตุขัดของลดลง 74 % เมื่อเปรียบเทียบ
กับกอนการปรับปรุง  และจากผลการดําเนินงาน
ดังกลาว แสดงวาการแกปญหาไดตรงประเด็นและ
ถูกตอง ดังนั้นจะใชแนวทางการแกปญหาแบบนี้ไป
ดําเนินใชกับจิ๊กกลุมอื่นๆตอไป 
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ประวัติผูเขียน 
 

ช่ือ - นามสกุล นาย อดุลย ทองทรัพย 

วัน เดือน ปเกิด 01 มกราคม 2513 
ท่ีอยู 12/607  ถนนฉลองกรุง 

แขวงทับยาว  เขตลาดกระบัง กรุงเทพฯ 10520 
ประวัติการศึกษา สําเร็จการศึกษาระดับวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรม

อุตสาหการ จากสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล เม่ือ พ.ศ.2539 
 

ประวัติการทํางาน  

พ.ศ. 2539 - 2545  
 

ตําแหนงวิศวกรอาวุโส ฝายวศิวกรรมการผลิต  
บริษัท อีซุซุเอ็นย่ิน แมนูเฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

พ.ศ. 2545 - 2546 ตําแหนงผูจัดการฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต  
บริษัท ไทย จีเอ็มบีอินดัสตร่ี จํากัด 

พ.ศ. 2546 - 2548 ตําแหนง ผูจัดการฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต 
บริษัท เอ็น เอส เค เอเซีย แปซิฟค เทคโนโลยี เซ็นเตอร  
(ประเทศไทย) จํากัด 

พ.ศ. 2548- ปจจุบัน ตําแหนง ผูจัดการฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต 
บริษัท ทองไชยอุตสาหกรรม จํากัด 
 

ผลงานวิจัย 
 

      อดุลย ทองทรัพย และ ศิวกร อางทอง, “การลดเวลาในการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กในกระ
บวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต กรณีศึกษาบริษัท ทองไชยอุตสาหกรรม จํากัด”, การประชุมวิชาการการ
นําเสนอผลงานวิจัยระดับบัณฑิตศึกษา ครั้งท่ี 2 ประจาํป พ.ศ. 2552, 23-24 เมษายน 2552, 2552. หนา 
200-206 
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