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บทคัดยอ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการซอมบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกที่ใชใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยการเก็บรวบรวมและนําขอมูลการ
ผลิตในอดีต เชน จํานวนคร้ัง เวลา คาใชจาย และลักษณะของปญหาหรือความเสียหายของจ๊ิกท่ีเกิดข้ึน มา
ทําการวิเคราะหเพ่ือจัดลําดับความสําคัญของปญหา และเพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีสงผลกระทบตอการ
ผลิตเปนอันดับแรกๆ มาดําเนินการศึกษาเพ่ือกําหนดแนวทางและวิธีการแกไขปญหาเหลาน้ัน ตอจากน้ัน
จึงไดนําเอาแนวทางและวิธีการแกไขนําไปดําเนินการทดลองใชในกระบวนการผลิตเปนเวลา 4 เดือน แลว
เก็บขอมูลการผลิตเพ่ือนําไปเปรียบเทียบกับขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุง  

จากการศึกษาพบวาจ๊ิกที่ใชในการกระบวนการผลิตท้ังหมดของโรงงานท่ีศึกษา สามารถแบงออก
ตามลักษณะการใชงานได 6 ชนิดดังน้ี  1) จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 2) จิ๊กตรวจสอบช้ินงานข้ันสุดทาย 3) จิ๊กดัด
ทอโคงงอดวยมือ 4) จิ๊กตรวจสอบหลังดัดทอโคง 5) จ๊ิกทดสอบรอยร่ัว และ 6) จิ๊กชนิดอ่ืนๆ  ผลการ
วิเคราะหขอมูลพบวาจ๊ิกชนิดท่ี 1) จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง มีจํานวนคร้ัง จํานวนเวลาและคาใชจายของการซอม
บํารุงสูงสุด คิดเปน 42.43  49.3  และ 39.7 % ตามลําดับ และจากความสูญเสียดังกลาวพบวาสาเหตุของ
ปญหาเกิดจาก กระบวนการบํารุงรักษาเชิงปองกันยังมีขอบกพรอง ไมมีการตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันอยาง
สม่ําเสมอและพนักงานไมทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันที่ตําแหนงของอุปกรณจับยึด สลัก และ ปลอก
นํา หลังจากดําเนินการแกไขปญหาดังกลาวโดยกําหนดขั้นตอนและกระบวนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม 
ใหมีความชัดเจนและสะดวกสําหรับพนักงานผูปฏิบัตงาน พบวาสามารถลดจํานวนครั้ง จํานวนเวลาและ
คาใชจายของการซอมบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของโดยเฉล่ียได 71  46 และ 87 % ตามลําดับ เมื่อเทียบกับกอน
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 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  
      ปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตมีอัตราการขยายตัวและความตองการของผูบริโภคในการใช

รถยนตสูง ทําใหจํานวนยอดการผลิตรถยนตมีการเติบโตอยางตอเน่ือง [1] ดังตารางท่ี 1.1 จากสภาวะ
อุตสาหกรรมยานยนตในชวงเดือน มกราคม ถึง ธันวาคม ปพศ. 2550 มีปริมาณการผลิตรถยนตรวม 

1,287,346 คัน เมื่อเปรียบเทียบชวงเดียวกันของป พศ. 2549 มีปริมาณการผลิตรถยนตรวม 1,188,044
คัน มีอัตราการเพ่ิมข้ึนรอยละ 8.36 ทําใหบริษัทที่เปนผูผลิตยานยนตและช้ินสวนยานยนตตองมีการ
ปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตอยางตอเน่ืองเพ่ือใหไดตามเปาหมายและความตองการของ
ลูกคาดังน้ันกระบวนการผลิตตองมีความพรอมในทุกดาน เชน คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัสดุ 
(Material) วิธีการ (Method) และเงินทุน (Money) ที่พอเพียงและเหมาะสมกับแผนการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน
จากยอดการส่ังซ้ือที่ตองการของลูกคา 

 

ตารางที่ 1.1 ขอมูลจํานวนการผลิตรถยนตภายในประเทศ (2542-2550) [1] 
 

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

รถยนตนั่ง 72,716     97,129     156,066   169,321   251,684   304,349   277,603    298,819    315,444    5.56%
รถยนตนังเพือการ

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%

รถยนตนั่งตรวจ

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  ตั้งอยูที่ถนนบางนา-ตราด ก.ม. 15 ตําบลบางโฉลง 

อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ เจาของกิจการเปนคนไทยลงทุน 100%  ประกอบกิจการมาแลว 
30 ป โดยเริ่มกอต้ังเม่ือวันที่ 24 มกราคม พ.ศ. 2520 บนเน้ือที่ 10,575 ตารางเมตรและเปนโรงงาน 
8,680  ตารางเมตร มีคนงานทั้งหมด 1,200 คน ซ่ึงผลิตภัณฑของบริษัทคือ ชิ้นสวนของเคร่ืองยนต 
(Engine Parts) เชน Fuel Leak Pipe Assembly ,Injection Pipe Assembly และEGR (Exhaust Gas 
Recirculation) Pipe Assembly เปนตน และช้ินสวนชวงลาง (Chassis Parts)โดยมีลูกคาหลักคือ 
บริษัทผูผลิตรถยนตในกลุมอีซูซุ บริษัท มิซูบิชิมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด บริษัท ออโตอัลลาย
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แอนด (ประเทศไทย) จํากัด และลูกคาอื่นๆ  ซ่ึงชิ้นสวนเคร่ืองยนตเหลาน้ีตองผานกระบวนการผลิต
หลายขั้นตอน ดังรูปที่ 1.1  โดยกระบวนการผลิตช้ินสวนแบงออกเปน 2  สวนคือ 1) สวนท่ีผลิตจากผู
รับจ างชวงประกอบดวยกระบวนการตัดทอการขึ้นรูปทอ  และการชุบโลหะดวยไฟฟา 
(Electroplating)  และสวนท่ี  2) คือสวนท่ีผลิตภายในบริษัททองไชยอุตสาหกรรม จํากัดคือ
กระบวนการดัดทอดวยมือ (Hand Bending) หรือการดัดดวยเครื่องจักร (Machine Bending) 
กระบวนการเช่ือมบัดกรีแข็ง (Brazing Process)  การทดสอบรอยรั่ว (Leak Test) การตรวจเช็คข้ัน
สุดทาย (Final Inspection)  การบรรจุ และการสงมอบสูลูกคา 
 

ตัดทอ

สวนท่ีผลิตโดยผูรับจางชวง

การข้ึนรูป

การดัดทอดวยมอื การดัดทอดวยเคร่ืองจักร

การเช่ือมบัดกรีแข็ง

การทดสอบรอยร่ัว

การชุบโลหะดวยไฟฟา สวนท่ีผลิตโดยผูรับจางชวง

การตรวจสอบดวยจ้ิกข้ันสุดทาย

บรรจุหีบหอ

สงมอบ

ถาทอเสนผาศูนยกลาง < 8 มม. ถาทอเสนผาศูนยกลาง > 8 มม.

 
 

                                    รูปท่ี 1.1 กระบวนการผลิตช้ินสวนเครื่องยนต 
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 1.2 ปญหาท่ีพบ 
1.2.1 ปญหาการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดเกินเปาหมาย 

จากการเก็บขอมูลการวัดดัชนีผลการปฏิบัติงานระหวาง   เดือน   มกราคม     ถึง   เดือน  
สิงหาคม พ.ศ. 2551 ของฝายจิ๊กแอนทูลพบวาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กชนิดตางๆ
เกินเปาหมาย (เปาหมายไดจากผลการปฏิบัติงานโดยเฉล่ียของป 2550) ของดัชนีวัดผลการปฎิบัติงาน
ที่กําหนดไวตองนอยกวาหรือเทากับ 30 ครั้งตอเดือน และยอดรวมของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือ
เหตุขัดของตั้งแตตนปพ.ศ.2551รวมท้ังหมด 575 คร้ัง และคาเฉลี่ยของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
เทากับ 71.88 ครั้ง/เดือน สามารถแสดงไดบนรูปที่ 1.2   แนวโนมของจํานวนการขัดของของจิ๊กมี
แนวโนมสูงข้ึนตลอดต้ังแตเดือนมกราคมจนถึงเดือนกรกฏาคมและมีแนวโนมลดลงในเดือนสิงหาคม
และทําใหเกิดจากความสูญเสียจากชํารุดของจิ๊กชนิดตางๆของบริษัทกรณีศึกษา   

 
รูปท่ี 1.2 จํานวนการหยุดซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

1.2.2 ปญหาจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกทุกชนิดเกินเปาหมาย 
เน่ืองจากเกิดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของสูงกวาเปาหมาย มีผลทําใหเกิดความ

สูญเสียอ่ืนๆ ตามมาอยางหลีกเล่ียงไมไดคือ  (1)  เวลาในการซอมจิ๊กชนิดตางๆ และ (2) คาใชจายใน
การซอมจ๊ิกชนิดตางๆ  เปนตน กรณีของเวลาในการซอมจิ๊กในรูปที่ 1.3 จะเห็นไดวาเวลาในการซอม
ของจ๊ิกสูงกวาเปาหมายตลอดทุกเดือนและไมมีแนวโนมที่จะลดลง  ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลของการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกท่ีเกิดข้ึน  ทําใหเกิดความสูญเสียเวลาในการซอมจ๊ิกรวม 40,695 นาที 
และมีเวลาในการซอมเฉล่ียของจิ๊กรวมเทากับ 5,086.88 นาที/เดือน  
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รูปท่ี 1.3  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

1.2.3.ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกทุกชนิดเกินเปาหมาย 
 จากจํานวนความถ่ีและเวลาในการซอมของการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของมีจํานวนสูง

เกินเปาหมาย  มีผลทําใหคาใชจายในการซอมจ๊ิกโดยรวมสูงตามไปดวย เม่ือเทียบกับขอมูลในชวง
เดียวกัน ดังแสดงจากรูปที่ 1.6   มีเพียงสองเดือนเดียวเทาน้ันที่ไดตามเปาหมายคือเดือนเมษายนและ
เดือนสิงหาคม สวนเดือนอื่นๆไมไดตามเปาหมายและมีผลทําใหสูญเสียคาใชจายในการซอมรวมท้ัง
หมดเทากับ 241,740.79 บาท และคาเฉลี่ยของคาใชจายในการซอมเทากับ 30,217.70 บาท/เดือน  

 
 

รูปท่ี 1.6 คาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 
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จะเห็นไดวาจากขอมูลท่ีแสดงมาท้ังหมดน้ี  กระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษามีการ
สูญเสียท่ีเกิดจากจํานวนครั้งของการหยุดซอมกระทันหันทั้งหมด 575 ครั้ง ทําใหสูญเสียเวลาในการ
หยุดซอมทั้งหมด 40,695 นาที และคาใชจายในการซอม 241,740.79 บาท ทําใหมีความจําเปนท่ี
จะตองการศึกษาและพัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนโดยการลดจํานวนคร้ังของการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเพ่ือลดความสูญเสียและผลกระทบตางๆ ที่จะเกิดข้ึนมา 

1.2.4 เปาหมาย 
เพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของ บริษัทผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ใหมีความสูญเสียลดลงและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดีย่ิงข้ึน โดยมี
เปาหมายดังน้ี 

• ลดจํานวนคร้ังในการหยุดซอมจ๊ิก 10% เม่ือเทียบกับขอมูล 8 เดือนแรกป พศ. 2551 

• ลดเวลาในการซอมจ๊ิก 10% เม่ือเทียบกับขอมูล 8 เดือนแรกป พศ. 2551 

• ลดคาใชจายในการซอมจิ๊ก 5 % เม่ือเทียบกับขอมูล 8 เดือนแรกป พศ. 2551 
 

1.3 วัตถุประสงควิทยานิพนธ 
1.3.1 เพ่ือลดจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดใหนอยกวากอนการปรับปรุง      
1.3.2 เพ่ือลดจํานวนเวลาในการซอมจิ๊กทุกชนิดใหนอยกวากอนการปรับปรุง      
1.3.3 เพ่ือลดจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกทุกชนิดใหนอยกวากอนการปรับปรุง      

    

1.4  ขอบเขตของการวิจัย 
1.4.1 การวิจัยครั้งน้ีจะทําการศึกษาท่ีบริษัท ผลิตช้ินสวนยานยนต 
1.4.2 ในการศึกษาคร้ังน้ีจะเลือกศึกษาและปรับปรุงจ๊ิกที่กอใหเกิดความสูญเสียมากท่ีสุดกอน 
 

1.5  วิธกีารดําเนินการวิจัย 
1.5.1  สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 
1.5.2  การวางแผนงานวิจัย 
1.5.3  ศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือบงชี้ปญหาและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
1.5.4  กําหนดแนวทางการแกไขปญหาและนําไปทดลอง 
1.5.5 ประเมินผลหลังการทดลอง 
1.5.6  สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
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1.6  ขอจํากัดของการวิจัย 

       เน่ืองจากมีขอจํากัดในเรื่องของเวลาในการดําเนินงานแกปญหา ทําใหมุงประเด็นแกปญหา
หลักและปญหาท่ีสําคัญกอน โดยจะลดจํานวนคร้ังของการหยุดซอม เวลาของการสูญเสียในการซอม
และคาใชจายในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) เพ่ือเปนแนวทางในการแกปญหาและ
ความสูญเสียท่ีเกิดจากจิ๊กชนิดอ่ืนๆตอไป 

 

1.7  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1.7.1  สามารถรูปญหาท่ีแทจริงของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต

ของบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.2   ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.3  เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา 
1.7.4   เพ่ิมการเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตของบริษัทกรณีศึกษา 



บทที่ 2 
วรรณกรรมและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

จากการศึกษาและวิจัยสําหรับงานน้ีตองมีการทบทวนวรรณกรรมและทฤษฏีที่เก่ียวของเพ่ือ
สืบคนขอมูลเดิมท่ีมีอยูแลวในสวนที่เก่ียวของกับเร่ืองท่ีทําการวิจัย และเพ่ือใชสนับสนุนแนวความคิด
ในการทําวิจัยเรื่องน้ี 

 

2.1 นิยาม 
2.1.1 การบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance) [3] 

เปนการใชอุปกรณหรือส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆ  จนกระท่ังเกิดการขัดของจึงจะ
ดําเนินการซอมบํารุง ซึ่งการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ จะตองทําการตรวจสอบและวิเคราะหสาเหตุ
อยางเรงดวน เพ่ือลดความสูญเสียจากการขัดของ 

2.1.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  (Preventive Maintenance) [3] 
เปนการบํารุงรักษากอนท่ีเคร่ืองจักรและอุปกรณจะเกิดการขัดของและมีการจัดทํา

แผนงานตามชวงเวลาเพ่ือลดโอกาสของการชํารุด โดยมีกิจกรรมท่ีเก่ียวของไดแก การทําความสะอาด 
การหลอล่ืน การตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรและอุปกรณ เปนตน 

2.1.3 จ๊ิกและฟกซเจอร (Jig and Fixture) [4] 
ก. จ๊ิก (Jig) 
เปนอุปกรณชวยท่ีใชจับยึดชิ้นงานซ่ึงวางในฟกซเจอรใหยึดแนนอยูกับที่ เพ่ือที่จะทํา

การเจาะรูช้ินงาน ปาดหนาชิ้นงาน หรือจะนําเอามาใชเปนอุปกรณชวยในการเช่ือมชิ้นสวนยานยนต 
อยางเชน ชิ้นสวนตัวถังของรถยนต ชิ้นสวนของเครื่องยนต เปนตน 

ข. ฟกซเจอร (Fixture)  
เปนอุปกรณชวยท่ีใชในการกําหนดตําแหนงในการผลิตชิ้นงานอาจจะมีตัวรองรับ หรือ

อาจมีสลักสวมใสในรูของช้ินงานน้ันๆ  และยังเปนตัวกําหนดตําแหนงของช้ินงานท่ีจะผลิตใหได
ขนาดเทาๆ  กัน และเหมือนกันทุกๆ ช้ิน 

2.1.4   อุปกรณจับยึดช้ินงาน (Clamp) [5] 
เปนชิ้นสวนของจ๊ิกและฟกซเจอร ที่ทําหนาท่ีในการจับยึดจับชิ้นงานไมวาจะเปนแบบ

แผนยึด ตัวจับ และหนีบจับยึดชิ้นงานใหติดแนนอยูกับจิ๊กหรือฟกซเจอรใหอยูในตําแหนงท่ีตองการ
อยางเที่ยงตรง  และอยูในตําแหนงดังกลาวโดยสามารถตอตานแรงท่ีเกิดจากการตัดของเคร่ืองมือตัดท่ี
กระทําตอช้ินงานไดเปนอยางดี 
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2.2  วรรณกรรมที่เก่ียวของ 
จากการคนควางานวรรณกรรมท่ีของในเร่ืองของการบํารุงรักษาสวนใหญไดศึกษาเก่ียวกับ

ระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรท่ีใชในระบบการผลิต  และไมมีวรรณกรรมที่เก่ียวของทําการศึกษา
เก่ียวกับการบํารุงรักษาเครื่องมือท่ีใชเปนในระบบการผลิตอยางเชน จ๊ิก  ทําใหผูวิจัยเลือกวรรณกรรม
ที่เก่ียวของและใกลเคียงมากที่สุดในการทบทวนวรรณกรรมโดยสามารถแบงกลุมงานวิจัยออกเปน 3 
หัวขอดังน้ี   

2.2.1 วรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับงานซอมบํารุง 
ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ [6] ไดทําการศึกษาเก่ียวกับระบบซอมบํารุงเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานผลิตกระปองขนาดเล็ก โดยการจัดหนวยงานซอมการบํารุงรักษาในโครงสรางขององคกร 
กอตั้งระบบการซอมบํารุง และการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาเก็บบันทึกขอมูลของการบํารุงรักษา 
และบริหารงานการบํารุงรักษา โดยเปาหมายคือการเพ่ิมความพรอมของเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 
หลังการปรับปรุงแลวพบวาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน และในขณะเดียวกัน จํานวนการ
ขัดของของเคร่ืองจักรก็ลดลงโดยเฉล่ียรอยละ 11.63 สวนอัตราการผลิตกระปองเพ่ิมขึ้น 873 ใบตอ
ชั่วโมง หรือเพ่ิมขึ้นรอยละ 16.30  จากการทบทวนวรรณกรรมน้ีแลว ทําใหสามารถนํามาประยุกตใช
ในการทําวิจัยได ในแงของการบริหารงานบํารุงรักษา และการใชระบบคอมพิวเตอรในการเก็บขอมูล
ของการซอมบํารุง ซ่ึงภายในอนาคตบริษัทกรณีศึกษาจะนําระบบคอมพิวเตอรมาใชในระบบการซอม
บํารุง 

2.2.2 วรรณกรรมท่ีเก่ียวกับการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณชวยในการผลิต 
สุรพล ราษฏรนุย [7] ไดกลาวไววาประมาณ 70 % ของความสูญเสียความสามารถในการ

ใชงานของอุปกรณเน่ืองจากการชํารุดทางกล โดยเมื่อแยกออกเปนสวนๆ จะแบงออกไปไดอีกวา
ภายใน 70 % ดังกลาวมี 3 องคประกอบคือ 1) 15 % เกิดจากความลาสมัยของเครื่องจักรและอุปกรณ 2) 
15 % เกิดจากการชํารุดเน่ืองจากอุบัติ เหตุ และ  3) 70 % เกิดจากการเส่ือมสภาพท่ีผิวสัมผัส 
นอกจากน้ันองคประกอบที่ 3 สามารถแบงออกได 20 % เกิดจากการกัดกรอน (Fretting corrosion) 
และ 50 % เกิดจากกลไกการสึกหรอทางกล เชน ยึดติด (Adhesive) ขูดขีด (Abrasive) และ ลาตัว 
(Fatigue)  

ดังน้ันผูเช่ียวชาญดานอุตสาหกรรมลงความเห็นตรงกันวาระหวาง 40 ถึง 75 % ของการ
สึกหรอของช้ินสวนเครื่องจักรในอุตสาหกรรมจะมีสวนเก่ียวโยงกับการหลอล่ืนไมทางใดก็ทางหน่ึง
ทําใหประเมินกันอยางคราวๆ วา ประมาณ 25 ถึง 50 % ของการสูญส้ินสภาพในการใชงานของ
เครื่องจักรและอุปกรณทางกลเก่ียวของกับการหลอล่ืนน่ันเอง  

จากการทบทวนวรรณกรรมฉบับน้ีแลวทําใหทราบไดวาการหลอล่ืนน้ันมีความสําคัญ
มาก โดยเฉพาะบริษัทกรณีศึกษาบกพรองตรงจุดอยางมาก ทําใหอุปกรณตางๆ ที่เคล่ือนไหว เกิดการ
สึกหรอและอายุการใชงานส้ันกวาปกติ  ทําใหวรรณกรรมฉบับน้ีเก่ียวของมากที่สุด 
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2.2.3 วรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
การบํารุงรักษาเชิงปองกันก็ [8] คือ การใหยาปองกันโรคสําหรับเคร่ืองจักรและอุปกรณที่

ใชในกระบวนการผลิต การใหยาปองกันที่แทจริงประกอบดวยการทําการปองกันปกติ ที่ใหความ
สนใจตอสุขภาพ หรือคนหาความผิดปรกติ เพ่ือท่ีจะปองกันความเจ็บปวย การตรวจสุขภาพเปน
ประจํา และการใหการรักษาแตเน่ินๆ ของแพทย ในทํานองเดียวกัน การบํารุงรักษาเชิงปองกันที่
ประกอบดวยการบํารุงรักษาแบบกิจวัตร (ทําความสะอาด เติมนํ้ามัน ขันใหแนน ตรวจสอบ เปนตน)  

ดนัย สาหรายทอง [9] ไดทําการศึกษาเพ่ือสรางข้ันตอนการวิเคราะหเหตุขัดของของ
เคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมประสิทฺธิภาพของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยนําประวัติการขัดของของ
เครื่องจักรมาวิเคราะหโดยใชหลักทางสถิติ เพ่ือมาปรับแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหเหมาะสม ใน
การศึกษาปรับปรุงในสองแผนกของการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา A และ B โดยเจาะจงเครื่องจักรท่ี
มีสถิติชวงเวลาเฉล่ียกอนการขัดของและจํานวนการขัดของต่ําคือ เครื่องจักรประเภทเจียรผิวนอกและ
เจียรผิวอัตโนมัติ และเคร่ืองจักรประเภทกลึงอัตโนมัติ จากผลหลังการปรับปรุงเคร่ืองจักรตางๆเชน 
ชวงเวลาเฉล่ียกอนการขัดของเพ่ิมข้ึน 10,6010.33  นาที และ 6,469.75 นาที เปนตน หลังจากทบทวน
วรรณกรรมเรื่องน้ีแลว ไดประยุกตใชในเรื่องของการบริหารงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ชัยยศ วัชรอยู [10] ไดทําการศึกษาและปรับปรุงระบบการซอมบํารุงรักษาของโรงงานทอ
ผาขนาดกลางเพ่ือเพ่ิมผลผลิตโดยการปรับปรุงระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงาน จากการศึกษาระบบ
เดิมของโรงงานพบวาระบบการซอมบํารุงสวนใหญดําเนินไปอยางขาดมาตรฐานและการวางแผนท่ีดี 
จะทําการซอมบํารุงเมื่อเคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเทาน้ัน ผูศึกษาจึงไดจัดวางระบบซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกันโดยการวางแผนและกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมรวมท้ังจัดระบบขอมูลและ
นํามาตรฐานน้ีไปใชในโรงงานตัวอยาง ผลหลังจากนําไปใชทําใหสามารถลดคาใชจายในการซอม
บํารุงตอหนวยผลผลิตลงไดอยางมีนัยสําคัญ  หลังจากทบทวนวรรณกรรมเร่ืองน้ีเแลวสามารถนํามา
ประยุกตเรื่องคิดคาใชจายในการซอมได 

อนุพงษ  บุณยเกียรติ  [11] ไดใชระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันในการวางแผน
บํารุงรักษาเครื่องจักรกลของกรมชลประทาน เพ่ือใหเคร่ืองจักรเหลาน้ันอยูในสภาพท่ีพรอมใชงาน 
โดยมุงเนนในการลดจํานวนการขัดของของเคร่ืองจักรกลรถขุด คาใชจายในการบํารุงรักษา ใน
การศึกษาเขาไดใชเครื่องจักรรถขุดจํานวน 163 คัน เปนเคร่ืองจักรในการนํารอง ผลท่ีไดหลังจากนํา
ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชแลวน้ัน ทําใหสามารถลดความสูญเสียในรูปของปริมาณงานดิน
ไดประมาณ 6.2 ลานลูกบาศกเมตรหลังจากทบทวนวรรณกรรมเร่ืองน้ีแลว ไดประยุกตใชในเรื่องของ
การบริหารงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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2.3  ชนิดของจ๊ิกและฟกซเจอรท่ีใชในกระบวนการผลิต  

      จ๊ิกและฟกซเจอร (Jig and Fixture) เปนอุปกรณชวยในการทํางานท่ีนําเอามาใชในงาน
อุตสาหกรรมในหลายๆอุตสาหกรรมอยางเชน ในงานแมพิมพประเภทตางๆ เชนงานเจาะ (Drilling) 
งานตัด (Cutting) งานปมข้ึนรูป (Forming) งานเช่ือม (Welding) และงานประกอบ (Assembly) ซ่ึงถูก
นําเอามาใชสําหรับผลิตชิ้นสวนเพ่ือใหไดขนาดเทาๆกัน และเหมือนกันทุกๆช้ิน [4] จ๊ิกและฟกซเจอร
เปนอุปกรณที่นํามาใชเพ่ืออํานวยความสะดวก ความรวดเร็ว ทําใหงานที่ผลิตออกมาไดประสิทธิภาพ 

      จ๊ิก (Jig) เปนอุปกรณชวยที่ใชจับยึดชิ้นงานซ่ึงวางอยูในฟกซเจอร (Fixture) ใหยึดแนนอยู
กับที่ เพ่ือที่จะทําการเจาะรูชิ้นงาน ปาดหนาชิ้นงาน หรือจะนําเอาใชเปนอุปกรณชวยในการเช่ือม
ชิ้นสวนเครื่องยนต เชน ทอไหลกลับของนํ้ามัน (Pipe oil return) ทอสูญญากาศ (Pipe vacuum) ทอ
เชื้อเพลิง (Pipe assembly fuel) เปนตน ไดแบงออกเปนชนิดดังน้ี 

2.3.1.  จ๊ิกดัดทอโคง (Bending Jig)  
คือ จ๊ิกใชสําหรับดัดทอโคงไดตามแบบที่กําหนด และใหคนงานเปนคนดัดทอขึ้นรูป 

กอนที่สงไปท่ีกระบวนการถัดไป ดังน้ันจ๊ิกชนิดน้ีตองทนตอการเสียดสีและขูดขีด (Abrasive) เพราะ
การตองทนแรงดัดทุกวันตลอดชวงอายุการใชงาน ทําใหวัสดุที่ใชผลิตตองทนตอการสึกหรอ  
ตําแหนงท่ีมีการเสียดและขูดขีดบอยจะใชเหล็กเคร่ืองมือขึ้นรูปเย็น (Tool steel) และสวนที่สัมผัสกับ
ชิ้นงานโดยตรง ไมใหชิ้นงานเกิดรอยขูดขีด จึงใชวัสดุพวก เอ็มซี ไนลอนโพรีอะไมด (MC Nylon 
Polyamide) ในสวนชวงระยะเวลาการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันทุกๆ 6 เดือน เพ่ือตรวจเช็คสภาพ
ความพรอมของการใชงานแสดงตัวอยางจ๊ิกดัดทอโคง ปรากฏดังรูปท่ี 2.1 

 

 
 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางจ๊ิกดัดทอโคง 
 

2.3.2   จ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง (Bending Check Jig)  
คือ จ๊ิกใชสําหรับตรวจสอบหลังกระบวนการดัดทอโคง โดยมีเง่ือนไขคือ สามารถวางทอ

ที่ดัดแลวลงจ๊ิกอยางราบเรียบและไมเบียดกับตัวรองทอ (Support)  แตถาหลังดัดทอโคงไมสามารถวาง
ลงรองและเบียดกับตัวรองทอ   แสดงวาจ๊ิกดัดทอโคงผิดปกติ ตองตรวจสภาพของจิ๊กดัดทอโคงมีการ
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สึกหรอของช้ินสวนของจ๊ิกเชน ลูกรอก (Roller) ดามดัด เปนตน จ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคงตองมี
การตรวจสอบสภาพประจําวันและการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน ถึง 1 ป เพ่ือการตรวจขนาดของจ๊ิกวามี
การเบ่ียงเบนไปจากขนาดท่ีระบุหรือไม โดยขอตกลงของการสอบเทียบข้ึนอยูกับลูกคากําหนด แสดง
ตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง ปรากฏดังรูปท่ี 2.2  

 

 
 

รูปท่ี 2.2 ตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง 
 

2.3.3  จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง  (Brazing Jig)  
คือจ๊ิกที่ไวประกอบชิ้นสวนตางๆเขาดวยกันและเช่ือมช้ินสวนเหลาน้ันใหสมบูรณ ให

ผลิตชิ้นงานออกมาแลวมีรูปรางท่ีเหมือนกันตามขอกําหนดในแบบ (Drawing)  โดยวัสดุที่ใชในการ
ผลิตจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งตองมีความทนตอรอนเย็นไดดีตลอดชวงระยะเวลาท่ีใชในการผลิตโดยไมมี
การชํารุดชิ้นสวนประกอบของจ๊ิก เชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush) ทําให
มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ดังน้ันการตรวจเช็คจ๊ิกกอนและหลังการใชงานมีความสําคัญมาก สวน
ชวงระยะเวลาของการบํารุงรักษาเชิงปองทุกๆ 3 เดือน ตัวอยางจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งปรากฏดังรูปท่ี 2.3 

 

 
 

รูปท่ี 2.3 ตัวอยางจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 
 

2.3.4  จ๊ิกตรวจสอบรอยร่ัวช้ินงาน (Leak test Jig)  
คือจิ๊กสําหรับจับยึดชิ้นงานทีผานการเช่ือมบัดกรีแข็งสมบูรณแลว เพ่ือทดสอบแนวเชื่อม

วามีขอบกพรองหรือไม ใหอยูกับที่โดยใชแรงดันลมเขาภายในชิ้นงาน และสวนดานอ่ืนๆ ถูกอุดไว
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ไมใหลมผาน และจุมลงในถังนํ้าของเครื่องทดสอบรอยร่ัวของชิ้นงาน ถาแนวเช่ือมไมสมบูรณหรือมี
ขอพรองจะเกิดฟองอากาศลอยข้ึนมาเหนือนํ้า สวนการผลิตจ๊ิกชนิดน้ีตองการใหมีนํ้าหนักเบาและกัน
สนิมไดจึงนิยมใชวัสดุที่เปนอลูมิเนียม สวนชวงระยะเวลาของการบํารุงรักษาเชิงปองกันทุกๆ 6 เดือน 
ดังแสดงในรูปท่ี 2.4 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบรอยร่ัวช้ินงาน 
 

2.3.5  จ๊ิกตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection Jig)  
คือ จิ๊กท่ีใชสําหรับทวนสอบขนาดข้ันสุดทายของกระบวนการ กอนที่บรรจุหีบหอและ

สงใหลูกคา จิ๊กชนิดน้ีตรวจสอบขนาดและรูปรางของช้ินงานไดตามแบบท่ีลูกคากําหนด ลักษณะการ
ทํางานแบบเกจ ผาน ไมผาน (Go-No go) โดยมีเง่ือนไขดังน้ีคือ ปลายทั้งสองดานสลัก (Pin)  ตองสวม
เขาโดยสลัก (Pin) เล่ือนเขาออกไดอยางราบลื่น ไมติดดานปลายท้ังสองดานของทอ ดังน้ันการ
ตรวจจ๊ิกประจําวันจึงมีความสําคัญมากจะไดทราบวาชิ้นสวนของจิ๊กมีการสึกหรอสลัก (Pin) และ 
ปลอกนํา (Bush) และจ๊ิกชนิดน้ีตองมีการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน ถึง 1 ป แลวแตขอตกลงกับลูกคา 
แสดงตัวอยางจ๊ิกตรวจสอบขั้นสุดทายดังรูปที่ 2.5 

 

    
 

รูปท่ี 2.5 ตัวอยางจิ๊กตรวจสอบข้ันสุดทาย 
 

2.3.6  จ๊ิกเช่ือมโลหะเปนจุด (Tacking Jig)  
หมายถึง จิ๊กที่ใชเช่ือมช้ินงานท่ีเปนทอกับรูตอรวมกัน (Eye joint) ใหพอติดกันโดย

วิธีการเชื่อมเปนจุดๆ  ใหครบทุกๆ จุดตามตองการ เหตุที่จะตองเชื่อมตรึงจุดกอนที่จะนําไปเช่ือมเดิน
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แนวเชื่อมใหสมบูรณ หรือไปสูการบัดกรีแข็งดวยเตา (Furnace  Brazing) ตอไปก็เพ่ือท่ีจะปองกัน
ไมใหชิ้นสวนตางๆ ที่ประกอบกันทุกๆช้ินเกิดการโคงงอหรือบิดตัว วัสดุที่ใชในการผลิตจ๊ิกชนิดน้ีคือ
เหล็กเหนียวคารบอนตํ่าถึงคารบอนปานกลาง ปรากฏดังรูปท่ี  2.6 

 

  
 

รูปท่ี 2.6 ตัวอยางจ๊ิกเชื่อมโลหะเปนจุด 
 

2.3.7  จ๊ิกสําหรับตัดทอ (Cutting Jig)  
หมายถึง จิ๊กที่ใชสําหรับจับยึดชิ้นงานเมื่อทําการตัดทอและไมใหชิ้นงานบิดเบ้ียวหรือ

ไมไดระยะตามท่ีตองการ ดังน้ันตองมีความคงทนแข็งไมเกิดการบิดขณะตัดเฉือน อุปกรณที่สําคัญ
ของจ๊ิกอุปกรณจับยึดและตัวรองทอ ไมใหทอบิดตัวขณะตัดชิ้นงานดังแสดงในรูปท่ี 2.7 

 

 
 

รูปท่ี 2.7 ตัวอยางจ๊ิกสําหรับตัดทอ  
 

2.3.8  จ๊ิกสําหรับปรับแตงช้ินงาน (Adjustment Jig)  
คือ จิ๊กที่ใชสําหรับดัดปรับแตงช้ินงานเกิดการบิดตัว กอนไปตรวจสอบท่ีกระบวนการ

จิ๊กตรวจสอบขั้นสุดทาย ทําใหชิ้นงานสามารถผานจ๊ิกตรวจสอบขั้นสุดทายไดโดยไมตองเสียเวลา
ปรับแตงชิ้นงาน  ดังน้ันจ๊ิกชนิดน้ีตองทนตอการเสียดสีและขูดขีด (Abrasive) เพราะการปรับแตง
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ชิ้นงานท่ีไมไดขนาด มีความถ่ีสูง ทําใหวัสดุที่ใชผลิตตองทนตอการสึกหรอ  ตําแหนงท่ีมีการเสียด
และขูดขีดบอยจะใชเหล็กเคร่ืองมือขึ้นรูปเย็น (Tool steel) ปรากฏดังรูปท่ี  2.8 

 

 
 

รูปท่ี 2.8 ตัวอยางจิ๊กสําหรับปรับแตงชิ้นงาน 
 

2.3.9  จ๊ิกเจาะรู (Drilling Jig)  
คือ จ๊ิกที่ใชสําหรับจับยึดชิ้นสวนท่ีเปนทอสําหรับกระบวนการเจาะรูเพ่ือใสชิ้นสวนที่

เก่ียวของเชน ทอ ขอตอ ที่เปนลักษณะอานมา (Saddle) ดังน้ันอุปกรณจับยึด (Clamp) ฐานรองทอ 
(Support) และ สลัก จึงเปนอุปกรณที่สําคัญสําหรับจ๊ิกชนิดน้ี  ปรากฏดังรูปท่ี  2.9 

 

 
 

รูปท่ี 2.9 ตัวอยางจ๊ิกเจาะรู 
 

2.3.10  จ๊ิกบิดดัด (Twisting Jig )  
คือจ๊ิกท่ีใชบิดเกลียวของเกจวัดระดับนํ้ามันใหไดตามแบบที่ไดตามลูกคาตองการ จ๊ิกชนิด

น้ีตองมั่นคงแข็งแรง โดยดานมีปลาย 2 ดาน ดานแรกอยูกับทีและมีสลักยึดปลายแผนเกจไมให
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เคล่ือนไหว สวนปลายอีกสําหรับหมุนแผนเกจประมาน 1 รอบ เพ่ือใหแผนเกจเกิดเปนเกลียว การ
ผลิตจิ๊กประเภทน้ีใชเหล็กคารบอนปานกลางในการผลิต ปรากฏดังรูปที่  2.10 

 

 
 

รูปท่ี 2.10 ตัวอยางจิ๊กบิดดัด 
 

2.4   ชนิดของการบํารุงรักษา 
การบํารุงรักษาท่ีผานมาตางก็จะมีวิธีการบํารุงรักษาท่ีแตกตางและเหมือนกัน หรือคลายคลึงกัน 

นํามาเปรียบเทียบวิธีการไมได ในหนวยการผลิตแตละหนวย หรือแตละโรงงาน แผนการผลิต 
ตลอดจนผลิตภัณฑก็จะไมเหมือนกัน หรือกระบวนการผลิตที่แตกตางกันไป ซ่ึงก็เปนสาเหตุใหการ
บํารุงรักษาในแตละที่ไมเหมือนกัน ซ่ึงในกระบวนการผลิตลวนแลวแตคิดคนหาวิธีการบํารุงรักษา 
เพ่ืออํานวยความสะดวกใหกับสายการผลิตของตนเอง และไมมีผลกระทบตอแผนการผลิตท่ีตกลงกับ
ลูกคา ดังน้ันชนิดของการบํารุงรักษา ก็มีหลากหลายวิธีการเชนกัน 

2.4.1  การบํารุงรักษาเม่ือเหตขัุดของ (Breakdown Maintenance: BM) 
การซอมในกรณีน้ีเกิดข้ึนหลังจากท่ีเครื่องจักรหรือจิ๊กและอุปกรณตาง  ไดเกิดการชํารุด

ขึ้นมาแลว เพ่ือทําการแกไขใหเครื่องจักรหรือจิ๊กและอุปกรณตางจ๊ิกสามารถใชในการผลิตไดอยางเดิม 
การซอมในรูปแบบน้ีจะมีโอกาสเกิดข้ึนไดยาก หากมีการดูแลรักษาและซอมบํารุงเปนอยางดี แตใน
บางกรณีจ๊ิกก็อาจการชํารุดไดขณะใชงานในการผลิต เชน สปริงของอุปกรณจับยึด (Clamp) เกิดการ
ลาตัวหรือการหลนของจิ๊กจากการแขวนจิ๊กที่ไมดี ถึงแมวาจะไดมีระบบซอมบํารุงรักษาเปนอยางดี
แลวก็ตาม ทําใหจําเปนตองทําการซอมบํารุงในรูปแบบน้ีอยางหลีกเล่ียงไมได และกิจกรรมในรูปแบบ
น้ีเปนหนาท่ีของฝายซอม ซ่ึงอาจตองการความรวมมือจากฝายอ่ืนบาง ระบบการซอมบํารุงอยาง
กระทันหัน เพราะการเกิดความเสียหายของจ๊ิก จะทําใหเกิดผลเสียอยางรายแรงแกระบบการผลิต 
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2.4.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) 
วิทย วรรณวิจิตร [12] คือการดําเนินการในการซอมบํารุงรักษากอนที่จิ๊กน้ันจะชํารุดโดย

การคาดคะเนและจัดแผนการบํารุงรักษาไวลวงหนา ซ่ึงตองสรางแผนการซอมบํารุงรักษาอยางมี
มาตรฐานเหตุผลเน่ืองมาจากการตระหนักถึงผลกระทบตอการผลิตเมื่อมีการขัดของท่ีไมไดคาดการณ
ไวลวงหนาน่ันเอง การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน สามารถทําไดดวยการตรวจสภาพจิ๊กและอุปกรณ 
ทําความสะอาด ทําการหลอล่ืน ตําแหนงท่ีมีการเคล่ือนไหว และการปรับแตงเมื่อหลวมคลอนและ
หรือเปลี่ยนอุปกรณของจ๊ิกตามชวงเวลาท่ีกําหนด วัตถุประสงคของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ 

ก. ลดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกและอุปกรณ 
ข. ลดความสูญเสียในการผลิต เน่ืองจากจ๊ิกและอุปกรณของจิ๊กชํารุด 
ค. เพ่ิมอายุการใชงานของจ๊ิกและอุปกรณทั้งหมด 
ง. เพ่ือรับขอมูลที่มีความสัมพันธกับจ๊ิกและอุปกรณเพ่ือใชในการตัดสินใจตางๆ และ

สามารถชวยผลตอบแทนการลงทุนอีกดวย 
จ. ชวยในการวางแผนและจัดอันดับตารางการผลิตท่ีดีสําหรับการซอมบํารุงรักษา 
ฉ. ชวยเพ่ิมความปลอดภัย และสุขภาพของแรงงาน 

2.4.3  การบํารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือการจัดรูปแบบของการบํารุงรักษาสําหรับพนักงานทุกคน ตั้งแตผูบริหารสูงสุด ลง

มาถึงพนักงานในสายการผลิต ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาจิ๊กและอุปกรณอยางท่ัวถึงท้ังบริษัท โดยการ
ปฏิบัติงานการซอมบํารุงในรูปแบบตางๆท้ัง 5 รูปแบบ คือ กิจกรรมโดยรวมท้ังหมดของระบบการ
บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 

2.4.4  การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance: CM) 
ขณะท่ีกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดมุงดําเนินกิจกรรมตางๆ อยางเชน การทํา

ความสะอาดเครื่องจักร การหลอล่ืนเพ่ือปองกันการสึกหรอ การถอดเปลี่ยนช้ินสวน การเก็บขอมูล
การขัดของ แตสําหรับการบํารุงรักษาเชิงแกไข เปนกิจกรรมที่เก่ียวของกับการแกไขปรับปรุง
เคร่ืองจักรหรือดัดแปลงชิ้นสวนอุปกรณของเคร่ืองจักรใหดีขึ้น เพ่ือลดการเกิดเหตุขัดของ ดังน้ัน
กิจกรรม CM จึงเปนงานท่ีมีการวางแผนลวงหนาและตองมีความพรอมของกําลังคน วัสดุและส่ิง
อํานวยความสะดวกตางๆ เพ่ือการดําเนินการกอนที่ความเสียหายจะเกิดข้ึน 

2.4.5   การบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
กิจกรรมหน่ึงท่ีทําควบคูกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยมีการประเมินสภาพการใชงาน

ของอุปกรณหรือชิ้นสวนของเครื่อง เรียกวา การบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
ซ่ึงสามารถบอกสภาพของเคร่ืองจักร โดยมีการออกแบบและติดตั้งอุปกรณในการตรวจจับ (Sensors) 
เพ่ือเก็บขอมูลสําหรับประเมินสภาพความชํารุดของเคร่ืองจักร ผลลัพทที่ไดสามารถใชระบุงาน
บํารุงรักษาและดําเนินการถอดเปลี่ยนชิ้นสวนกอนที่จะเกิดการขัดของ ดังน้ันจึงมักมีการเรียกแทนวา 
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การบํารุงรักษาตามสภาวการณ (Condition based maintenance) ที่ทําการตรวจติดตามสภาพการใช
งาน (Condition monitoring) เพ่ือจัดเก็บขอมูลจากเคร่ืองจักรโดยใชเทคโนโลยีที่สามารถตรวจจับและ
วินิจฉัย (Diagnosis) ปญหาในขณะที่ทําการเดินเคร่ืองอยู เชน การตรวจจับการส่ันสะเทือน ความเร็ว 
อุณหภูมิ เสียงของเครื่องจักร เชน การใช Spectrometer ในการวิเคราะหและวัดปริมาณโลหะในนํ้ามัน 
เพ่ือการคนหาการสึกหรอของลูกปน หรือ การใช Radiation calorimeter เพ่ือทําการวินิจฉัยความ
เสื่อมสภาพของฉนวน เปนตน ทําใหวิศวกรซอมบํารุงรักษาสามารถวางแผนและจัดเตรียมอะไหลให
พรอมเม่ือเกิดเหตุขัดของ 

2.4.6   การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance )  
เปนการผสมผสานระหวางการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดย

พิจารณาถึงคาใชจายในการบํารุงรักษาในจุดท่ีเหมาะสมดังน้ันจึงตองศึกษาและทําความเขาใจถึง
รูปแบบของการชํารุด 

2.4.7   การปองกันการบํารุงบํารุงรักษา (Maintenance Preventive)  
การปองกันบํารุงรักษา มีความหมายคือ “กิจกรรมท่ีทําการออกแบบที่เนนความเชื่อถือได 

ความสามารถที่จะบํารุงรักษาได ความปลอดภัย และความยืดหยุนในระดับสูง โดยพิจารณา
สารสนเทศการบํารุงรักษาและเทคโนโลยีใหมๆ เมื่อจะวางแผนหรือผลิตจ๊ิกใหมและเพ่ือลดตนทุน
การบํารุงรักษา [6] 

 

2.5  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ [6] การวางแผนการบํารุงรักษาโดยอาศัยหลักพ้ืนฐานตาม

มาตรฐานหลักการดําเนินการตรวจสอบ การหลอล่ืน การถอดเปล่ียนการซอมแซมเครื่องจักรและ
เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการผลิต การจดบันทึก การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบํารุงรักษา การ
วิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว เพ่ือคนหาสาเหตุที่เปนปญหาเพ่ือสรางมาตรการแกไข หลังจากการ
ดําเนินการดังกลาวซํ้าอีก จะมีผลใหระดับของงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันอาจแตกตางกันออกไป 
ในแตละแหงท่ีมีการนําไปปฏิบัติเพราะปจจัยตางๆ ไมเหมือน เชน ชนิดของอุตสาหกรรม ขนาดของ
โรงงาน อายุการใขงานเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต เปนตน ขอมูลในการ
บํารุงรักษาและการวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหา และสรางมาตรการ
บํารุงรักษามารับรองโดยท่ีการดําเนินงานตางๆ ที่ไดกลาวมาน้ัน จะกระทําซํ้าอีกเปนวงรอบ เพ่ือ
ปรับปรุงแผนงานการบํารุงรักษาใหสอดคลองกับสภาพของเคร่ืองจักร เครื่องมือและอุปกรณที่ใชใน
การผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสมอยูเสมอ โดยการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
แบงไดอีก 2 แบบคือ 
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2.5.1 การบํารุงรักษาตามรายการท่ีกําหนดไว (Programmed Maintenance: PGM)   
การบํารุงรักษาโดยการเปล่ียนชิ้นสวนอะไหล หรืองานทําความสะอาดเคร่ืองจักรเคร่ืองมือและ
อุปกรณที่ใชในการผลิตใหปฏิบัติตามชวงเวลาท่ีเหมาะสมซ่ึงกําหนดเปนแผนการปฏิบัติงาน 
อาทิ เชน  

ก. วัฏจักรหรือรอบเวลาที่เหมาะสม 
วัฏจักรที่ถูกกําหนดขึ้นโดยการพิจารณาจากผลที่ไดในอดีต คาทฤษฎี กฎเกณฑ 

ตลอดจนระดับความสําคัญของเครื่องจักร เคร่ืองมือและอุปกรณที่ใชในการผลิต ถาไมมีการ
เปล่ียนแปลงเง่ือนไขการทํางานหรือการผลิตแลว ก็ปฏิบัติไดโดยอัตโนมัติ 

ข. วัฏจักรท่ีชวงเวลาคอนขางส้ัน และเปล่ียนแปลงนอยเทาน้ัน 
ค. เปนแบบท่ีทําการเปล่ียนช้ืนสวนประจําโดยไมจําเปนตองตรวจ 

2.5.2   การบํารุงรักษาเพ่ือสํารวจสภาพชํารุด (Inspection and Repair: IR)   
การตรวจเพ่ือสํารวจสภาพชํารุด  งานซอมที่ปฏิบัติตามผลการตรวจ และงานท่ีไมได

กําหนดวัฏจักรท่ีเหมาะสม อาทิเชน  
ก. เปนแบบการบํารุงรักษาท่ีมีขอไดเปรียบเม่ือกําหนดระยะเวลาการทํางาน โดยดูจาก

สภาพการชํารุดรอบๆ ในสายตาท่ีมองเห็น 
ข. เปนแบบที่กําหนดวัฏจักรท่ีเหมาะสมไมได เพราะเปนเครื่องจักร และเครื่องมือ

อุปกรณใหม และผลการทํางานยังนอย 
ค. เปนแบบท่ีกําหนดวัฏจักรท่ีเหมาะสมไมได เพราะแนวโนมความชํารุดของเคร่ืองจักร 

และเคร่ืองมืออุปกรณไมแนนอน และอุปกรณชนิดเดียวกันมีแนวโนมการการชํารุดและเส่ือมสภาพ
มากนอยแตกตางกันไป แตตองเปนแบบท่ีสามารถทราบถึงจํานวนงานได 

2.5.3  องคประกอบของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
ก. การทําความสะอาด (Cleaning)  
เคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตและบริเวณโรงงาน ถือเปนแมบทท่ี

สําคัญในการบํารุงรักษาซ่ึงนอกจากเปนเสมือนกระจกเงาท่ีสองสะทอนใหเห็นภาพของการจัดการ
ภายในโรงงาน ยังสงผลสะทอนตอความรูสึกของพนักงานดวย ดังน้ันงานทําความสะอาดเคร่ืองจักร
และเครื่องมืออุปกรณ จึงนับเปนกาวแรกของงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันหรือก็คือการทําระบบ 5 ส 
(สะสาง สะดวก สะอาด สรางสุขลักษณะ สรางนิสัย) เปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญสูการทําระบบอื่นๆ ตอไป 

1) ขณะท่ีทําความสะอาดไดเห็นสวนตางๆ ของเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิต เปนประจําจนสามารถทราบไดวา สภาพปกติของเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิตสามารถท่ัวไปท้ังภายนอก และการหลวมคลอนของอุปกรณ สภาพเสียง ความส่ันสะเทือน 
ความรอนที่เกิดข้ึนและอ่ืนๆ ขณะท่ีเปดเครื่องใชงานตามปกติอยางไร และสังเกตเห็นสภาพผิดปกติ
แลวก็สามารถรายงานเพื่อแกไขกอนที่ปญหาจะลุกลามได 
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2) การกําจัดฝุนละอองหรือส่ิงสกปรกตางๆบนเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิต หรือบริเวณโรงงานสามารถชวยลดความสึกหรอของเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชใน
การผลิต และความผิดพลาดในการใชงานของเคร่ืองจักรลงได 

3) ชวยลดอุบัติเหตุของการปฏิบัติงาน เชน นํ้ามันหลอล่ืนหกเร่ียราดบนพ้ืน ช้ินสวนหรือ
อุปกรณตางๆ จะถูกขจัดออกไป อุบัติเหตุที่เกิดจากส่ิงเหลาน้ีจึงไมเกิดข้ึน 

โดยทั่วไปปญหาเร่ืองราวการทําความสะอาดของโรงงานมักจะเกิดจากสาเหตุตางๆ 
ดังตอไปน้ี ผูบริหารไมไดใหความสนใจ และเครงครัดในเร่ืองความสะอาด ไมมีการจูงใจพนักงานให
มีความรวมมือในเรื่องความสะอาด พนักงานเก่ียงเร่ืองหนาท่ี และความรับผิดชอบในการทําความ ซ่ึง
ปญหาตางๆ น้ันสามารถหาทางแกไขไดโดยใหมีการดําเนินการในเรื่องตอไปน้ี 

• การกําหนดนโยบายท่ีชัดเจนในเรื่องการทําความสะอาด โดยท่ีตองกระจายให
เปนท่ีรับรูแกพนักงานทุกระดับ 

• สรางส่ิงจูงใจในการจะทําความสะอาด เพ่ือใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนที่
จะดําเนินการตามนโยบายความสะอาดของโรงงาน เชน มีการประกวดความ
ระหวางหนวยงาน และการแจกรางวัลแกผูชนะ เปนตน แตขอควรระวัง การให
รางวัลที่เปนเงินไมเปนการปลูกฝงจิตสํานึกที่ดีกับพนักงาน จะกลายเปนการ
ปลูกฝงนิสัยท่ีไมดีใหกับพนักงาน เพราะพนักงานจะคิดวาถาไมมีของรางวัลก็จะ
ไมปฏิบัติอยางเต็มใจ 

ข. การหลอล่ืน (Lubrication) 
การหลอล่ืนเปนงานพ้ืนฐานในการปองกันการชํารุดเสียหายและชวยลดความสึกหรอ 

เน่ืองจากวัสดุหลอล่ืนจะชวยปองกันมิใหชิ้นสวนของเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุกปรณที่ชวยในการ
ผลิตท่ีเคล่ือนไหวและสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact)  นอกจากจะปองกันความเสียหาย
แลวยังชวยลดความรอนที่เกิดจากการเสียดสีอีกดวย ทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรและ
เครื่องมืออุปกรณท่ีใชในการผลิตสูงขึ้นเพราะการเคลื่อนไหวมีความฝดท่ีนอยท่ีสุด การดําเนินการเพ่ือ
การหลอล่ืนเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตน้ันเปนส่ิงงายที่ไมนาจะมีวิธีการซับซอน
หนวยงานท่ีรับผิดชอบการบํารุงรักษา สวนมากจึงมักจะไมเนนในเรื่องงานหลอล่ืนมากนัก และทําให
มองขามความจําเปนในการท่ีจะตองมีระบบงานการหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพโดยส้ินเชิง ซ่ึงการหลอ
ล่ืนจําเปนตองมีแผนการหลอล่ืนเปนรายการดังน้ี 

1) การจัดระบบหลอล่ืนเปนการจัดตั้งระบบและแผนงานกอนการดําเนินการเพ่ือ
สามารถกอเกิดประโยชน ดานตางๆ ดังน้ี 

• ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการซอมบํารุงรักษา ซ่ึงแรงงาน วัสดุ 
และพลังงานที่จําเปนตอการผลิต 
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• ลดความสูญเสียเน่ืองจากการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่
ใชในการผลิต ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

• ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท ซ่ึงบางครั้งกอใหเกิด
ความเสียหายแกเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตอยางรายแรง 

2)  ความรับผิคชอบในการปฏิบัติงานหลอล่ืน มีแนวความคิดใหญอยู 2 วิธี คือ 
วิธีที่ 1 ใหพนักงานซอมบํารุงเปนผูรับผิคชอบและวิธีท่ี 2 ใหพนักงานผลิตเปน

ผูปฏิบัติงานหลอล่ืนโดยสามารถเปรียบเทียบไดวา วิธีการท่ีพนักงานบํารุงรักษาใชขณะเปน
ผูปฏิบัติงานหลอล่ืน จะไดรับความนิยมมากกวา เพราะวางายตอการควบคุม และการรับผิดชอบ แตจะ
เปนผลเสีย ในเร่ืองความเบื่อหนายตองาน สวนมากใชพนักงานฝายผลิตเปนผูปฏิบัติงานหลอล่ืนน้ัน  
จะมีผลดีในดานการมีสวนรวมในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต 
แตผลเสียในดานหนาท่ีความรับผิดชอบ และการถายทอดงานสูงกวา ทั้งน้ีมีการผสมผสานความ
รวมมือทั้งฝายผลิตเปนผูปฏิบัติงาน สวนงานหลอล่ืนที่มีรายละเอียดมากๆ คอนขางยุงยากซับซอนก็
มอบหมายใหทางพนักงานซอมบํารุงรักษาเปนผูปฏิบัติเอง โดยสรุปแลวการนําแนวคิดใดมาใชน้ันไม
มีขอจํากัดใดๆ ทั้งส้ิน ทั้งน้ีขึ้นอยูกับความเหมาะสมทางดานการบริหารของแตละองคกร 

ข. การตรวจสภาพ (Inspection) 
การตรวจสภาพเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตสําหรับการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน มีเปาหมายเพ่ือคนหาความบกพรองขั้นตน หมายถึง สภาพท่ีมีคุณลักษณะอุปกรณของ
เครื่องจักรเปล่ียนไปถึงข้ันที่ไมสามารถทําหนาท่ีไดตามท่ีควรจะเปน ซ่ึงอาจจะนําไปสูการขัดของของ
เครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต จนถึงขั้นที่ตองหยุดเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณ
ที่ใชในการผลิต (Failure)  หมายถึง สภาพการณท่ีอุปกรณของเคร่ืองจักรเส่ือมสภาพลง จนเปนเหตุให
และเครื่องมืออุปกรณท่ีใชในการผลิตไมสามารถทํางานตามขอกําหนดได หรือตองหยุดการทํางาน
โดยสิ้นเชิงในระยะตอไป 

ค. การปรับแตงและเปล่ียนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement) 
การใชงานเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตมีระบบหลอล่ืน หรือการ

ตรวจสภาพท่ีดีเพียงใด ความคลาดเคล่ือนจากความสึกหรอของชิ้นสวนเปนส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไมได การที่
จะใหเครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตอยูในสภาพท่ีปกติการปรับแตง และการเปล่ียน
ชิ้นสวนจึงเขามามีบทบาทในการบํารุงรักษาดวย  ดังสามารถอธิบายไดเปน 2 สวน คือ 

1)  การปรับแตง เปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต
เขาสูสภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยางถูกตอง ตามขอกําหนดจะกระทําในหลายกรณี  

• เมื่อเกิดการสึกหรอของช้ินสวนเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณท่ีใชในการผลิต 
และการสึกหรอยังอยูในขีดจํากัดของการใชงาน 
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•  เม่ือวัสดุที่ใชทําชิ้นสวนเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตเกิดความ
ลา (Fatigue) ในการปฏิบัติงานแตยังอยูในขีดจํากัดของการใชงาน  

• เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นสวนใหม โดยเฉพาะชิ้นสวนที่ตองมีการตั้งศูนยของ 
ระยะหาง การเปล่ียนช้ินสวนใหมบางกรณีจําเปนตองมีการปรับแตง เพ่ือให
เครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตอยูในขอบเขตท่ีกําหนด 

2) การเปล่ียนชิ้นสวนเปนวิธีการที่ชวยใหเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการ
ผลิตกลับสูสภาพปกติในการทํางานไดอยางถูกตองตามกําหนด ซ่ึงดําเนินงานในกรณี
ตอไปน้ี คือ 

• เมื่อเปล่ียนช้ินสวนเปนวิธีการท่ีชวยใหเครื่องและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิต
กลับสูสภาพปกติในการทํางานไดอยางถูกตองตามกําหนดซ่ึงดําเนินงานในกรณี
ตอไปน้ี คือ 

• เม่ือชิ้นสวนเกิดการชํารุดหรือขัดของจนไมสามารถทําใหเคร่ืองและเครื่องมือ
อุปกรณที่ใชในการผลิตทํางานไดตามกําหนดหรือตองหยุดโดยส้ินเชิง 

• เมื่อชิ้นสวนมีอายุการใชงานเกินกําหนด ไมวาการสึกหรอจะเกินขีดจํากัดหรือไมก็
ตาม 

• เมื่อชิ้นงานมีอายุใกลเคียงกับกําหนดเวลาการใชงาน แตเมื่อทําการเปล่ียนช้ินสวน
อื่นไปแลวก็ทําการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาวไปดวย 

การเปล่ียนช้ินสวนเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือในการผลิตจะดําเนินการเมื่อ เครื่องจักรเกิดเหตุเสีย
และตองหยุดโดยทันที (Breakdown) หรือทําการซอมใหญ (Overhaul)  ดังน้ัน จึงควรคํานึงถึง
คาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการเปล่ียนชิ้นสวนเคร่ืองจักรและเครื่องมืออุปกรณท่ีใชในการผลิต เปนส่ิงท่ี
กระทบตอคาใชจายในการการบํารุงรักษามากท่ีสุด สวนการเปล่ียนช้ินสวนอะไหลบอยคร้ังยอมทําให
การบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของลดลงได แตก็ทําใหคาใชจายในการบํารุงรักษาสูงข้ึนไปดวย จึง
จําเปนตองมีการศึกษารายละเอียดวาเปนจุด ที่เหมาะสมอยูท่ีใด การเก็บสถิติการเปล่ียนแปลงช้ินสวน 
และคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และทําการวิเคราะหอยางรอบครอบ ดังน้ันเทคนิคในการเปล่ียนชิ้นสวนของ
เครื่องจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตมีขอควรระวัง และปฏิบัติตามตอไปน้ี 

• การปฏิบัติตามคําแนะนําพิเศษที่บริษัทผูผลิตเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณท่ีใช
ในการผลิตใหมาเปนเรื่องท่ีควรใหความสนใจอยางมาก เน่ืองจากการประกอบ
ชิ้นสวนสําหรับเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตบางชนิดตองการ
กรรมวิธีพิเศษ เพ่ือปองกันมิใหเกิดความเสียหาย บางกรณีจะชวยประหยัดเวลาใน
การทํางานลงมาก 
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• การใชเคร่ืองมือและอุปกรณที่ถูกตอง จะชวยใหคุณภาพของการเปล่ียนชิ้นสวนได
มาตรฐานท่ีวางไว ในเวลาเดียวกันเปนการปองกันความเสียหายท่ีเกิดข้ึนแกสวน
อื่นๆ โดยไมตั้งใจ 

• การใชพนักงานท่ีเหมาะสมกับงานแตละงานจะเกิดประสิทธิภาพของงานดีที่สุด 
 

2.6  แนวคิดในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
             เน่ืองจากในอุตสาหกรรมกระบวนการ [13] ผลิตภัณฑจะถูกผลิตข้ึนโดยโรงงานท่ี

ประกอบดวยอุปกรณเครื่องจักรตางๆมากมายท่ีสลับซับซอน เชน คอลัมน ถังบรรจุนํ้ามัน ปม เคร่ือง
ควบคุม และเตาเผา เปนตน ซ่ึงมีการเชื่อมตอหนวยปฏิบัติการเหลาน้ีดวยระบบทอและเครื่องมือวัด 
ดังน้ัน การเพ่ิมประสิทธิภาพควรเพ่ิมประสิทธภาพของโรงงานโดยรวมท้ังหมดมากกวาประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจักรเฉพาะหนวย  

            ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานจะเพ่ิมข้ึนไดน้ัน จะข้ึนอยูกับประสิทธิภาพโดยรวม
ของ 4M (Machine, Material, Man, Method) ดังน้ัน ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของ
อุตสาหกรรมกระบวนการการเพ่ิมประสิทธิภาพของ 4M อยางจริงจังเสียกอนจึงเปนประเด็นสําคัญท่ี
สําคัญท่ีสุด 

            กลาวคือ เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงาน ประสิทธิภาพของวัตถุดิบ 
ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน รวมถึงประสิทธิภาพของการบริหารจัดการตางๆ 

           ในอุตสาหกรรม จะมีจุดมุงหมายที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมใหสูงท่ีสุดโดย
การคนหาความสูญเสียท้ังหมดท่ีเก่ียวของกับปจจัย 4M ทั้งหมดท่ีเปนตนทาง (input) ของการผลิตและ
ทําใหปลายทาง (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 
เชน ความสกปรก การร่ัวและการอุดตัน ทั้งภายในและภายนอก และผลสุดทาย คือ บอยครั้งท่ี
ปรากฏการณเหลาน้ีจะทําใหโรงงานเกิดการหยุดข้ึน 

             อีกสาเหตุหน่ึงท่ีทําใหประสิทธิภาพผลิตลดลงโดยเฉพาะประสิทธิภาพการผลิตของ
เครื่องจักรน้ัน  [14] คือการเกิดเหตุขัดของซ่ึงข้ันตอนการเกิดเหตุขัดของแนวทางการขัดของ
เหตุขัดของ 
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 ตารางท่ี 2.1  ชนิดของการขัดของแบงออกเปน 2 ชนิด [15] 
 

ชนิดการขัดของ สาเหตุการขัดของ การขจัดเหตุขัดของ 
1 ) ขัดของแบบปจจุบันทันดวน  
2 ) ขัดของแบบเส่ือมสภาพ 
 

1 ) การทํางานของคน 
2 ) ความคิดของคน 

1 ) การบํารุงรักษาอยางถูกตอง 
2 ) การใชเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือ 
อยางถูกตอง 

                

2.6.1  การเกิดเหตุขัดของ 
ก.หลักการพ้ืนฐานของเหตุขัดของ 
เหตุขัดของคือ [10] การสูญเสียหนาท่ีการทํางานท่ีกําหนดของระบบ เคร่ืองจักร หรือ

ชิ้นสวน โดยเหตุขัดของจะเกิดข้ึนไดจะตองมีองคประกอบตางเกิดข้ึน โดยถาองคประกอบน้ันเกิดข้ึน
พรอมๆกัน เหตุขัดของจะเพ่ิมข้ึน โดยองคประกอบของเหตุขัดของมีดังตอไปน้ี 

1) จาํนวนชิ้นสวนประกอบมีจํานวนมากข้ึน 
2) ชนิดของเหตุขัดของท่ีเกิดข้ึนได ตอหน่ึงช้ินสวนน้ันมีมากขึ้น 
3) เวลายาวนานข้ึน 
ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของน้ันแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 
1) เหตุขัดของแบบหยุดฉับพลัน คือ การขัดของท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร อุปกรณหยุดการ

ทํางาน โดยสิ้นเชิง โดยสวนใหญแลวจะเปนการเสียหายที่รายแรง เหตุขัดของประเภทน้ี จะเปน
เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ตองใชผูชํานาญงานในการแกไข ซ่ึงจะเกิดข้ึนเปนครั้งคราว 

2) เหตุขัดของจากการเส่ือมสภาพ คือ เหตุขัดของท่ีเกิดจากช้ินสวนของเคร่ืองจักร 
อุปกรณเกิดการเส่ือมสภาพตามอายุการใชงาน ทําใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพต่ําลง เหตุขัดของท่ีเกิด
จะเปนการหยุดแบบเล็ก ๆ นอย ๆ และสาเหตุอีกประการที่ทําใหเกิดการเส่ือมสภาพ คือ พนักงานเดิน
เครื่องจักรไมถูกวิธี และขอบกพรองท่ีซอนเรนของเครื่องจักรดังกลาว 

ข. กลไขการเกิดหรือสาเหตุขอขัดของเสียหาย 
สวนใหญก็จะประกอบดวยสาเหตุเร่ิมตน คือ  ความเครียด ซ่ึงคือลักษณะการทํางาน

ของเครื่องจักร และอุปกรณที่ผิดปกติและสาเหตุที่เปนผลกระทบจากสาเหตุเร่ิมตน ซ่ึงคือลักษณะ
เร่ิมตนของเหตุขัดของ และสุดทายคือผลจากสาเหตุท่ีเกิดข้ึน น้ันคือเหตุขัดของท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงทําให
เครื่องจักรและอุปกรณตองหยุดการทํางาน หรือการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

1) การวิเคราะหเหตุขัดของ ในการวิเคราะหเหตุขัดของมีการวิเคราะหน้ัน เราสามารถ
ใชวิธีการตางๆไดหลายวิธี โดยที่กลาวมาขางตน เชน วิธีการวิเคราะหปญหาแบบ Why-Why Analysis 
และการใชแผนภาพกางปลา การวิเคราะหหาขอบกพรองและผลกระทบซ่ึงวิธีดังกลาวเหลาน้ัน
สามารถคนหา และวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของได และสามารถนําขอมูลตางๆ มาทําเสนโคงอาง
นํ้าเพ่ืองายแกการวิเคราะห 
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2) ขั้นตอนและวิธีการในการวิเคราะหและแกไขเหตุขัดของ 

• กําหนดความสําคัญ คัดเลือกส่ิงท่ีเปนเปาหมายในการวิเคราะห อาจทําเปน
แผนภาพพาเรโต หรือฮิสโตแกรม ตามความถ่ีที่เกิด ความเปนไปไดในการ
ปรับปรุงผล 

• จัดทําแผนภูมิคาดคะเนสาเหตุตามความสําคัญของการขัดของเสียหายและ
จัดทําแผนภาพกางปลา และแผนภูมิตนไม สําหรับวิเคราะหจุดบกพรอง 

• การตรวจสอบขอมูล รวบรวมและศึกษาเก่ียวกับรูปแบบ และกลไกของการ
ขัดของ โดยสามารถบันทึกไดงาย และมีความถูกตอง 

• การวิเคราะหสาเหตุ การทําความเขาใจใหกระจางเก่ียวกับกับรูปแบบ และ
กลไกของการขัดของ 

• ดําเนินการมาตรการการแกไข ขจัดหรือหยุดกลไกของการขัดของ 

• ติดตามผลการปรับปรุงแกไข และหาขอแตกตางระหวาง ผลที่คาดคะเนและ
ผลที่เกิดข้ึนจริง 

• สงเสริมและจัดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการใชขอมูลใหเปน
ประโยชน                     

3) หลักการขจัดเหตุขัดของของเคร่ืองจักร และอุปกรณ 

• การลดเหตุขัดของเคร่ืองจักร โดยการจัดสภาพของเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพท่ี
เหมาะสมตอการเดินเครื่อง ซึ่งการทําความสะอาด  การหลอล่ืน และการขัน
แนน เปนวิธีการท่ีทําใหเคร่ืองจักรและอุปกรณอยูในสภาพพ้ืนฐานท่ีเหมาะสม 
เหตุขัดของจะเสียหายบอย ๆ จากเหตุการณเส่ือมสภาพและตนเหตุของการ
เส่ือมสภาพท่ีเน่ืองจากการขาดการดูแลรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ 

• การฟนฟูการเส่ือมสภาพ บางครั้งเครื่องจักรและอุปกรณอาจจะเกิดการ
เส่ือมสภาพกอนเวลาอันควร จึงจําเปนอยางย่ิงท่ีตองปองกันการเส่ือมสภาพ 
และฟนฟูเหตุขัดของใหกลับสูสภาพเดิมกอนที่เคร่ืองจักร และอุปกรณจะเกิด
ความเสียหายข้ึน วิธีการตรวจสอบและการบํารุงรักษาเชิงปองกันสามารถพ้ืน
ฟูให เคร่ืองจักรและอุปกรณกับสูสภาพเดิมไดตามเง่ือนไขท่ีไดรับการ
ออกแบบไว 

• การปรับปรุงจุดดอยในการออกแบบเคร่ืองจักร  และอุปกรณอาจจะมี
ขอบกพรองในดานการออกแบบการผลิต หรือการติดตั้งไมเหมาะสมในดาน
การใชเทคโนโลยีหรือทักษะการปฏิบัติงาน ดังน้ันจึงมีการปรับปรุงจุดดอย
ของเคร่ืองจักรและอุปกรณ โดยการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
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• การปรับปรุงทักษะและการยกระดับเทคนิค เปนส่ิงท่ีเกิดข้ึนโดยพนักงานและ
ผลลัพทในการทํางานไมเปนไปตามท่ีตองการ แสดงวาพนักงานผูน้ันไมมี
ทักษะเพียงพอในการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะสงผลใหเกิดความเสียหายตอการเดิน
เคร่ืองจักร หรือการซอมแซม ดังน้ันควรยกระดับของพนักงาน โดยการเพ่ิม
ทักษะ สมรรถนะของฝายตางๆ เชน ฝายบริหารงานบํารุงรักษา และการ
วางแผน เปนตน 

2.6.2  ความสูญเสียหลัก 8 ประการของโรงงาน 
 ความสูญเสียหลักที่ขัดขวางตอประสิทธิภาพของโรงงาน [13] มี  อยู 8 ประการ

ดังตอไปน้ี เราเรียกความสูญเสียเหลาน้ีวาเปนความสูญเสีย 8 ประการของโรงงาน 
ก. ความสูญเสียเวลาท่ีตองการหยุดการผลิตเน่ืองจากการบํารุงรักษาตามแผนประจําป 

หรือซอมบํารุงตามระยะเวลา (Shutdown maintenance: SD) หมายถึง ความสูญเสียทางดานเวลาท่ีหยุด
การผลิตเน่ืองจากการ SD ตามแผนการบํารุงรักษาประจําป และการซอมบํารุงตามระยะเวลา เชน การ 
SD การซอมบํารุงตามระยะเวลา การตรวจสอบตามกฎหมาย การตรวจสอบดวยตนเอง การซอมแซม
ทั่วไปเปนตน 

ข. ความสูญเสียเน่ืองจากการปรับการผลิต ความสูญเสียเน่ืองจากปรับแผนผลิตเปน 
ความสูญเสียเวลาท่ีตองปรับแผนการผลิตเน่ืองจากอุปสงคที่นอยลง ถาผลิตภัณฑท่ีผลิตข้ึนในโรงงาน 
สามารถขายไดตามแผนทั้งหมดแลว ความสูญเสียเน่ืองจากการปรับแผนการผลิตก็จะไมเกิดข้ึน แตถา
อุปสงคของผลิตภัณฑลดลงเน่ืองจากความตองการของตลาดลดลงแลว ก็จะทําใหโรงงานตองมีการ
หยุดผลิตชั่วคราว 

ค. ความสูญเสียเน่ืองจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ หมายถึง เวลาที่
หยุดการผลิตเน่ืองจากเครื่องจักรและอุปกรณเกิดการชํารุดอยางฉับพลันไมสามารถทําการผลิตช้ินงาน
ไดเชน ปมชํารุดเสียหาย มอเตอรไหม แบริ่งชํารุด และเพลาหัก 

ง. ความสูญเสียเน่ืองจากการชํารุดเสียหายของกระบวนการ หมายถึง ความสูญเสียท่ีเกิด
จากโรงงานหยุดการผลิตเน่ืองจากการเปล่ียนแปลงคุณสมบัติทางกายภาพและเคมีของสารท่ีใชใน
กระบวนการหรือความผิดพลาดของการปฏิบัติงานหรือความบกพรองจากภายนอก เชน การรั่ว การ
ลน  การอุดตัน การเกิดสนิม การฟุงกระจาย และความผิดพลาดในการปฏิบัติ 

จ. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีปกติ หมายถึง ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในชวงเร่ิมการ
ผลิต หยุดการผลิต และเปล่ียนแปลงการผลิต เชน อัตราการผลิตท่ีลดลงในชวงหลังจากการผลิตกอน
หยุดการผลิตและเปล่ียนการผลิต 

ฉ. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีผิดปกติ หมายถึง ความสูญเสียทางดานสมรรถนะท่ี
ทําใหอัตราการผลิตลดตํ่าลงเน่ืองจากความผิดปกติหรือความบกพรองของกระบวนการ เชน กรณีที่
เดินเคร่ืองจักรดวยภาวะหรืออัตราเร็วท่ีต่ํากวาอัตราการผลิตมาตรฐาน 
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ช. ความสูญเสียเน่ืองจากาการเกิดของเสียทางคุณภาพ หมายถึง ความสูญเสียเน่ืองจาก
การผลิตของเสีย ความสูญเสียทางดานวัสดุที่เปนกากของเสียท่ีตองนําไปกําจัด และผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพลดตํ่าลง 

ซ. ความสูญเสียเน่ืองจากการนํากลับมาผลิตใหม หมายถึง ความสูญเสียเน่ืองจากการ
นํากลับสูกระบวนการขางหนาเพ่ือผลิตใหม เชน การนําของเสียท่ีไดออกจากปลายของกระบวนการ
กลับไปยังตนกระบวนการผลิตเพ่ือผลิตของดี 

 

2.7  เคร่ืองมอืท่ีใชสําหรับวิเคราะหแกไขปญหาและปรับปรุง 
การวิเคราะหและแกไขในงานตางๆ มีการใชเครื่องมือในการวิเคราะหหาสเหตุของปญหาเพ่ือ

การปรับปรุงอยางแพรหลายโดยเฉพาะในงานการผลิตยานยนตและชิ้นสวนยานยนตจะกลาวถึง 3 
เครื่องมือที่ใชสําหรับการดําเนินการวิจัยน้ีคือ 

2.7.1  การระดมสมอง (Brainstorming) 
การระดมสมองนับ ไดวาเปนกระบวบการหน่ึงท่ีจะนํามาซ่ึงการพัฒนาแนวความคิดไปสู

รูปแบบอื่นๆโดยเทคนิคน้ีจะนําไปสูองคความรู การวางแผนการทํางาน การสรางทีม การบริหาร การ
ปฏิบัติงาน การรวมความคิดในการแกปญหา และการพัฒนาคุณภาพในดานอ่ืนๆ และท่ีสําคัญใน
ระหวางการระดมสมองนั้น ความคิดหน่ึงจะกอใหเกิดความคิดหน่ึงเสมอ [12,16] 

ก. การระดมสมองคืออะไร  
การระดมสมองคือ การแสดงความคิดรวมกันระหวางสมาชิกผูมีสวนไดสวนเสีย

รวมกันเพ่ือเปนแนวทางท่ีในการแกปญหา และในพจนานุกรมไดใหความหมายวา เปนการคิดแบบไร
แบบแผน (Free-Form-Thinking) 

ข. กฎในการระดมสมอง 
1) เปดโอกาสใหทุกคนไดแสดงความคิดเห็นอยางอิสระ 
2) ฟงความคิดเห็นของผูอื่น 
3) ปริมาณย่ิงมากย่ิงดี ยังไมจําเปนตองดูขอเท็จจริงและเหตุผล (Free Thinking) 
4) อนุญาติใหออกนอกลูนอกทางได 
5) หามวิจารณในระหวางท่ีมีการแสดงความคิดเห็น 
6) หลีกเลี่ยงการปะทะคารม 
7) เม่ือไดผลแลวควรทําการรวบรวมแลวนําไปปรับปรุง 

ค. เม่ือไหรจะใชเทคนิคการระดมสมอง 
1) เมื่อตองการคนหา และสรางสรรคส่ิงใหมๆไมวาจะเปนการต้ังหัวขอปญหา เพ่ือจะ

ใชทํากิจกรรมใดๆการวิเคราะหปญหา หรือการหาแนวทางในการแกไข 
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2) เม่ือตองการไดความคิดเห็นจากคนหมูมากที่มีสวนไดสวนเสียรวมกัน เพ่ือใหเกิด
การยอมรับซ่ึงกันและกัน 

3) เราสามารถท่ีจะใชเทคนิคการระดมสมองไดหลายๆ กรณี และในทุกๆ ขั้นตอนของ
วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Action)  เพ่ือคอยๆ  ดึงความคิดของสมาชิกกลุมออกมาทีละข้ัน ทีละ
ตอนอยางเปนระบบ 

ดังน้ัน เทคนิคการระดมสมอง ถือเปนจุดเริ่มตนที่สําคัญของเครื่องมืออีก 2 ชนิด เพ่ือให
เกิดลําดับความคิดอยางเปนข้ันเปนตอน และนําส่ิงท่ีไดจากความคิดแรกน้ี สามารถนําไปพัฒนาตอ
จนกระทั่งเกิดเปนแนวทางปฏิบัติได และส่ือเปนสารสนเทศไดอยางเปนรูปธรรม 

หากมีการนําเทคนิคการระดมสมองนําไปใชพรํ่าเพรื่อ ไมเปนระบบ เชน ระดมสมอง
เสร็จแลวก็หายไป ไมนํามาสรุปประเด็น ไมนํามาวิเคราะห  ก็จะทําใหผูรวมความคิดเกิดความเบ่ือ
หนาย  และไมอยากที่จะรวมแสดงความคิดเห็น ซ่ึงจะสงผลใหการประชุมมีประสิทธิภาพต่ําในท่ีสุด 

2.7.2  แผนภาพพาเรโต  (Pareto Diagram) 
ในการวิเคราะหปญหาเพ่ือคนหาขอเท็จจริงเก่ียวกับสาเหตุของปญหามีความจําเปนตอง

เร่ิมตนจากการจําแนกประเภทของขอมูล [17] โดยมีความจําเปนตองกําหนดขอมูลใหอยูในรูปของ
ประเด็นที่จะสืบคนหาสาเหตุใหมากที่สุด ในการพิจารณาวาผูจําแนกขอมูลไดตองหรือไม จะอาศัยตัว
แบบของกราฟวาเปนไปตามหลักพาเรโตหรือไม ดังแสดงในรูปท่ี 2.11 โดยรูป (ก) หมายถึงรูปที่มีการ
จําแนกขอมูลอยางถูกตอง  ในขณะท่ีรูป (ข) หมายถึงรูปท่ีมีการจําแนกขอมูลอยางไมถูกตอง 

 
รูปท่ี 2.11 การใชแผนภาพพาเรโตในการจําแนกประเภทของขอมูล [17] 
 

โดยหลักการของพาเรโต ไดรับการพัฒนาข้ึนมาโดย วิลฟรีโด พาเรโต นักเศรษฐศาสตร 
ชาวอิตาเลียน ในชวงป 1848-1923 ไดคนพบหลักการ  80-20 ไดกลาววา 80 % ของรายไดประชาชาติ
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ของประเทศยุโรป มาจากกลุมคนเพียง 20 % กลุมคนท่ีเหลือ 80 % ของประเทศมีรายไดรวมกันเพียง 
20 % เทาน้ัน และตอมาป 1925  ดร. โจเซฟ จูราน ผูเชี่ยวชาญดานการควบคุมคุณภาพชาวอเมริกัน 
ไดรับการประยุกตใชในการแกไขปญหาโดยระบุวา “ขอมูลที่มีความสําคัญจะมีเพียงจํานวนเล็กนอย 
(Vital few) และขอมูลท่ีมีความสําคัญเพียงเล็กนอยมีจํานวนมาก (Trivial many) และเขาไดทราบวา 
พาเรโต ไดคนพบหลักการน้ีมากอนหนาน้ีแลวจึงไดต้ังชื่อหลักการน้ีวา “หลักการของพาเรโต” และ
ไดเรียกการแยกแยะของขอมูลในกราฟแทงโดยเรียงลําดับจากมากไปหานอยวา แผนภาพพาเรโต 

ก. โครงสรางของแผนภาพพาเรโต 
แผนภาพพาเรโต ประกอบไปดวย 
1) แกนแนวนอน ใชสําหรับแสดงประเภทของขอมูล เชน สาเหตุของความบกพรอง

แผนกในหนวยงาน ช่ือคน ชื่อเครื่องจักร ชื่อสถานที่ เปนตน 
2) แกนแนวตั้งดานซาย ใชแสดง ความถ่ี คาใชจาย ตนทุน มูลคาสินคาคงคลัง การ

ส้ินเปลืองนํ้ามัน เปนตน 
3) แกนแนวตั้งดานขวา ใชแสดง % สะสม โดยมีจุดสูงสุดเทากับ 100 % ซ่ึงเทากับ

ความถ่ีสะสมรวมของขอมูล ดังแสดงในรูปท่ี 2.12 
 

  
 

รูปท่ี 2.12 ตัวอยางของแผนภาพพาเรโต [18] 
 

นอกจากน้ันแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ประกอบไปดวย กราฟแทง และกราฟ
วงกลมในที่เดียวกัน กลาวคือ 

• กราฟแทง จะใชเปรียบเทียบความถ่ีของขอมูลแตละชนิด โดยเรียงจากมากไปหา
นอย 
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• กราฟวงกลม จะใชแสดงสัดสวนของขอมูลทั้งหมดเปนเปอรเซ็นต โดยความถ่ี
ของขอมูลทั้งหมดจะมีคาเทากับ 100  % เพ่ือใชสําหรับดูเสถียรภาพของ
กระบวนการวาเปนไปตามหลักการ “เร่ืองสําคัญมีนอย เร่ืองจ๊ิบจอยมีมาก”  จริง
หรือไม 

ข. เม่ือไรจึงจะใชแผนภาพพาเรโต 
1) ตองการหาปจจัยสําคัญท่ีกอใหเกิดปญหา 
2) ตองการดูความเสถียรภาพของกระบวนการ 
3) ตองการต้ังเปาหมายเพ่ือดําเนินการแกไข 

ค. ขอควรระวังในการใชแผนภาพพาเรโต 
แมวาแผนภาพพาเรโต [17] จะเปนที่รูจักและมีการประยุกตใชอยางกวางขวางในวงการ

คิวซีของประเทศไทย แตนาเสียดายวามีหลายประเด็นดวยกันที่นักอุตสาหกรรมไทยมักละเลยหรือ
ประยุกตใชอยางไมถูกตอง โดยประเด็นสําคัญๆ ที่ควรระวังในการประยุกตใชมีดังน้ี 

1) ไมใชแผนภาพพาเรโตในการแสดงผลของขอมูลเพียงเพ่ือระบุวาขอมูลประเภทใดมี
คามากท่ีสุด แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหถึงความเหมาะสมของการจําแนกประเภทของ
ขอมูล 

2)ไมใชแผนภาพพาเรโตในการเลือกหัวขอปญหา เพราะแผนภาพพาเรโตจะระบุให
เพียงวาขอมูลที่พิจารณาสามารถคาคการณไดหรือมีการจําแนกประเภทถูกตองหรือไม จึงตองใช
แผนภาพพาเรโตในการคาดการณโอกาสในการเกิดข้ึนของปญหา ถาหากจะทําการเลือกปญหาจะตอง
คํานึงถึงประเด็นความรุนแรงของปญหาท่ีมีตอลูกคาดวย 

3)ไมใชเสนโคงพาเรโตในการแสดงผลโดยปราศจากการตีความหมายจากเสนโคง
สะสมดังกลาว แตตองใชเสนโคงพาเรโตในการตีความหมายตัวแบบของขอมูลวามีความสอดคลอง
กับหลักพาเรโตหรือไม 

4)ไมใชแผนภาพพาเรโตเพียงแคเสดงขอมูลวาสอดคลองกับหลักการของพาเรโต
หรือไมเทาน้ัน แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการพิจารณาถึงสาเหตุของความผันแปรตามประเภทของ
ขอมูลท่ีมีการจําแนกไวดวย 

ดังน้ันจึงสรุปไดวา นอกจากแผนภาพพาเรโตจะชวยใหเราตัดสินใจในการเลือกหัวขอ
ปญหาท่ีมีผลกระทบรุนแรงที่สุดมาแกไขเปนอันดับแรกไดอยางถูกตองแลวน้ัน ยังบอกถึงเปอรเซ็นต
ของการบรรลุเปาหมายในการแกปญหาอีกดวย ทําใหเราสามารถกําหนดเปาหมายในการแกปญหาได
อยางชัดเจน นอกจากการกําหนดเปาหมายแลว แผนภาพพาเรโตยังสามารถที่จะใชในการเปรียบเทียบ
ปญหากอนและหลังการปรับปรุง ดังแสดงในรูปท่ี 2.13 ซ่ึงในเคร่ืองมืออ่ืนๆไมมี 
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รูปท่ี 2.13 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโตใชเปรียบเทียบกอนและหลัง [16] 
 

2.7.3  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
เปนแผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem)    

สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดท่ีเปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) เราอาจคุนเคย
แผนภาพสาเหตุและผล   ในชื่อของผังกางปลา (Fishbone Diagram)    เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมี
ลักษณะคลายกับปลาท่ีเหลือแตกาง   หรือหลายๆ คนอาจรูจักในช่ือของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa   
Diagram) ซึ่งไดรับการพิจารณาคร้ังแรกเม่ือ ค.ศ. 1943 โดยศาตราจารยคาโอรุ  อิชิกาวา แหง
มหาวิทยาลัยโตเกียว [16,17]    สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน   ไดนิยามความหมายของ
ผังกางปลาน้ีวา   เปนแผนผังท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ   สาเหตุที่
เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหน่ึงปญหา  

  ก.  การใชแผนผังสาเหตุและผล 
1) เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 
2)  เมื่อตองการทําการศึกษา   ทําความเขาใจ    หรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่นๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพ้ืนท่ีของตนเองเทาน้ัน   แตเมื่อมีการทําผัง
กางปลาแลว   จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนๆไดงายขึ้น 

3)  เม่ือตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง   ซ่ึงการระดมสมอง   ซ่ึงจะชวยให
ทุกๆ   คนใหความสนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวที่หัวปลา 

ข. วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผล 
 ดังแสดงในรูปท่ี  2.14 โครงสรางของแผนผังสาเหตุแลผล 

1)  กําหนดประโยคปญหาท่ีหัวปลา 
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2)  กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 
3)  ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหา 
4)  หาสาเหตุหลักของปญหา 
5)  จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
6)  ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 

รูปท่ี 2.14โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล 
 

 ค.  แผนผังกางปลาประกอบดวยสวนตาง   ดังตอไปน้ี 
  1)  สวนปญหา   หรือผลลัพธ (Problem   or   Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูที่หัวปลา 
  2)  สวนสาเหตุ (Causes)   จะสามารถแยกยอยไดอีกเปน 1. ปจจัย (Factors) ที่
สงผลกระทบตอปญหา  2.  สาเหตุหลัก  3. สาเหตุยอย 
  ซ่ึงสาเหตุของปญหา  จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง   กางยอยเปนสาเหตุของ
กางปลารองและกางรองเปนสาเหตุของกางปลาหลัก  เปนตน 
 ง.   การกําหนดปจจัยบนกางปลา 
  เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได [16] แตตองม่ันใจวากลุมที่ไดกําหนด
ไวเปนปจจัยน้ันท่ีสามารถชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ   ไดอยางเปนระบบ   และเปน
เหตุเปนผล     โดยมากใชหลักการ 4M 1E   เปนกลุมปจจัยเพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ   ซ่ึง   
4M   1E     น้ีมาจาก 
  1.   M      Man          คนงานหรือพนักงานปฏิบัติการ 
  2.   M      Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
  3.   M      Material วัตถุดิบหรืออไหล และอุปกรณอื่นๆ ที่ใชในกระบวนการ 
  4.   M      Method วิธีการการทํางานหรือกระบวนการทํางาน 
  5.   E      Environment   อากาศ   สถานที่   ความสวาง   และบรรยากาศการทํางาน 
  แตไมไดหมายความวา  การกําหนดกางปลาจะตองใช  4M   1E   เสมอไป   เพราะ
หากเราไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลว   ปจจัยนําเขา   ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป    เชนปจจัย
นําเขาเปน     4P   ไดแก   Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier

ปญหา 

ปจจัย ปจจัย 

ปจจัย ปจจัย 

กระดูกสันหลัง 

สาเหตุหลัก 
สาเหตุรอง 

สาเหตุยอยๆ 

สาเหตุยอย 
ผลลัพธ 
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และSkill    ก็ได    นอกจากน้ันหากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในการใชกางปลาแลว    ก็จะ
สามารถกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกก็ไดเชนกัน 

2.7.4  ใบตรวจสอบ (Check   Sheet) 
 ใบตรวจสอบ คือ แผนผังหรือตารางท่ีมีการออกแบบไวลวงหนา โดยมีวัตถุประสงคคือ 

สามารถเก็บขอมูลไดงายและถูกตอง สามารถนําไปใชประโยชนตอไปไดงาย    โดยปกติในสถาน
ประกอบการมักมีงานยุงอยูแลวการเก็บขอมูลจึงเปนงานท่ีเบ่ือหนายทําใหเกิดความผิดพลาดไดงาย 
ในการออกใบตรวจสอบจึงใชขีด ( / ) แทนจะสะดวกกวา เชน ในกรณีที่มีขอมูล ประเภทเดียวกันหรือ
ในกรณีที่มีขอมูลอยูหลายประเภท [16] 

ก.   ชนิดของใบตรวจสอบ 
ชนิดของใบตรวจสอบโดยปกติแบงได 2 ประเภทใหญๆ ตามลักษณะการใชงาน 
ใบตรวจสอบท่ีใชบันทึก แบงไดดังน้ี 

1)ใบตรวจสอบสําหรับหัวขอเสียหรือขอบกพรอง ในกรณีที่ตองการลดของเสียหรือ
ขอบกพรอง อันดับแรกตองสํารวจดูกอนวามีของเสียหรือขอบกพรองเกิดข้ึนมากนอยเทาไร เกิดใน
อัตราสวนอยางไร จากน้ันสํารวจหัวขอที่มีของเสียสูงวามีสาเหตุจากไหน เพ่ือที่จะดําเนินการแกไข    
สําหรับหัวขอของเสียหรือขอบกพรอง อาจเปนหัวขอที่คาดคะเนวาจะเกิดหรือมี    ของเสียเกิดข้ึนและ
จดช่ือไว แลวนํามาแยกเปนขอตามลําดับความสําคัญในการ   แกไข และท่ีสําคัญควรออกแบบให
สามารถสํารวจและบันทึกดวยการ “ ขีด” ( / ) แทนเทาน้ัน 

2) ใบตรวจสอบสําหรับตรวจสอบหาสาเหตุของเสีย เม่ือเราทราบหัวขอของ   เสียแลว ยัง
จะหาตอไปถึงสาเหตุของปญหาโดยคํานึงถึง 4M (Man, Material, Method, Machine) ซ่ึงเปน
องคประกอบท่ีสําคัญของการผลิตรวมทั้งเวลา ทําใหเม่ือเช็คเสร็จแลวสามารถหัวขอตอไปน้ี  

        -  หัวขอบกพรอง หัวขอใดมีมากและเกิดกับเคร่ืองใดมาก 
        -  มีความแตกตางของพนักงานหรือไมและเกิดข้ึนเวลาใด 

3)ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจการกระจายตัวของกระบวนการผลิต ใชสําหรับ
กระบวนการผลิตที่ตองควบคุมเ ก่ียวกับขนาด  คือนํ้าหนักของผลิตภัณฑ ซ่ึงตองการทราบ
ความสัมพันธของการกระจายตัว คาเฉลี่ย กับคาท่ีกําหนด นอกจากน้ันยังใชวิเคราะหหาสาเหตุการ
กระจายที่ผิดปกติหรือผิดไป จากคาท่ีกําหนด โดยแยกประเภทขอมูลตามผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ หรือ
เครื่องจักร เปนตน 

        4)ใบตรวจสอบสําหรับตําแหนงของเสีย โดยทั่วไปจะวาดรูปสินคาหรือผลิตภัณฑไว 
แลวทําเครื่องหมายตามตําแหนงของเสียหรือบกพรอง และหากของเสียมีมากกวา 1 ประเภทก็อาจใช
เครื่องหมายหรือสัญลักษณแสดงความแตกตางได 
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        5)ใบตรวจสอบที่ใชยืนยันเปนการตรวจสอบเพ่ือใชยืนยันสภาพการทํางานของ
ผลิตภัณฑวา เปนไปตามท่ีกําหนดหรือไม เชน การตรวจสอบยืนยันการทํางานรถยนต หรือสภาพ
ความสมบูรณของรถยนต เปนตน 

ข.    การออกแบบใบตรวจสอบ 
 -   ไมมีขอบังคับหรือกฎเกณฑตายตัวในการออกแบบ 
 -   สามารถใชงานไดงายถูกตอง สมารถนําไปใชประโยชนอยางอ่ืนได 

            -    เม่ือกําหนดจะเก็บขอมูลชนิดใด สามารถเลือกเอาจากตัวอยางท่ีกําหนดใหหรือ
เพ่ิมเติมไปใชได 

 -    อยาลืมระบุรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหชัดเจน 
 -    เก็บใบตรวจสอบไวทุกคร้ังเพ่ือเปนประวัติใชศึกษายอนหลังได 

           ขอสังเกต : ใบตรวจสอบเน่ืองจากเปนแบบฟอรมบนแผนกระดาษแลว ยังมีใบ
ตรวจสอบท่ีใช ส่ิงของแทนกระดาษ เชนทําหมอนเหมือนรูปรางผลิตภัณฑ เมื่อพบปญหาก็ปกหมุดลง
ที่จุดเกิดปญหา ถาปญหามีมากอาจใชหมุดหลายๆ สีปก ทําการเก็บขอมูลเพ่ือหาตําแหนงขอบกพรอง
และเปนขอบกพรองประเภทใด เพ่ือหาทางลดหรือขจัดขอบกพรองน้ันๆ ใหนอยลงหรือหมดไป 

ค.   การจําแนกขอมูล (Stratification)  
          การจําแนกขอมูล คือ หลักการแยกขอมูลออกเปนกลุมๆโดยรวมเอาขอมูลที่มี

ลักษณะเหมือนกันเขาดวยกันเปนกลุม ท้ังน้ีเพ่ือไดเห็นปญหาท่ีเกิดอยูกลุมใด ซ่ึงจะนําไปสูการ
แกปญหาท่ีถูกจุด วิธีการจําแนกขอมูลสามารถทําไดดังน้ี 

-    จําแนกตามลักษณะตําหนิหรือลักษณะของเสีย 
-    จําแนกตามสาเหตุท่ีมีของเสีย 
-    จําแนกตามแหลงวัตถุดิบ 
-    จําแนกตามประเภทของผลิตภัณฑ 
-    จําแนกตามตําแหนงท่ีเสีย 

   -    จําแนกตามเคร่ืองจักร หรือ Line ที่ผลิต 
   -    จําแนกตามผูปฏิบัติงาน หรือกลุมคนงาน 
   -    จําแนกตามกะงาน วันของสัปดาห หรือเวลา 
  ง.   ประโยชนของการจําแนกขอมูล 

           -   ชวยช้ีสาเหตุไดชัดเจน การจําแนกขอมูลท่ีถูกตองจะชวยใหมองเห็นปญหาและ
สาเหตุของปญหาไดชัดเจน การแกปญหาจะแกไดตรงปญหาและสาเหตุที่แทจริง ทําใหการแกปญหา
ไดดี พรอมท้ังปญหาหมดไป 
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-   ชวยในการแกปญหาไดถูกจุด การจําแนกขอมูลจะทําใหเราระบุสาเหตุ หรือตนตอ
ของปญหาน้ันมาจากท่ีใด เกิดข้ึนอยางไร เม่ือไร เมื่อรูชัดเจนก็จะแกปญหาถูกท่ี หรือ “เกาใหถูกท่ีคัน 
” เมื่อแกปญหาไดสําเร็จจะทําใหเกิดความภาคภูมิใจในการแกปญหา 

          -    สามารถไปใชกับเคร่ืองมืออื่นๆ เพ่ือแสดงความสําคัญ และพิสูจนขอเท็จจริงท่ีจะ
นําไปสูการแกปญหาท่ีมีประสิทธิภาพ เชน นําไปทําแผนภูมิพาเรโตทําฮีสโตแกรม แผนภาพการ
กระจายหรือกราฟ เปนตน 
 

2.8  การทดสอบสมมติฐาน 
2.8.1   ความหมายของสมมติฐาน 

ก. สมมติฐาน  (Hypothesis)  
คือ ขอสมมติหรือขอความท่ีถูกตั้งขึ้น [19] อาจจะเปนจริงหรือไมเปนจริงก็ไดที่

เก่ียวของกับลักษณะของประชากร 1 ประชากร หรือมากกวา 1 ประชากรข้ึนไป หรือเปนขอความ
เก่ียวกับตัวพารามิเตอรในประชากร 

ข. การทดสอบสมมติฐาน (Test of Hypothesis)  
คือ วิธีการตัดสินใจเก่ียวกับสมมติฐาน โดยใชวิธีการทางสถิติกับขอมูลที่ไดจาก

ตัวอยาง แลวพิจารณาความนาจะเปนของเหตุการณที่เกิดข้ึน 
2.8.2  การตั้งสมมติฐานทางสถิติ 

สมมติฐานแบงออกเปน 2 ชนิด 
ก. สมมติฐานหลักหรือวาง (Null Hypothesis) 
แทนดวยสัญลักษณ  H0 หมายถึง ขอสมมติหรือขอความท่ีเก่ียวกับสภาพความเปนจริง

ของประชากร และมุงหวังท่ีจะปฏิเสธ 
ข. สมมติฐานแยงหรือรอง (Alternative Hypothesis) 
แทนดวยสัญลักษณ  H1 หรือ Ha หมายถึง ขอสมมติหรือขอความอยางอ่ืนที่เปนไปได

ทั้งหมดซ่ึงไมอยูในสมมติฐานหลัก เชน การทดสอบคาเฉลี่ยของสองประชากร 
H0 : μ =μ1 2   
H1 : μ ≠μ1 2   
H1 : μ >μ1 2  
H1 : μ <μ1 2  

2.8.3  หลักเกณฑในการตั้งสมมติฐาน 
การพิจารณาวาควรจะนําส่ิงท่ีคาดไวใสในสมมติฐาน H0 หรือ H1 น้ัน ถาส่ิงท่ีคาดไวมี

เครื่องหมายเทากับ (คือมีเครื่องหมาย ≥  หรือ ≤  หรือ =) ใหใสไวในสมมติฐาน H0 สวนสมมติฐาน H1 
จะอยูในทิศทางตรงกันขามกับใน H0  แตถาส่ิงท่ีคาดไวไมมีเครื่องหมายเทากับ (คือมีเคร่ืองหมาย > 
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หรือ < หรือ ≠ ) ใหใสไวในสมมติฐาน H1 สวนสมมติฐาน H0 จะอยูในทิศทางตรงกันขามกับใน H1 
ดังน้ันในสมมติฐาน H0  จะมีเคร่ืองหมายเทากับอยูเสมอ 

2.8.4  ความคลาดเคลื่อนในการทดสอบสมมติฐาน 
เม่ือมีการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ จะตองมีการตัดสินใจวา จะยอมรับหรือปฏิเสธ

สมมติฐานไรนัยสําคัญทางสถิติ (H0) ท่ีตั้งเอาไว ไมวาเราจะยอมรับหรือปฏิเสธ ก็อาจใหเกิดความ
คลาดเคล่ือนในการตัดสินใจได ซ่ึงการตัดสินใจดังกลาว จะมีความคลาดเคล่ือนได 2 ประเภท คือ  

ก. ความคลาดเคลื่อนประเภท ท่ี 1 (Type I Error)  
หมายถึง ความคลาดเคล่ือนที่เกิดจากการปฏิเสธ H0 ทั้งท่ี H0 เปนจริง ความนาจะเปน

ในการเกิดความคลาดเคล่ือนประเภทท่ี 1 มีคาเทากับ α  (อัลฟา) [19]    
ข. ความคลาดเคล่ือนประเภทท่ี 2 (Type II Error) 
หมายถึง ความคลาดเคล่ือนที่เกิดจากการยอมรับ H0 ทั้งท่ี H0 เปนเท็จ ความนาจะเปน

ในการเกิดความคลาดเคลื่อนประเภทท่ี 2 มีคาเทากับ β (เบตา)   
คา α  คือ คาความนาจะเปนซ่ึงก็คือ คา ระดับนัยสําคัญทางสถิติ ที่ผูวิจัยตั้งไวกอนทําการ

ทดสอบสมมติฐานน้ันเอง 
2.8.5  ข้ันตอนการทดสอบสมมติฐาน 

การทดสอบสมมติฐานมีขั้นตอนดังน้ี 
ข้ันท่ี 1 ต้ังสมมติฐานทางสถิติ 
ตั้งสมมติฐาน  H0 ไปพรอม ๆ กับ H1 แลวตรวจดูวาเปนการทดสอบสมมติฐานแบบขาง

เดียวหรือสองขาง 
ข้ันท่ี 2 กําหนดระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
ในการทดสอบสมมติฐาน จะตองกําหนดระดับนัยสําคัญ α ลวงหนากอนทําการทดสอบ 

ระดับนัยสําคัญท่ีนิยมใชกันคือ 0.01 0.05 และ 0.1 เปนตน 
ข้ันท่ี 3 คํานวณคาสถิติที่ใชทดสอบสมมติฐาน 
จะใชตัวสถิติตัวไหนขึ้นอยูกับสมมติฐานท่ีตั้งขึ้นวาจะทดสอบพารามิเตอรชนิดไหนของ

ประชากร ทดสอบเก่ียวกับ 1 ประชากร หรือ 2 ประชากร 
ข้ันท่ี 4 นําคาสถิติที่ไดไปเปรียบเทียบกับคาวิกฤต (คาที่ไดจากตาราง) 
กําหนดอาณาเขตวิกฤตเพ่ือตรวจสอบวาคาสถิติที่คํานวนไดตกอยูในอาณาเขตวิกฤต

หรือไม  ถาตกอยูในอาณาเขตวิกฤตจะปฏิเสธ H0 แตถาไมตกอยูในอาณาเขตวิกฤตจะไมปฏิเสธ H0 
ข้ันท่ี 5 การตัดสินใจ มี 2 กรณี 
1)  ปฏิเสธ (reject)  H0   ยอมรับ H1 (accept)  ถาคาท่ีคํานวณไดตกอยูในพ้ืนที่วิกฤตจะ

ปฏิเสธ 
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2)  ยอมรับ H0   ถาคาสถิติที่คํานวณไดอยูในเขตยอมรับและสามารถดูรูปท่ี 2.15 2.16 
และ 2.17 ประกอบความเขาใจ 

ก. การทดสอบแบบมีทิศทาง หรือบางทีเรียกวา การทดสอบแบบขางเดียวดานขวา (One- 
tailed test) มี 2 กรณี คือ  

1.1 กรณีการทดสอบขางเดียวดานขวา  H1  : μ1
 >  μ

2
     

                                   ยอมรับ    H0                                                               ปฏิเสธ    H0  
 

                           
 

รูปที่ 2.15 การทดสอบขางเดียวดานขวา [19] 
 1.2 กรณีการทดสอบขางเดียวดานซาย  H1   : μ1

  <   μ
2
 

                                  ปฏิเสธ H0                                                  ยอมรับ   H0 

 
 

 
รูปท่ี 2.16 การทดสอบขางเดียวดานซาย [19] 

 

บริเวณปฏิเสธ หรือ 
(บริเวณวิกฤต) บริเวณยอมรับ 

μ
1
 

บริเวณปฏิเสธ หรือ(บริเวณวิกฤต) 
บริเวณยอมรับ 

μ
1
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ข. แบบไมมีทิศทาง หรือการทดสอบแบบสองขาง (Two - tailed test) ซ่ึงเปนการทดสอบ
เมื่อ H1   : μ1

  ≠   μ
2
   

               

                ปฏิเสธ    H0                            ยอมรับ   H0                      ปฏิเสธ  H0                                                                 
                                                         
                                   

  
 

รูปท่ี 2.17 การทดสอบสองขาง [19] 
 

2.8.6  การทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของประชากร 2 กลุมท่ีเปนอิสระตอกัน 
(Independent Sample Test)  

เปนการทดสอบเพ่ือตองการทราบวาคาเฉล่ียของประชากรทั้ง 2 กลุม  มีคาตวามแตก
ตางกันหรือไม โดยท่ีกลุมตัวอยางท้ัง 2 กลุม เปนอิสระตอกัน เชน ตองการทราบวาคะแนนสอบ
คัดเลือกวิขาเขียนแบบวิศวกรรมของนักศึกษาเคร่ืองกล กับ นักศึกษาอุตสาหการ จะมีคาคะแนนเฉล่ีย
แตกตางกันหรือไม เปนตน [19] 

กอนที่จะทําการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของประชากรทั้ง 2 กลุมที่เปนอิส
ละตอกัน จะตองพิจารณาวาประชากรท้ัง 2 กลุม มีคาความแปรปรวนของขอมูลแตกตางกันหรือไม 
เพราะถาประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของขอมูลไมแตกตางกัน (คา 2 2

1 2σ σ=  : Equal 
Variances Assumed) การคํานวนหาคา t จะใชแบบที่ 1 สมการที่ 2.1 แตถาประชากรทั้ง 2 กลุม มีคา
ความแปรปรวนของขอมูลแตกตางกัน (คา 2 2

1 2σ σ≠  :  Equal Variances not Assumed) การคํานวนหา
คา t จะใชแบบท่ี 2 และสมการท่ี 2.4   ดังแสดงตอไปน้ี 

แบบที่ 1 ประชากรท้ัง 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของขอมูลไมแตกตางกัน 2 2
1 2σ σ=  

 

บริเวณปฏิเสธ หรือ 
(บริเวณวิกฤต) 

บริเวณปฏิเสธ หรือ(บริเวณวิกฤต) 
    บริเวณยอมรับ 

μ
1
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( ) ( )

1 2

2

1 2

2 2
1 1 2 22

1 2

xt = 
1 1s
n n

n 1 s n 1 s
s

n n 2

p

p

x−

⎛ ⎞
+⎜ ⎟

⎝ ⎠

− + −
=

+ −

 

                 เม่ือ                  1 2x , x = คาเฉล่ียของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 
                                              2s p  = คาความแปรปรวนรวม 
                                          2 2

1 2s ,s = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ2 
                                         1 2n ,n = จํานวนกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 

 การเปดตารางคา df  (degree of freedom ) กรณีประชากร 2 กลุมมีคาความแปรปรวน
ของขอมูลไมแตกตางกัน   

df  =  1 2n n 2+ −  
 
แบบที่ 2 ประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของขอมูลแตกตางกัน 2 2

1 2σ σ≠  
 

1 2
2 2
1 2

1 2

x xt = 
s s
n n

−

+  

                     เมื่อ                       1 2x , x = คาเฉลี่ยของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 
                                                  2 2

1 2s ,s  = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 1 และ2 
                                                  1 2n , n = จํานวนกลุมตัวอยางท่ี 1 และ 2 

การเปดตารางคา df  (degree of freedom ) กรณีประชากร 2 กลุมมีคาความแปรปรวนของ
ขอมูลไมแตกตางกัน  2 2

1 2σ σ≠  
 

22 2
1 2

1 2
2 22 2

1 2

1 2

1 2

s s
n n

df  = 
s s
n n

n 1 n 1

⎡ ⎤
+⎢ ⎥

⎣ ⎦
⎛ ⎞ ⎛ ⎞
⎜ ⎟ ⎜ ⎟
⎝ ⎠ ⎝ ⎠+
− −

 

 

2.8.7  การทดสอบความแปรปรวน 
ดังน้ันกอนที่จะหาคาการทดสอบแบบที (T-test) เพ่ือทดสอบความแตกตางระหวาง

คาเฉลี่ยของประชากรทั้ง 2 กลุมที่เปนอิสระตอกัน จะตองพิจารณาวาประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาความ

(2.1) 

(2.4) 

(2.2) 

(2.3) 

(2.5) 
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แปรปรวนของขอมูลแตกตางกันหรือไม โดยการทดสอบความแปรปรวนของแบบขอมูลแบบเอฟ (F  
test) ในการทดสอบคาเอฟจะต้ังสมมติฐานหลัก (H0 ) ดังน้ี 

H0 : σ =σ2 2
1 2  

และตั้งสมมติฐานรอง (H1) ดังน้ี 
H1: σ ≠σ2 2

1 2   

F test สําหรับการทดสอบความเทากันของความแปรปรวน2 คา ในเร่ืองน้ีมักจะอยูในรูป
ของสองทางเสมอ 

สมการการทดสอบคาเอฟเปนดังน้ี 
 

2
1
2
2

sF = 
s

 

เม่ือ                         2
1s  = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 1   

                                                     2
2s = ความแปรปรวนของกลุมตัวอยางท่ี 2     

โดยมี df1 = n1-1 , df2 = n2-1 
จากสมการ (2.6) ใชเม่ือ >2 2

1 2S S  ถา >2 2
2 1S S  ตองใชสมการ 

 

2
2
2
1

sF = 
s

 

                   โดยมี df1 = n2-1  , df2 = n1-1 
1) ถา F คํานวน นอยกวา F เปดตาราง แสดงวาความแปรปรวนของท้ัง 2 กลุมเทากัน 

จะตองใชสมการ (2.1) ของการทดสอบแบบที และหาคา df   จากสมการ (2.3) 
2) ถา F คํานวน มากกวาหรือเทากับ F เปดตาราง แสดงวาความแปรปรวนของท้ัง 2 กลุม

แตกตางกัน จะตองใชสมการ (2.4) ของการทดสอบแบบที และหาคา df   จากสมการ (2.5)                                              

(2.6) 

(2.7) 



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 

การวิจัยครั้งน้ีไดดําเนินงานวิจัยเพ่ือลดจํานวนความสูญเสียท่ีเกิดการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ 
เวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจ๊ิก  วิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของความสูญเสียเหลาน้ี เพ่ือ
หาแนวทางแกไขและประเมินผลโดยการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง ขอมูลท่ีไดเพ่ือนํามา
หาแนวทางแกไขในการลดความสูญเสียท่ีเกิดจากจิ๊กชนิดอื่นๆตอไป โดยมีการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 

1.  แผนการดําเนินงานวิจัย 
2.  วิธีการดําเนินการวิจัย 
3.  เครื่องมือสําหรับงานวิจัย 
4.  สรุปผลการดําเนินการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

3.1 แผนการดําเนินงานวิจัย 
แผนการดําเนินงานวิจัยมีรายละเอียดโดยใชแผนภูมิแกนทดังมีรายละเอียดดังน้ี 
 

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. 

เลือกหัวขอวิจัย             
จัดทําแผน
ดําเนินการวิจัย 

            

เก็บขอมูล
เบ้ืองตนของการ
ดําเนินงานวิจัย 

            

วิเคราะหขอมูล
ของกอนการ
ดําเนินงานวิจัย 

            

ดําเนินการแกไข             
วิเคราะหผล
ดําเนินงานแกไข 

            

สรุปผลและ
ขอเสนอแนะ 
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3.2  วิธีการดําเนินงานวิจัย 
วิธีการดําเนินการวิจัยมีขอบเขตของงานวิจัยมุงเนนในการแกปญหาการชํารุดของจิ๊กเช่ือมบัดกรี

แข็งเพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดแก  1) จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ 2) จํานวนเวลาใน
การซอม 3) จํานวนคาใชจายในการซอม ซ่ึงขอมูลเหลาน้ีใชระยะเวลาในการเก็บขอมูลทั้งหมด 8 
เดือนมาเปนขอมูลนํารอง (Baseline data) กอนการปรับปรุง   

3.2.1  เก็บขอมูล 
ขอมูลสําหรับการดําเนินงานวิจัยน้ันไดเร่ิมเก็บตั้งแตเดือนมกราคม จนถึง เดือนสิงหาคม 

ป พ.ศ. 2551 เปนชวงกอนการปรับปรุงและดําเนินการปรับปรุงแกไขและนําไปใชในการปฏิบัติจริง 
แตในการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงตองใชระยะเวลา 8 เดือน (เพราะชวงดําเนินการ
ปรับปรุงเปนชวงที่ทําใหจ๊ิกสูสภาพปกติเหมือนกอนเร่ิมใชงานของจิ๊ก ทําใหผลของขอมูลในชวงน้ียัง
ไมแนนอน) และชวงหลังการปรับปรุงตองดูแนวโนมของขอมูลหลังการปรับปรุงวาไดผลหรือไมอีก
อยางนอย 4 เดือน  

การเก็บขอมูลจากใบแจงซอมจ๊ิกแอนทูลที่แจงการชํารุดหรือขัดของของจิ๊ก โดยจะเก็บ
ขอมูลจากใบแจงซอมประกอบดวย  

1)  จํานวนคร้ังของการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ  
2)  เวลาท่ีใชในการซอมของแตละใบแจงซอม  
3)  พนักงานซอม  
4)  ชิ้นสวนของจิ๊กท่ีถอดเปล่ียน 
5)  คาใชจายในการซอม  
6)  ปญหาและสาเหตุของชํารุดและขัดของ  
7)  วิธีการแกไข  
และรวบรวมลงในใบรายงานประจําเดือนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกและทูล 

(Jig & Tool Breakdown Monthly Report) ใบรายงานคาใชจายในการซอมจ๊ิกประจําเดือนแบบการ
บํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊ก เพ่ือมาคํานวนหาคาจํานวนคร้ังของการขัดของจิ๊ก เวลาในการซอม 
และคาใชจายในการซอม 

3.2.2  วิเคราะหขอมูลกอนการปรับปรุง 
 นําขอมูลท่ีไดจากการเก็บขอมูลในหัวขอที่ 3.2.1 มาวิเคราะหขอมูลโดยใช  
1)  กราฟเสน (Trend chart) เพ่ือแสดงแนวโนมของขอมูล กอนและหลังการปรับปรุง 
2)  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหาและ

สาเหตุของปญหาอยางเชน จํานวนความถ่ี เวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจิ๊ก 
3) แผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่

กอใหเกิดความสูญเสียของจํานวนความถ่ีในการซอม เวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจ๊ิก 
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4)  การระดมสมอง (Brainstorming) เพ่ือหาแนวคิดในการแกปญหา หาสาเหตุ และการ
แกไขปญหาท่ีหลากหลาย เพราะตองมีสมาชิกในหลายสวนงานท่ีเก่ียวของ ซ่ึงประกอบดวย  ฝายการ
ผลิต ฝายจ๊ิกแอนทูล ฝายควบคุมคุณภาพและฝายวิศวกรรม สมาชิกของแตละฝายที่มารวมการ
วิเคราะหตองเปนระดับหัวหนางานขึ้นไปและตองมีความรูและประสบการณในการทํางาน รูถึงปญหา
ที่เกิดข้ึนเปนอยางดีโดยทุกคนยังจะตองไดรับการชี้แจงใหเขาใจถึงเร่ืองการวิเคราะหดวยแผนภูมิ
กางปลาอีกดวยเพ่ือใหมีความรู พ้ืนฐานเพียงพอสําหรับการวิเคราะหหาสาเหตุการชํารุดและ
เหตุขัดของของจิ๊กซ่ึงจะตองเปนผูมีความรูมีการศึกษาท่ีเหมาะสมและมีประสบการณตรงในการ
ทํางานท่ีเก่ียวของจริงๆ เทาน้ันจึงสามารถประเมินผลไดอยางถูกตอง 

3.2.3  เสนอแนวทางแกไขปญหา 
หลังจากไดเลือกสาเหตุที่แทจริงท่ีไดจากการระดมสมองของทุกสวนท่ีเก่ียวของ โดยใช

แผนภูมิกางปลาเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหแลวน้ัน  ขั้นตอนตอมาตองนําสาเหตุที่แทจริงเหลาน้ัน
หาแนวทางในการแกไขท่ีเปนไปไดมากที่สุด โดยใชหลักการบริหารงานบํารุงรักษาและหลักการ
บริหารโรงงาน พรอมท้ังเสนอแนวทางแกไขและทําการประชุมพนักงานในแผนกท่ีเก่ียวของท้ังระดับ
หัวหนางานและระดับพนักงาน เพ่ือใหความเขาใจท่ีถูกตองในการปฏิบัติจริง 

3.2.4  นําไปทดลองปฏิบัติและการวัดผลการดําเนินงานวิจัย 
หลังจากไดแนวทางแกไขปญหาแลวน้ัน ขั้นตอนตอไปตองนําแนวทางแกไขไปปฏิบัติ

ใหเปนรูปธรรม โดยนําการทดลองไปใช  ถานําไปใชแลวเกิดปญหาตางๆ เกิดข้ึน ตองนํามาทบทวน
แลวหาสาเหตุของปญหาน้ัน เพ่ือที่จะทําการปรับเปล่ียนหาวิธีการท่ีเหมาะสมตอไป การวัดผลการ
ดําเนินการวิจัยเพ่ือยืนยันผลของการดําเนินงานวิจัยวาสามารถแกปญหาไดตรง ตามท่ีเสนอแนว
ทางการแกปญหาท่ีเกิดจาก   

1)  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด 

• จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
2)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด  

• จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
3)  คาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 

• คาใชจายในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง 
ที่เกิดจากสาเหตุการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของท่ีมีจํานวนมากโดยทั้ง 3 ปญหาถูกกําหนดใหเปนดัชนี
ในการวัดผลงานวิจัย โดยมีระยะเวลาในการวัดผลการดําเนินงานวิจัยรวมระยะเวลาท้ังหมด 4 เดือน 
โดยเริ่มจากเดือนกันยายนจนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 และตลอดเวลาท้ัง 4 เดือนมีการเฝาติดตาม
และประเมินผลทุกเดือน เพ่ือทวนสอบผลและดูปญหาท่ีเกิดข้ึนหลังนําไปปฏิบัตจริง และสุดทายเพ่ือ
ยืนยันในความสําเร็จของผล หลังการปรับปรุงและแกไข 
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3.2.5  การวิเคราะหผลการดําเนินงานวิจัย 
นําเอาขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงมาวิเคราะห ดังตอไปน้ี 
ก. เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุง 
หลังจากผลการดําเนินการแกไขแลวตองเปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินงาน

วิจัย เพ่ือวัดประสิทธิภาพของการแกไขปญหาวาสามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดหรือไม ซ่ึงจะทํา
การเปรียบเทียบผลโดยใชกราฟเสนในการแสดงแนวโนมกอนและหลังการปรับปรุง ขอมูลที่ใชใน
การแสดงผลไดดังตอไปน้ี 

1)  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
2)  จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียกอนและหลัง

การปรับปรุง 
3)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
4)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
5)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกโดยเฉล่ียกอนและหลังการปรับปรุง 
6)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียกอนและหลังการ

ปรับปรุง 
ข. การทดสอบสมมติฐานงานวิจัย 
การทดสอบสมมติฐานงานวิจัย มายืนยันผลของการวิเคราะหการดําเนินงานซ่ึงขอมูลท่ี

ไดมาจากใบแจงซอม โดยใชการทดสอบสมมติฐานแบบที (T-Test) เพ่ือใชในการทดสอบเก่ียวกับ
ความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร เม่ือตัวอยางมีอิสระตอกันและท้ังน้ีเน่ืองจากจํานวน
ตัวอยางมีนอยกวา 30 ขอมูล ในการทดสอบแบบที (T-Test) ที่เราไมทราบคาความแปรปรวนของ
ตัวอยางสุม จําเปนตองตรวจสอบสมมติฐานกอนวาคาความแปรปรวนของการบํารุงรักษาเมื่อ
เหตุขัดของของจ๊ิกหลังการปรับปรุงเปนตัวแปรชุดท่ี 1 ( 2

1σ ) เทากันกับคาความแปรปรวนของการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกกอนการปรับปรุงเปนตัวแปรชุดท่ี 2 ( 2

2σ ) หรือไม โดยการประมาณ
คา 2

1σ  ดวย S2
1

 และ 2
2σ ดวย S2

2 ทําการทดสอบคาความแปรปรวนของขอมูลดวยวิธี F-Test  และใช
ระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 โดยมีเง่ือนไขและรายละเอียดดังตอไปน้ีคือ  

1)  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 )
ตองนอยกวากอนการปรับปรุง (μ2 ) 

2)  จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียหลังการ
ปรับปรุง (μ1 ) ตองนอยกวากอนการปรับปรุง (μ2 ) 

3)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิดโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง(μ1 ) ตองนอยกวา
กอนการปรับปรุง (μ2 ) 
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4)  จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 ) ตอง
นอยกวากอนการปรับปรุง  (μ2 ) 

5)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิดโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 ) ตองนอย
กวากอนการปรับปรุง  (μ2 ) 

6)  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง (μ1 )
ตองนอยกวากอนการปรับปรุง  (μ2 ) 

3.2.6 สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
หลังจากดําเนินการตางๆ จนจบทุกข้ันตอนท้ังหมดแลวน้ัน ขั้นตอนสุดทายของการ

ทํางานวิจัยคือ ตองมีการสรุปผลการดําเนินงานวิจัย วาสามารถทําไดตามวัตถุประสงคแลว ปญหาและ
อุปสรรคในชวงการดําเนินงานวิจัยมีอะไรบาง พรอมท้ังขอเสนอแนะตางๆ ผูที่สานตอสําหรับงานวิจัย
ฉบับน้ีตอไป   รายละเอียดลําดับข้ันตอนการดําเนินการวิจัยทั้งหมด ปราฏกดังรูปท่ี  3.1  

 

 
 

             รูปท่ี 3.1 แผนภูมิกระบวนการดําเนินการวิจัย 

(1) เก็บขอมูล 
ระยะเวลา 8 เดือน 

(2) วิเคราะหขอมูลกอนการปรับปรุง 

(3) เสนอแนวทางแกไขปญหา 

(5) การวิเคราะหผลการดําเนินงานวิจัย 

(6) สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและ
ขอเสนอแนะ 

(4) นําไปทดลองปฏิบัติและวัดผลการ 
การดําเนินงานวิจัยระยะเวลา 4 เดือน 
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3.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการดําเนินการวิจัย 
3.3.1  ใบแจงซอมจ๊ิกแอนทูล  

ในใบแจงซอมขอมูลท่ีใชในการวิจัยประกอบดวย 1) ชนิดของจิ๊ก 2) ปญหาของการแจง
ซอม 3) สาเหตุของการแจงซอม 4) วิธีการแกไข 5) เวลาในการซอม 6) ชิ้นสวนและอุปกรณที่เปล่ียน
การซอมจิ๊กตองบันทึกการซอมทุกครั้ง โดยในใบแจงซอมจ๊ิกแอนทูลตองมีการระบุเวลาเร่ิมซอม และ
เวลาที่ซอมเสร็จ โดยระบุหนวยการวัดเปน นาที  ตัวอยางใบแจงซอมจิ๊กแอนทูลปรากฏดังรูปท่ี 3.2 

3.3.2  ใบรายงานประจําเดือนแบบการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กและทูล (Jig & Tool 
Breakdown Monthly Report) 

หลังจากไดขอมูลที่ไดจากใบการแจงซอมจิ๊กแอนทูลแลว ตองบันทึกขอมูลรวบรวม
เอาไวในใบรายงานประจําเดือนของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กและทูลและสรุปผลของแต
เดือน เพ่ือรายงานและนําเสนอในการประชุมของฝายบริหารในแตละเดือน และจากใบรายงานน้ี
นําเอาขอมูลท่ีไดประกอบดวย 1) จํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกแตละชนิดรวมท้ังเดือน 
2) จํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกของจิ๊กแตละชนิดรวมท้ังเดือน 3) ปญหาตางๆของจ๊ิกแตละชนิด 4) 
สาเหตุ และ 5) การแกไขขอมูลเหลาน้ีถูกรวบรวมลงในใบรายงานน้ีเพ่ือเสนอเปนจํานวนครั้งในการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิก และจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกแตละชนิด และจิ๊กแตละเดือน 
สามารถดูรายละเอียดไดที่ภาคผนวก ก.1 และตัวอยางใบรายงานประจําเดือนของการบํารุงรักษาเม่ือ
เหตุขัดของของจิ๊กและทูล ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 

3.3.2  ใบรายงานคาใชจายในการซอมจ๊ิกประจําเดือนแบบการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิก 
เชนเดียวกันขอมูลที่ไดจากใบแจงซอมไมวาจะเปน 1) เวลาในการซอม 2) จํานวนคน

ซอม 3) ช้ินสวนและอุปกรณที่ใชเปล่ียน และ 4) เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือทําชิ้นสวนของจิ๊กท่ีชํารุด
เสียหาย ถูกรวบรวมลงในใบรายงานน้ีเพ่ือคํานวนเปนคาใชจายในการซอมจิ๊กแตละชนิด และแตละ
เดือน สามารถดูรายละเอียดไดที่ภาคผนวก ก.1  และตัวอยางใบรายงานคาใชจายในการซอมจ๊ิกประจํา
เดือนแบบการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกดังแสดงในรูปท่ี 3.4 

3.3.3 แผนภูมิพาเรโต 
ใชสําหรับจัดลําดับความสําคัญของความสูญจากการซอมของจิ๊กทุกชนิด ประกอบดวย 

1)จํานวนความถ่ี  2) เวลาในการซอม และ 3) คาใชจายในการซอม  และดําเนินการแบงแยกชนิด
ของจ๊ิกท่ีสําคัญออกเปน 6 ชนิด สําหรับการดําเนินงานวิจัยประกอบดวย  

1) จ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs)  
2) จ๊ิกตรวจสอบช้ินงานขั้นสุดทาย (Final Inspection Jigs)  
3) จ๊ิกทดสอบรอยรั่ว (Leak test Jigs)  
4) จ๊ิกดัดทอโคงงอดวยมือ (Hand Bending Jigs)  
5) จ๊ิกตรวจสอบหลังดัดทอโคง (Bending Check Jigs)  
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6) จ๊ิกชนิดอ่ืนๆ  
3.3.4  แผนภูมิกางปลา ( Fishbone Diagram) 

ใชสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุปญหา 1) จํานวนความถ่ี  2) จํานวนเวลาในการซอม และ 3) 
คาใชจายในการซอมของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกเกินเปาหมาย โดยจะใช 4 ปจจัยหลักคือ  

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

ในการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาเหลาน้ี และเพ่ือหาแนวทางการแกไขตอไป 
3.3.5  การระดมสมอง (Brainstorming) 

การระดมสมองในการวิเคราะหและแกไขปญหาโดยการระดมบุคลากรท่ีเก่ียวของกับ
การบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊ก ประกอบดวยฝายผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายประกันคุณภาพ ฝาย
ควบคุมคุณภาพ และฝายจ๊ิกแอนทูลซ่ึงเปนหัวหนาทีมในการปญหา โดยแตละฝายตองสงสมาชิกทีมท่ี
มีความชํานาญเก่ียวกับจิ๊กไมนอยกวา 3 ป เผ่ือที่จะเขาใจในประเด็นของปญหาอยางแทจริงและทําให
การแกปญหามีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

3.3.6  การใชสถิติในการวิเคราะหขอมูล  (Statistics and Data analysis) 
การใชสถิติในการวิเคราะหขอมูลที่เก็บมาจากการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา

ประกอบดวยสถิติของการบํารุงรักษาในแตละเดือนโดยผลในรูปของกราฟเสนและมีเสนของ
เปาหมายขนานกับแกนแนวนอนของกราฟเสน กราฟเสนแสดงแนวโนมของจํานวนการบํารุงรักษา
เมื่อเหตุขัดของ จํานวนเวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจิ๊ก 

การใชสถิติในการประเมินผลกอนและหลังการปรับปรุงของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือ
เหตุขัดของ จํานวนเวลาในการซอม และคาใชจายในการซอมจ๊ิกโดยใชการทดสอบแบบที (T-Test) 
ใชระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 เพ่ือเปนการยืนยันผลสําเร็จของการดําเนินการวิจัย และโดยใชโปรแกรม มิ
นิแทป (Mini tab) ชวยในการประมวลผลของขอมูล  
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รูปท่ี 3.2  ตัวอยางใบแจงซอมจิ๊กแอนทูล [2] 
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บทที่ 4 
ผลดําเนินงานวิจัย 

 

หลังจากไดวางแผนสําหรับดําเนินงานวิจัยเรียบรอยแลว ขั้นตอนตอมาตองนําแผนน้ันมาปฏิบัติ
ใหตามแผนงาน นําขอมูลเหลาน้ันจากผลการปฏิบัติงานน้ันมาวิเคราะหและปรับปรุงแกไข โดยไดผล
การดําเนินงานวิจัยดังมีรายละเอียดท่ีดําเนินงานวิจัยโดยแบงเปน 4 หัวขอดังน้ี 1) การวิเคราะหปญหา
กอนการปรับปรุง 2) วิเคราะหสาเหตุของปญหา 3) แนวทางการปรับปรุงและแกไข 4) การ
เปรียบเทียบผลหลังการดําเนินการ 5) สมมติฐานการวิจัย 

 

4.1  การวิเคราะหสภาพปญหากอนการปรับปรุง 
ในการวิเคราะหสภาพปญหากอนการปรับปรุงโดยการแยกวิเคราะหแตละปญหาออกเปน 3 

หัวขอดังน้ี  1) ปญหาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กสูงเกินเปาหมาย 2) ปญหาจํานวน
เวลาในการซอมของจ๊ิกสูงเกินเปาหมาย 3) ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกสูงเกินเปาหมาย 

4.1.1  ปญหาจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตขุัดของของจ๊ิกเกินเปาหมาย 
จากการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงระหวาง   เดือน   มกราคม     ถึง   เดือน  สิงหาคม 

พ.ศ. 2551 ของฝายจ๊ิกแอนทูลพบวาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กชนิดตางๆ ของแตละ
เดือนเกินเปาหมายตลอด (เปาหมายไดจากผลการปฏิบัติงานของป 2550) ปรากฏผลดังรูปที่ 4.1  
แนวโนมของจํานวนคร้ังการซอมสูงขึ้นตลอดและไมมีแนวโนมท่ีจะลดจํานวนการชํารุดเสียหายลงได 
ทําใหยอดรวมของจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของรวมท้ังหมด 575 ครั้ง คาเฉล่ียของการ
บํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเทากับ 71.88 ครั้ง/เดือน (ที่มาของขอมูล:บริษัทกรณีศึกษา)  ทําใหมี
ผลกระทบตอสายการผลิตโดยรวม ไมสามารถผลิตช้ินงานไดตอเน่ืองตองหยุดการผลิตบอยๆ เพราะ
ตองสงจ๊ิกไปซอมเพ่ือใหจิ๊กคืนสูสภาพปกติและสามารถผลิตชิ้นงานไดมีคุณภาพ ตามที่กําหนด 

 
รูปท่ี 4.1 จํานวนการหยุดซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 



 51 

จากรูปที่ 4.1 สามารถเรียงลําดับความสําคัญของจิ๊กแตละกลุม  โดยใชแผนภูมิพาเรโต 
ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.2  ผลจากการจัดลําดับความสําคัญของจ๊ิกท่ีมีความถ่ีในการซอมสูงสุดเปนลําดับที่  
(1) คือ จ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs)   มีจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของเทากับ 244 คร้ัง คิด
เปน 42.43 %  ลําดับ (2) คือ จ๊ิกตรวจสอบข้ันสุดทาย (Final Inspection Jigs) มีจํานวนการบํารุงรักษา
เมื่อเหตุขัดของเทากับ 113 ครั้ง คิดเปน 19.66 % ลําดับ (3) คือ จิ๊กทดสอบรอยรั่ว (Leak Test Jigs) มี
จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของเทากับ 88 คร้ัง  คิดเปน 15.30 %  ลําดับ (4)  คือ จ๊ิกดัดทอโคง 
(Hand Bending Jigs) มีจํานวนการแจงซอม 43 ครั้ง คิดเปน 7.48 %   ลําดับ (5) คือ จิ๊กตรวจเช็คหลัง
ดัดทอโคง (Bending Check Jigs) เทากับ 21  ครั้ง คิดเปน 3.65 % และสุดทาย  ลําดับ (6) คือ จ๊ิกชนิด
อื่นๆ (Other Jigs) เทากับ 66  ครั้ง  คิดเปน 11.48 %  เม่ือเทียบกับยอดรวมทั้งหมด 

 
  รูปท่ี 4.2 แผนภาพพาเรโตจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตขัุดของของจิ๊กทุกชนิด [2] 
 

4.1.2  ปญหาจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเกินเปาหมาย 
จากผลของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของมีจํานวนความถ่ีในการสูงตลอด

สงผลทําใหตองใชเวลาในการซอมมากตามไปดวย จึงมีผลทําใหจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิกเกิน
เปาหมาย  ลักษณะแนวโนมของเวลาในการซอมสอดคลองกับจํานวนความถ่ีในการซอม ปรากฏผล
ดังรูปท่ี 4.3 ทําใหมีความสูญเสียเวลาในการซอมรวมทั้งหมด 40,695 นาที และคาเฉลี่ยเวลาในการ
ซอมของจ๊ิกเทากับ 5,086.88 นาที/เดือน  
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รูปท่ี 4.3 จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด [2] 

 

ดังน้ันจากรูปที่ 4.3 ไดจําแนกรายละเอียดเวลาในการซอมจิ๊กตั้งแตเดือน มกราคมจนถึง 
สิงหาคม พ.ศ.2551 โดยใชแผนภูมิพาเรโตในการลําดับความสําคัญของจ๊ิกชนิดตางๆ ปรากฏผลดังรูป
ที่ 4.4  และผลที่ไดวาเวลาท่ีหยุดซอมมากท่ีสุดยังคงเปน จ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) มีเวลาการ
หยุดซอมเปนอันดับ (1)   คือ 20,080 นาที คิดเปน 49.3 % อันดับ (2) คือ จ๊ิกตรวจสอบข้ันสุดทาย 
(Inspection Jigs) เทากับ 6,046 นาที   คิดเปน 14.9 %   อันดับ (3)  คือ จิ๊กทดสอบรอยรั่ว (Leak Test 
Jigs) เทากับ 4,586 นาที คิดเปน 11.3 %  ลําดับ (4) คือ จ๊ิกดัดทอโคง (Hand Bending Jigs) เทากับ 
4,585 นาที คิดเปน 13.3 %   ลําดับ (5) คือ จ๊ิกตรวจเช็คหลังดัดทอโคง (Bending Check Jigs) เทากับ 
1,266 นาที คิดเปน 3.1 % และสุดทาย  ลําดับ (6) คือจิ๊กชนิดอ่ืนๆ (Other Jigs) เทากับ 4,132 นาที คิด
เปน 10.0 % เม่ือเทียบกับยอดรวมทั้งหมด       

 
รูปท่ี 4.4  แผนภาพพาเรโตจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด [2] 
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4.1.3  ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกเกินเปาหมาย 
จากหัวขอยอยที่ 4.1.1 และ4.1.2 มีความสัมพันธกันเพราะเม่ือจํานวนความถ่ีในการ

ซอมจิ๊กและเวลาในการซอมมีจํานวนมาก ทําใหตองมีการซอมและเปลี่ยนอุปกรณของจ๊ิกที่ชํารุด
ตามมา สงผลใหเกิดความสูญเสียในเร่ืองของเวลาในการซอม เก่ียวกับคาแรงของพนักงานซอมและ
อุปกรณที่ตองเปล่ียน และเกิดคาใชจายในการซอมเกินเปาหมายเกือบทุกเดือน ยกเวนเดือน เมษายน
และเดือน สิงหาคม ที่ต่ํากวาเปาหมาย แตไมมาก ปรากฏผลดังรูปที่ 4.5 จากความสูญเสียดังกลาว ทํา
ใหคาใชจายรวมท้ังหมดเทากับ 241,740.79 บาท และคาเฉล่ียเทากับ 30,217.60 บาท/เดือน  

 
รูปท่ี 4.5 คาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

ดังน้ันจากรูปที่ 4.5  สามารถลําดับความสําคัญของปญหาของคาใชจายในการซอมจ๊ิก 
โดยใชแผนภูมิพาเรโตในการจัดลําดับของจิ๊กชนิดตางๆ  ปรากฏผลดังรูปที่ 4.6  สามารถสรุปผลการ
วิเคราะหไดดังน้ี (1.)  คือ จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) มีคาใชจายในการการหยุดซอมเทากับ 
95,949.54 บาท คิดเปน 39.7 % ลําดับ (2)  คือ จ๊ิกตรวจสอบข้ันสุดทาย (Final Inspection Jigs) เทากับ 
59,513.96 บาท คิดเปน 24.5 %  ลําดับ (3)คือ จ๊ิกทดสอบรอยรั่ว (Leak Test Jigs) เทากับ 45,072.83 
บาท คิดเปน 18.5 %  ลําดับ (4) คือ จ๊ิกตรวจเช็คดัดทอโคง (Bending Check Jigs) เทากับ 10,096.09 
บาท คิดเปน 4.2 % ลําดับ (5) คือ จ๊ิกดัดทอโคง (Hand Bending Jigs) เทากับ 7,606.77 บาท คิดเปน 
3.2 %  และสุดทาย  ลําดับ (6) คือ จิ๊กชนิดอ่ืนๆ (Other Jigs) เทากับ 23,502.12 บาท คิดเปน 9.7 % เม่ือ
เทียบกับยอดรวมทั้งหมด 
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    รูปท่ี 4.6 แผนภาพพาเรโตคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด [2] 

 

4.1.4  สรุปปญหาที่เกิดข้ึนในบริษัทกรณีศกึษา 
หลังจากการวิเคราะหทั้งสามปญหาจากชวงเวลาท่ีผานมาท้ัง 8 เดือน ทําใหทราบไดวาจ๊ิก

ที่เกิดความสูญเสียมากที่สุด ไมวาจะเปนจํานวนความถ่ีในการซอม เวลาในการซอม และคาใชจายใน
การซอม ไดแกจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง ทําใหเราสามารถสรุปไดเปนดังน้ีคือ   

1) จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของท้ังหมด 244 ครั้ง คิดเปน 42.4 % ของยอด
ทั้งหมด (575 ครั้ง) 

2) ความสูญเสียเวลาในการหยุดซอมทั้งหมด 20,080 นาที คิดเปน 49.3 % ของยอด
ทั้งหมด (40,695 นาที) 

3) ความสูญเสียคาใชจายในการซอม 95,949.54 บาท คิดเปน 39.7 % ของยอดทั้งหมด 
(241,741.90 บาท)  

ดังน้ันจึงจําเปนตองลดปญหาและสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียมากท่ีสุดกอน จาก
ขอมูลเบ้ืองตนน้ีทําใหผูวิจัยตัดสินใจเลือกท่ีจะแกปญหาความสูญเสียท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งกอน 
และเพ่ือเปนแนวทางในการลดความสูญเสียท่ีเกิดกับจิ๊กชนิดอ่ืนตอไป 

 

4.2  การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
หลังจากการวิเคราะหปญหากอนการปรับปรุงท้ัง 3 ปญหาแลว โดยการเลือกการแกปญหาที่มี

ความสูญเสียมากที่สุดกอน หลังจากน้ันตองมาวิเคราะหหาสาเหตุของท้ัง 3 ปญหา เพ่ือตองการลด
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในบริษัทกรณีศึกษาไมวาจะเปนความถ่ีของการซอม เวลาในการซอม และ
คาใชจายในการซอม  ดังน้ันในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ดวยการแยกวิเคราะหแตละปญหา
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ออกเปน 3 หัวขอดังน้ี  1) ปญหาจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเกินเปาหมาย  2) ปญหา
จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเกินเปาหมาย และ 3) ปญหาจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกเกิน
เปาหมาย 

4.2.1  การวิเคราะหหาสาเหตุปญหาความถ่ีในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดความถ่ีในการซอมจิ๊กเช่ือมบักดรีแข็งมากน้ัน  เกิด

จากปญหาจ๊ิกเส่ือมสภาพ ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.7 แผนภูมิกางปลา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 4.7 การวเิคราะหปญหาหาสาเหตุความถ่ีในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง 
 

ก. ปจจัยท่ีเกิดจากคน 
1) ความไมเอาใจใสในการดูแลรักษาจ๊ิก โดยมุงแตผลิตใหไดตามแผน ทําใหไมมีเวลา

ในการบํารุงรักษาจิ๊ก จะทําการซอมแซมจิ๊กก็ตอเม่ือเกิดการชํารุดหรือไมก็จ๊ิกน้ันไมสามารถใชผลิต
งานไดแลว ทําใหเกิดการชํารุดเปนจํานวนมาก เปรียบดังกับรถยนตไมมีการตรวจเช็คตามระยะท่ี
กําหนดขับไป ก็จะรอการชํารุดอยางเดียว 

 2) อีกสาเหตุหน่ึงท่ีสําคัญหัวหนางานฝายผลิตและฝายจ๊ิกแอนทูลไมเขมงวดในการ
ตรวจสอบจ๊ิกวายังสามารถใชงานไดตามปกติหรือไม ถามีการตรวจเช็คสภาพของจิ๊กอยางสม่ําเสมอ
จะชวยทําใหลดความชํารุดของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งลงได 
 

    จ๊ิกเส่ือมสภาพ 
 

      คน จ๊ิกเช่ือมบัดกรีแขง็/อปุกรณ 

    วัสด ุวิธีการ 

 ไมทําความสะอาด 

สลักสึกหรอ 
ไมหยอดนํ้ามัน 

ไมทําความสะอาด 

ใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมระบ ุ

อุปกรณจับยึดชํารุด 

ปลอกนําสึกหรอ 

ใบตรวจเช็คจ๊ิกPMไมระบุ 

หัวหนางานไมเขมงวด
ในการตรวจเช็คจ๊ิก 

ไมดูแลเอาใจใส
บํารุงรักษาจ๊ิก 

ไมหยอดนํ้ามัน 

 ไมทําความสะอาด 

ไมทําความสะอาด 

ไมหยอดน้ํามัน 

ไมหยอดน้ํามัน 

การจัดเก็บจ๊ิกไมเหมาะสม 

อุปกรณจับยึด 
สลักและปลอกนํา 

อุปกรณชํารุด 

ตัวรองทอ 

ไมทําความสะอาด 

การบํารุงรักษาเชิง
ปองกันบกพรอง 

ช้ินสวนสึกหรอ 

เกิดการเสียรูป 

เกิดการเสียดกันโลหะกับโลหะ 

เปลวไฟเชื่อม 

ไมหยอดนํ้ามัน 
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ข. ปจจัยท่ีเกิดจากจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 
1) อุปกรณจับยึด (Clamp) ไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซและคราบเขมา ทํา

ใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก ทําใหอุปกรณจับยึดเส่ือมสภาพและชํารุดเสียหาย
เร็วกวาปกติ และไมมีการหลอล่ืนที่ตําแหนงของจุดหมุนของอุปกรณจับยึด (Clamp) มีผลทําใหเกิด
การเสียดสีของโลหะกับโลหะ (Metal to Metal contact) ทําใหตองเปล่ียนอุปกรณจับยึดมีผลตอ
คาใชจายในการซอมเพราะราคาแพงกวาอุปกรณอื่นๆ 

2) สลัก (Pin) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึด ไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซ
และคราบเขมาควัน เกิดการสะสมนานๆ มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก และไมสามารถมองเห็น
รองรอยของการชํารุดของช้ินสวน และไมมีการหลอล่ืนตัวสลัก มีผลทําใหเกิดการเสียดสีของโลหะ
กับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) ทําใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตองเปล่ียนสลัก
บอยๆ บางครั้งตองเสียเวลาในการผลิตใหม โดยปกติตองเปล่ียนท้ังสลักและปลอกนําพรอมกัน เพราะ
เกิดการสึกหรอและเสียหายท้ังสองชิ้นสวน 

3) ปลอกนํา (Bush) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึดและสลัก ไมถูกระบุใหทําความ
สะอาดคราบฟลักซและคราบเขมา ทําใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก และไม
สามารถมองเห็นรองรอยของการชํารุด และไมมีการหลอล่ืนตัวปลอกนํา มีผลทําใหเกิดการเสียดสี
ของโลหะกับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) กอใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตอง
เปล่ียนท้ังปลอกนําและสลัก เพราะเกิดการสึกหรอและเสียหายพรอมกัน 

ค. ปจจัยท่ีเกิดจากสาเหตุของวิธีการ 
1)  การตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของฝายจิ๊กแอนทูล ขอเสียไมมีการ

ระบุการทําความสะอาดและการหลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ไมชัดเจน ใชเวลาในการตรวจใช
เวลานาน ทําใหพนักงานไมคอยจะตรวจเช็ค  ทําใหอุปกรณตางๆของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งเกิดการชํารุด
เสยีเร็วกวาปกติ 

2)  การตรวจเช็คจิ๊กประจําวันของฝายผลิต ไมมีการระบุการทําความสะอาดและการ
หลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ทําใหอุปกรณตางๆของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเกิดการชํารุดเสียเร็วกวาปกติ 

3)  การจัดเก็บจ๊ิกไมเปนระเบียบ สาเหตุจากบริเวณราวแขวนของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งคับ
แคบ ทําใหพนักงานไมนําจิ๊กไปเก็บตามตําแหนงท่ีถูกตอง เม่ือเห็นตําแหนงราวแขวนอันไหนวางก็
แขวน และบางครั้งจิ๊กท่ีมีความยาวมากๆ ไมแขวนช้ันที่ 2 ไปแขวนชั้นที่ 1 แทนทําใหจ๊ิกเชื่อมบัดกรี
แข็งกระแทกกับพ้ืนทําใหอุปกรณของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งชํารุดเสียหาย 

4)  การบํารุงรักษาเชิงปองกันบกพรอง หมายถึงพนักงานตรวจเช็คจิ๊กตามแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันไมสมํ่าเสมอ หรือบางครั้งไมไดเขาไปตรวจเช็คจริง เพียงแตติดปายวาเช็คแลว  
และไมมีการบงชี้ที่ชัดเจน 
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4.2.2  การวิเคราะหหาสาเหตุปญหาเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งมากน้ัน  

ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.8 แผนภูมิกางปลา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 4.8 การวเิคราะหปญหาหาสาเหตุเวลาในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง 
 

ก. ปจจัยท่ีเกิดจากคน 
1)  พนักงานซอมไมมีรายงานผลการซอมแกหัวหนางาน ทําใหหัวหนางานไมทราบผล

การซอมวามีเกิดปญหาในการซอมอะไรบาง 
ข. ปจจัยท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 

1)  ความถ่ีในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งมาก ทําใหเกิดความสูญเสียตองเวลาใน
การซอมสูงตามไปดวย เกิดจากสองสาเหตุคือ การตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันบกพรอง และการตรวจเช็ค
จิ๊กชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันบกพรอง หมายถึงไมมีการบํารุงรักษาข้ันพ้ืนฐานท่ีประกอบดวย การ
หลอล่ืน การทาํความสะอาดและการขันยึดแนนอุปกรณตางๆ ของจิ๊ก 

ค. ปจจัยท่ีเกิดจากสาเหตุของวิธีการ 
1)  ไมมีปายบอกสถานะของการซอมจิ๊กในแตละวัน และไมทราบวาใบแจงซอมมี

ตกคางหรือซอมไมสําเร็จ ไมสามารถควบคุมเวลาในการซอมได 
2)  ขาดความการเฝาติดตามหลังไดรับใบแจงซอมโดยหัวหนางาน ทําใหไมสามารถ

ควบคุมเวลาในการซอม 
 

เวลาในการซอมสูง 
 

      คน จิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 

    วัสดุ วิธีการ 

สลักสึกหรอ 
การตรวจเช็คประจําวันอยางบกพรอง 

การตรวจเช็คจิ๊กชวงPM บกพรอง 

ขาดการเฝาติดตามหลัง
ไดรับใบแจงซอม 

ความถ่ีในการชํารุดสูง 

โบลทถอดยาก 

ขาดการมีการบํารุงรักษา
อยางเขมงวด 

ทักษะการวิเคราะห
ปญหาไมดี 

พนักงานซอมไมมีความ
ชํานาญ 

ฟลักซสะสม 

ไมหยอดน้ํามัน 

ไมทําความสะอาด 
ไมมีรายงานปญหาการซอม
แกหัวหนางาน 

ไมมีปายบันทึกรายการใบแจงซอม 
ไมมีการรายการผลการซอมแตละวัน 

พนักงานขาดความ
กระตือรือรนในการซอม 

ขาดการใสนํ้ามันสนิม
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4.2.3  การวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคาใชจายในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุที่กอใหเกิดเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งมากน้ัน  

ปรากฏผลดังรูปท่ี 4.9 แผนภูมิกางปลา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 การวเิคราะหปญหาหาสาเหตุคาใชจายในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง 
 

ก. ปจจัยท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 
1)  อุปกรณจับยึด (Clamp) ไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซและคราบเขมา ทํา

ใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยากทําใหอุปกรณจับยึดเส่ือมสภาพและชํารุดเสียหาย
เร็วกวาปกติ และไมมีการหลอล่ืนที่ตําแหนงของจุดหมุนของอุปกรณจับยึด (Clamp) มีผลทําใหเกิด
การเสียดสีของโลหะกับโลหะ (Metal to Metal contact) ทําใหตองเปล่ียนอุปกรณจับยึดมีผลตอ
คาใชจายในการซอมเพราะราคาแพงกวาอุปกรณอื่นๆ 

2)  สลัก (Pin) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึดไมถูกระบุใหทําความสะอาดคราบฟลักซ
และคราบเขมาควัน เกิดการสะสมนานๆ มีผลทําใหทําความสะอาดออกยาก ไมสามารถมองเห็น
รองรอยของการชํารุดของช้ินสวน และไมมีการหลอล่ืนตัวสลัก มีผลทําใหเกิดการเสียดสีของโลหะ
กับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) ทําใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตองเปล่ียนสลัก

คาใชจายในการซอมสูง 
 

      คน จิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง/อุปกรณ 

    วัสดุ วิธีการ 

 

ไมหยอดน้ํามัน 

 ไมทําความสะอาด 

สลักสึกหรอ 
ไมหยอดน้ํามัน 

ไมทําความสะอาด 

ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวัน 

อุปกรณจับยึดชํารุด 

ปลอกนําสึกหรอ 

ใบตรวจเช็คจิ๊กPM 

หัวหนางานไมเขมงวดใน
การตรวจเช็คจิ๊ก 

ไมดูแลเอาใจใส
บํารุงรักษาจิ๊ก 

ไมหยอดน้ํามัน 

 ไมทําความสะอาด 

ไมทําความสะอาด 

ไมหยอดน้ํามัน 

ไมหยอดน้ํามัน 

การจัดเก็บจิ๊กไมเปนเหมาะสม 

อุปกรณจับยึด 
สลักและปลอกนํา 

อุปกรณชํารุด 

ตัวรองทอ 

ไมทําความสะอาด 
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บอยๆ บางครั้งตองเสียเวลาในการผลิตใหม โดยปกติตองเปล่ียนท้ังสลักและปลอกนําพรอมกัน เพราะ
เกิดการสึกหรอและเสียหายท้ังสองชิ้นสวน 

3)  ปลอกนํา (Bush) เชนเดียวกันกับอุปกรณจับยึด ไมถูกระบุใหทําความสะอาด
คราบฟลักซและคราบเขมา ทําใหเกิดการสะสม มีผลทําใหทําความสะอาดออกยากไมสามารถ
มองเห็นรองรอยของการชํารุด และไมมีการหลอล่ืนตัวปลอกนํา มีผลทําใหเกิดการเสียดสีของโลหะ
กับโลหะโดยตรง (Metal to Metal contact) กอใหเกิดการสึกหรอเร็วกวาปกติและตองเปล่ียนท้ังปลอก
นําและสลัก เพราะเกิดการสึกหรอและเสียหายพรอมกัน 

ข. ปจจัยท่ีเกิดจากสาเหตุของวิธีการ 
1)  การตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของฝายจิ๊กแอนทูล ไมมีการระบุการ

ทําความสะอาดและการหลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ทําใหอุปกรณตางๆของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งเกิด
การชํารุดเสียเร็วกวาปกติ 

2)  การตรวจเช็คจิ๊กประจําวันของฝายผลิต ไมมีการระบุการทําความสะอาดและการ
หลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็ค ทําใหอุปกรณตางๆของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเกิดการชํารุดเสียเร็วกวาปกติ 

3)  การจัดเก็บจ๊ิกไมเปนระเบียบ สาเหตุจากบริเวณราวแขวนของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งคับ
แคบ ทําใหพนักงานไมนําจิ๊กไปเก็บตามตําแหนงท่ีถูกตอง เม่ือเห็นตําแหนงราวแขวนอันไหนวางก็
แขวน และบางครั้งจิ๊กท่ีมีความยาวมากๆ ไมแขวนชั้นที่ 2 ไปแขวนชั้นที่ 1 แทนทําใหจ๊ิกเชื่อมบัดกรี
แข็งกระแทกกับพ้ืนทําใหอุปกรณของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งชํารุดเสียหาย 

 

4.3  แนวทางการแกไขและปรับปรุง 

4.3.1  แนวทางการแกไขปญหาลดความถี่ในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งสูง 
ก. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีจากจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งและอุปกรณ 

1)  อุปกรณของจ๊ิก เชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush) ใน
เอกสารใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมมีกําหนดหัวขอในการทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันหลอล่ืน
อุปกรณเหลาน้ี ดังน้ันแนวทางการแกไขใหดําเนินเพ่ิมเติมหัวขอการทําความสะอาดและหยอด
นํ้ามันหลอลื่นลงไปในใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวัน ดังปรากฏบนรูปที่ 4.10 ตัวอยางใบตรวจเช็คจิ๊กประ
จําวันกอนการปรับปรุงขอเสียไมระบุวิธีการทํางานท่ีชัดเจน และรูปท่ี 4.11ตัวอยางใบตรวจเช็คจ๊ิกประ
จําวันหลังการปรับปรุง ขอดีสามารถวางขอกําหนดในการปฏิบัติงานแกพนักงานและงายตอความ
เขาใจ 

2) อุปกรณของจิ๊ก เชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) ปลอกนํา (Bush) และตัวรอง
ทอในเอกสารใบตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมมีกําหนดหัวขอในการทําความสะอาด
และหยอดนํ้ามันหลอล่ืนอุปกรณเหลาน้ี และอีกปญหาสําหรับใบตรวจเช็คน้ีคือไมชัดเจนยากตอการ
ทํางานและไมมีรูปของจ๊ิกติดอยูที่ใบตรวจเช็ค  ดังน้ันแนวทางการแกไขใหดําเนินเพ่ิมเติมหัวขอการ
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ทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันหลอล่ืนลงไปในใบตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันและออกแบบใบตรวจเช็ค
จิ๊กใหมโดยการแยกของแตละหมายเลขชิ้นงาน แตละชนิดของจ๊ิกทําใหพนักงานไมสับสนในการ
ปฏิบัติงานและงายตอการใชงานของพนักงาน ปรากฏผลดังรูปที่ 4.12 ตัวอยางใบตรวจเช็คจ๊ิกการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันกอนการปรับปรุง มีขอเสีย 1)ใชงานยากเพราะมีจ๊ิกหลายชนิดอยูในแผน
เดียวกัน 2) ใชเวลาในการตรวจเช็คจ๊ิกนานเพราะหาจิ๊กไมเจอ เปนตน และรูปที่ 4.13 ตัวอยางใบ
ตรวจเช็คจิ๊กการบํารุงรักษาเชิงปองกันหลังการปรับปรุง มีขอดี 1) งายตอการปฏิบัติงาน 2) ไมสับสน 
3) ใชเวลาในการตรวจเช็คส้ัน 4) มีรูปของจ๊ิกของแตละชนิดชัดเจนทําใหงายตอการคนหาจิ๊ก 
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รูปส่ีเหล่ียมพ้ืนผาเพ่ิมเติมสัญลักษณกาหยอด
นํ้ามันหลอล่ืนและแปรงขัดทําความสะอาดคราบฟลักซ 
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รูปที่ 4.13 ตัวอยางใบตรวจเช็คจ๊ิก PM หลังการปรับปรุง [2] 

 LINE

 แผนก ฝาย

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

MODEL : วันท่ี

JIG NAME : ผูตรวจสอบ

JIG NO :

ตรวจสอบตามแผน PM    1 คร้ัง

แกไขแลว ยังไมแกไข NG OK

 1. BASE PLATE ดี คลอน บิด/แตกราว

 2. BUSH และ PIN (ใชน้ํามันไฮครอลิกเบอร 64 หลอล่ืนทุกคร้ัง) 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 แตกราว/ชํารุด

10. SPRING CLAMP NO.0 ดี คลอน หลุด

11. NAME PLATE (ปายชือ่) ดี ชํารุด หลุด

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

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

 ผลการตรวจสอบ ปกติ ( TAG สีเขียว ) ตองการซอม (TAG สีเหลือง) ตองการซอมทันที (TAG สีแดง) 

เลขท่ีใบแจงซอม :  ผูดําเนินการแกไข:  ผูรับทราบแกไข:

ใบตรวจเช็ค Jig ทองไชยอุตสาหกรรม
ผูจัดการ หัวหนาแผนก

รายการที่ตรวจสอบ ( MARK                 )

หัวหนางาน

BRAZING JIG

3M00BK

JUI-02-099-01

ใบตรวจสอบ JIG สวน PM

ผลการแจง ผลการแกไข
ผลการตรวจสอบรายการ

11

2

4

5

12

8
6

1
3

7

10

9
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ข. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีจากวิธีการ 
1) การจัดเก็บจิ๊กไมเปนระเบียบ แนวทางการแกไขโดยการขยับราวแขวนของจิ๊กเชื่อม

บัดกรีแข็งใหกวางข้ึน จากเดิมกวาง 500 มิลลิเมตร เปน 800 มิลลิเมตร ทําใหพนักงานจัดเก็บจิ๊กได
สะดวก  ปรากฏดังรูปท่ี 4.14 และเวนระยะชองหางระหวางจ๊ิกหน่ึงชอง เวลาจัดเก็บจิ๊กไมกระแทกกัน 
ปรากฏดังรูปที่ 4.15 

     

       
 

รูปที่ 4.14 กอนและหลังการปรับปรุงราวแขวนจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

 
 
 

รูปท่ี 4.15 หลังการปรับปรุงโดยเวนระยะหางราวแขวนจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

 

2) การบํารุงรักษาเชิงปองกันของจิ๊กบกพรอง เชน การตรวจเช็คไมสมํ่าเสมอ หรือ
บางคร้ังไมมีการตรวจเช็คจริง  และที่สําคัญฝายผลิตไมทราบสถานะการตรวจจ๊ิก ทําใหสถานะการ
ตรวจจ๊ิกของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมชัดเจน ดังน้ันแนวทางการแกไขโดยดําเนินการทําปายบงชี้
ของสถานะะของการตรวจใหชัดเจน (การติดปายตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน สําหรับกรณี
ของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งทุก 3 เดือน) โดยแบงออกเปน 3 สี คือ 1) สีเขียว 2) สีเหลือง และ3) สีแดง ดังมี
รายละเอียดของแตละสีดังน้ี 

500 

800 



 66 

(1)  ปายสีเขียวแสดงถึงสถานะของการตรวจเช็คตามพ้ืนฐานคือ การทําความสะอาด
คราบฟลักซและคราบเขมาควันเชื่อม การหยอดนํ้ามันหลอล่ืนอุปกรณตามใบตรวจเช็คระบุ และการ
ขันแนนยึดอุปกรณตางๆ เชนโบลทและนัท  เปนตน ปรากฏบนรูปท่ี 4.16 

 

 
รูปที่ 4.16  ตัวอยางปาย PM สีเขียว  

 

(2) ปายสีเหลือง แสดงสถานของจ๊ิกะสามารถใชจิ๊กผลิตชิ้นงานไดแตอาจมีช้ินสวน
ชิ้นงานเสียเปนบางสวน หมายถึง สภาพจิ๊กน้ัน ๆ ผานการตรวจสอบสภาพท่ัวไป มีชิ้นสวนประกอบ
ตาง ๆ ครบถวนสมบูรณตามแบบผานการทําความสะอาดไมมีคราบฟลักซสนิมฝุน เปนตน ผานการ
หลอล่ืนที่ชิ้นสวนอุปกรณเชน สลัก (Pin) ปลอกนํา (Bush) และอุปกรณจับยึด (Clamp) ตาง ๆ โดย
ผานการปรับแตงและเปล่ียนช้ินสวนเปล่ียนสปริงของอุปกรณจับยึด (Spring Clamp) และการขันแนน
โบทและนัท เรียบรอยแลวแตถาสลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush) หลวมคลอนต่ํากวาที่กําหนดตองแจง
ซอม PM เพ่ือนําจิ๊กมาปรับปรุงแกไขแลว แตกอนที่จะนํามาซอม ฝายผลิตตองเตรียมผลิตชิ้นงานไว
เผ่ือมีปญหาในการซอม  ตัวอยางปายสีเหลืองปรากฏบนรูปท่ี 4.17 

 

                            
รูปท่ี 4.17  ตัวอยางปาย PM สีเหลือง 

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันท่ีติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันท่ีแกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอยีดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อปุกรณชํารุด
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(3) สีแดง  แสดงสถานะของจิ๊กน้ันๆไมสามารถใชจิ๊กผลิตชิ้นงานไดหลังจากการ
ตรวจเช็คสภาพของการบํารุงรักษาเชิงปองกันแลว ซ่ึงมีช้ินสวนประกอบตางๆไมครบถวนสมบูรณ
ตามแบบและไมสามารถใชในการดําเนินการผลิตชิ้นงานไดถานําไปใชผลิตชิ้นงานทําใหเกิดมีผลตอ
คุณภาพและทําใหเกิดช้ินงานเสียได ดังน้ันควรตองดําเนินการซอมแซมแกไขใหสามารถใชงานได 
โดยตองใหฝายผลิตแจงซอมโดยระบุเง่ือนไขการซอมเปนแบบ PM และกอนดําเนินการสงซอมใหทํา
ความสะอาดไมมีคราบฟลั๊กสนิมและฝุนเปนตนไมผานการหลอล่ืนท่ีตัวชิ้นสวนประเภท สลัก (Pin) 
ปลอกนํา (Bush) และอุปกรณจับยึด (Clamp) ตางๆ ไมผานการปรับแตงและเปล่ียนช้ินสวน เชนตอง
เปล่ียนสปริงของอุปกรณจับยึด (Spring Clamp) และโบลทใหม และถาสลัก (Pin) และปลอกนํา 
(Bush) หลวมคลอนต่ํากวาท่ีกําหนดมากตองแจงซอมเรงดวนเพ่ือนําจ๊ิกมาปรับปรุงแกไขใหช้ินสวน
ตางๆกลับคืนมาสูสภาพปกติ  ตัวอยางปายสีเเดงปรากฏบนรูปท่ี 4.18 

 

 
รูปท่ี 4.18  ตัวอยางปาย PM สีแดง 

 

4.3.2   แนวทางการแกไขปญหาลดเวลาในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
ก. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากคน 

1) ไมมีการรายงานผลการซอมจ๊ิกแกหัวหนางาน ทําใหไมทราบสถานการณของแต
ละจิ๊กวามีปญหาในการซอมอะไรบาง แนวทางการแกไขใหหัวหนาสนับสนุนการแกปญหาในการ
ซอม ถาพนักงานซอมไมสามารถซอมได  และหลังจากการซอมตองเซ็นรับทราบในใบแจงซอมทุก
ครั้ง การประเมินผลงานดีสําหรับพนักงานซอมไดรวดเร็ว  

ข. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งและอุปกรณ 
1)  ตองทําความสะอาดและหลอล่ืนอุปกรณตางๆ เชน สลัก (Pin)  ปลอกนํา (Bush) ตัว

รองทอ (Support) และอุปกรณจับยึด (Clamp) เพ่ือไมใหเกิดการสะสมของฟลักซและคราบเขมาควัน
เชื่อม หยอดนํ้ามันช้ินสวนของจิ๊กเหลาน้ีเพ่ือยืดอายุการใชงานไมเกิดการชํารุดเสียหายและลดการสึก
หรอ  ทําใหไมเสียเวลาในการซอม 

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด
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2)  ความถ่ีในการซอมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งสูง แนวทางการแกไขการตรวจเช็คจ๊ิกประจํา
วันประชุมกับฝายผลิตใหเขมงวดในการตรวจเช็คจ๊ิกกอนเร่ิมดําเนินการผลิต สวนการตรวจเช็คจ๊ิกของ
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในการตรวจเช็คทุกครั้งตองประสานงานกับฝายผลิต เพ่ือใหฝายผลิตรวม
สังเกตการณในการตรวจเช็คจ๊ิกดวย และเซ็นตรวจรับการตรวจเช็คทุกครั้ง 

ค. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากวิธีการ 
1)  แผนปายไวทบอรดบันทึกใบแจงซอม สามารถรูสถานะการซอมไดทั้งผูแจงซอม 

(ฝายผลิต) ผูซอม (ฝายจ๊ิกแอนทูล) หลักการควบคุมและจัดการดวยการมอง (Visual Management) ทํา
ใหสามารถถึงสภาพการซอมจิ๊ก เชน รับใบแจงซอมเวลาเทาไหร เร่ิมดําเนินการซอมเวลาเทาไหร แลว
ซอมเสร็จเวลาเทาไหร ทําใหสามารถควบคุมเวลาในการซอมได 

2)  ขาดการเฝาติดตามหลังจากไดรับใบแจงซอมของจิ๊ก แนวทางแกไขใหหัวหนา
ควบคุมดูแลการซอม และการประชุมหนาแถวตองรายงานปญหา สาเหตุและวิธีการแกไขในการ
ซอมจิ๊กทุกวันตอนเชา 

4.3.3   แนวทางการแกไขปญหาลดคาใชจายในการซอมจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
ก. แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากวิธีการ 

1)  การจัดเก็บจ๊ิกไมเปนระเบียบ แนวทางการแกไขโดยการขยับราวแขวนของจ๊ิกเชื่อม
บัดกรีแข็งใหกวางข้ึน จากเดิมกวาง 500 มิลลิเมตร เปน 800 มิลลิเมตร ทําใหพนักงานจัดเก็บจิ๊กได
สะดวก  และเวนระยะชองหางระหวางจ๊ิกหน่ึงชอง เวลาจัดเก็บจ๊ิกไมกระแทกกัน (ดังแสดงในรูปที่ 
4.14 และ 4.15)  

2)  ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันและใบตรวจเช็คจ๊ิกชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอง
เพ่ิมเติมหัวขอการทําความสะอาดและการหยอดนํ้ามันหลอล่ืน เพ่ือที่สามารถลดการชํารุดของอุปกรณ
เหลาน้ีลงได ทําใหคาใชจายในการซอมลดลงไปดวย 

ข.  แนวทางการแกไขปจจัยท่ีเกิดจากจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งและอุปกรณ 
1)  การลดการชํารุดของอุปกรณตางๆ ของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง เชน สลัก ปลอกนํา และ

อุปกรณจับยึด  การตรวจเช็คประจําทุกวันโดยฝายผลิต และตองมีการบํารุงรักษาขั้นพ้ืนฐานอยางเชน 
การทําความสะอาด การหยอดนํ้ามันหลอล่ืน และการขันแนนของอุปกรณก็จะสามารถลดความถ่ีใน
การชํารุดของอุปกรณเหลาน้ีได 
 

4.4  การเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
หลังจากไดผลของการแกไขการปรับปรุงจากเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคมเปนเวลา 4 เดือน

แลว ตองนําวิธการปฏิบัติงานและผลของขอมูลมาเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง เพ่ือเปนการ
ยืนยันวาหลังการปรับปรุงแลวความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนลดลง และเปนการยืนยันวาแนวทางที่ดําเนินการ
แกไขน้ันถูกตอง  
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4.4.1 การเปรียบเทียบผลวิธีการปฏิบัติงานของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ 
การเปรียบผลท่ีเปนปจจัยที่เปนผลกระทบท่ีมีความถ่ีในการวิเคราะหของแผนภูมิกางปลา

มีอยู 2 หัวขอคือ ก. การตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืน ข. การ
ตรวจเช็คของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืน ทําใหตองมีการ
เพ่ิมข้ันตอนการทํางาน โดยการเปรียบเทียบโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

ก. การตรวจเช็คจ๊ิกประจําวันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืน 
การตรวจเช็คจิ๊กปกติจะตรวจเช็คทุกเชากอนเริ่มดําเนินการผลิตช้ินงาน รายละเอียด

ขั้นตอนการทํางานกอนและหลังการปรับปรุง ปรากฏดังรูปท่ี 4.19 

 
 

รูปท่ี 4.19  การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติงานกอนและหลังของการตรวจเช็คจิ๊กประจําวัน 
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ข. การตรวจเช็คของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไมไดระบุการทําความสะอาดและหลอ
ล่ืน 

การตรวจเช็คชวงการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของปกติจะเดินการตามแผนการตรวจ
ประจําป  สําหรับกรณีของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งทุกๆ 3 เดือน รายละเอียดข้ันตอนการทํางานกอนและ
หลังการปรับปรุง ปรากฏดังรูปท่ี 4.20 

 

 
รูปท่ี 4.20  การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติงานกอนและหลังการตรวจเชค็จ๊ิกของการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 
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4.4.2 การเปรียบเทียบผลวิธีการปฏิบัติงานของเวลาในการซอม 
จากการวิเคราะหปญหาสาเหตุของปญหาปจจัยท่ีมีผลเร่ืองของเวลาในการเกิดจาก

ความถ่ีในการซอมมาก และการบริหารงานซอมยังไมดี อยางเชน ไมมีการรายงานการซอม ไมมีปาย
บันทึกการซอม และขาดการเฝาติดตามในการซอม จึงเพ่ิมเติมข้ันตอนการทํางานใหม ปรากฏดังรูปที่ 
4.21 

 
 

รูปท่ี 4.21  การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติงานกอนและหลังของการบริหารเวลาการซอมจ๊ิก 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผูรับผิดชอบ

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายผลิต

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายผลิต

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

ฝายจ๊ิกแอนทูล

 (1)

รับใบแจงซอม

(2)

ลงทะเบียน

(3)

จายงาน

(4) 

ซอม

                   (1)

          รับใบแจงซอม

(2)

ลงทะเบียน

(3)

จายงาน

(4) 

บันทึกบนไวทบอรด

(5)

ซอม

(7)

รายงานผลการซอม

(8) 

ปดงาน

(6) 

ปดงาน

(9) 

แจงฝายผลิต

        (5)

    ทดสอบ

ไมได

        (6)

     ทดสอบ

ได

ไมได

ได

(7) 

แจงฝายผลิต
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4.4.3 จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
จากผลกอนการปรับปรุงการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีลดลง  จาก

เดือนมกราคมถึงเดือนสิงหาคมมียอดรวมท้ังหมดเทากับ 244 คร้ัง ปรากฏผลดังรูปที่ 4.22 และมี
คาเฉล่ียเทากับ 30.5 คร้ัง/เดือน สวนคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 13.68 คร้ัง หลังจากมีการดําเนินการ
ซอมบํารุงและฟนฟูสภาพของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งใหมีสภาพพรอมใชงานโดยดําเนินการนอกแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของจิ๊กบัดกรีแข็งท่ีมีสภาพไมพรอมใชงานกอปรกับการปรับปรุงระบบการ
ทํางานของฝายผลิตมีการตรวจสภาพของจิ๊กกอนการใชงานอยางสม่ําเสมอโดยใหความรวมมือของ
ทุกสวนท่ีเก่ียวของ มีผลทําใหแนวโนมของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรี
แข็งลดลงจากเดือนกันยายน ถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ.2551 มียอดรวมหลังการปรับปรุงเทากับ 44 ครั้ง 
และมีคาเฉล่ียเทากับ 11.0 คร้ัง/เดือน สวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.41 ครั้ง ทําใหมีเปอรเซ็นต
การลดลงโดยเฉล่ีย 64 เปอรเซ็นต เม่ือเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุงของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง  

 
รูปท่ี 4.22 แนวโนมจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง [2] 

 

4.4.4  จําวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิด 
หลังจากการปรับปรุงแกไขลดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเชื่อมบัดกรี

แข็งแลว มีผลทําใหจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดลดลงดวย ปรากฏผลดังรูปที่ 
4.23  ขอมูลกอนการปรับปรุงมีจํานวนของการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเทากับ 575 คร้ัง มี
คาเฉลี่ยกอนการปรับปรุงเทากับ 72 คร้ัง/เดือน  และมีคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 15.74 คร้ัง เม่ือ
เปรียบเทียบผลขอมูลหลังการปรับปรุงและแกไข   ทําใหแนวโนมของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
ของจ๊ิกทุกชนิดลดลงต่ํากวาเปาหมายตลอดชวงเดือนกันยายน จนถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ.2551 มี
จํานวนของการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดเทากับ 83 ครั้ง โดยมีจํานวนคาเฉล่ียเทากับ 
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21 ครั้ง/เดือน และมีคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 6.39 คร้ัง  คิดเปนเปอรเซ็นตการลดลงโดยเฉลี่ยถึง 
71 เปอรเซ็นต เมื่อเทียบกับขอมูลความถ่ีกอนการปรับปรุง   

 
รูปท่ี 4.23  แนวโนมจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิดกอนและหลังปรับปรุง [2] 

 

4.4.5  จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งลดลง มีผลทําให

จํานวนเวลาในการซอมลดลงเชนเดียวกัน ปรากฏผลดังรูปที่ 4.24  จากขอมูลชวงเวลากอนการ
ปรับปรุงของเวลาในการซอมจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งเทากับ  20,080 นาที คาเฉลี่ยเทากับ 2,510 นาที และ
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 884.94 นาที  เมื่อเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุงชวงเดือนกันยายนถึง
เดือนธันวาาคมมีเวลาในการซอมรวมเทากับ 4,217 นาที โดยเฉล่ียเทากับ 1,054 นาที และคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 717.74 นาที จากการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   
คิดเปนเปอรเซ็นตของการลดลงโดยเฉล่ีย เทากับ 58  เปอรเซ็นต  

 
รูปท่ี 4.24  แนวโนมเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งกอนและหลังปรับปรุง [2] 
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4.4.6 จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 
หลังจากลดเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งแลวน้ัน มีผลทําใหเวลาที่สูญเสียใน

การซอมจ๊ิกทุกชนิดลดลงตามไปดวย ปรากฏผลดังรูปที่ 4.25  ขอมูลของจํานวนเวลาในการซอมจ๊ิก
กอนการปรับปรุง  ในชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน สิงหาคม เทากับ 40,695 นาที คาเฉลี่ยเวลาในการ
ซอมเทากับ 5087 นาที/เดือน และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1,559.21 นาที  เมื่อเปรียบเทียบกับ
ขอมูลจํานวนเวลาในการซอมจิ๊กหลังการปรับปรุง  ในชวงเดือนกันยายน ถึงเดือน ธันวาคม เทากับ 8, 
657 นาที คาเฉล่ียเวลาในการซอมเทากับ 2,164 นาที/เดือน และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 717.74 
นาที  จากการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   คิดเปนเปอรเซ็นตของ
การลดลงโดยเฉล่ียเทากับ 46 เปอรเซ็นต  

 
รูปท่ี 4.25  แนวโนมเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิดกอนและหลังปรับปรุง [2] 

 

4.4.7 จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของและเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง

ลดลง มีผลทําใหจํานวนคาใชจายในการซอมลดลงเชนเดียวกัน ปรากฏผลดังรูปที่ 4.26 จากขอมูล
ชวงเวลากอนการปรับปรุงของคาใชจายในการซอมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเทากับ  95,949.54 บาท คาเฉล่ีย
เทากับ 11,993.60  บาท/เดือน และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 3,560.95  บาท  เม่ือเทียบกับขอมูล
หลังการปรับปรุงชวงเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาาคมมีคาใชจายในการซอมรวมเทากับ 9,817.38 
บาท คาเฉล่ียเทากับ 2,454 .34 บาท/เดือน และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 1,554.72 บาท จากการ
เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   คิดเปนเปอรเซ็นตของการลดลงโดย
เฉล่ียเทากับ 80  เปอรเซ็นต  
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รูปท่ี 4.26 แนวโนมจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งกอนและหลังปรับปรุง [2] 

 

4.4.8  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
หลังจากลดคาใชจายในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็งแลวน้ัน มีผลทําใหคาใชจายใน

การซอมจ๊ิกทุกชนิดลดลงตามไปดวย ปรากฏผลดังรูปที่ 4.27  ขอมูลของจํานวนคาใชจายในการ
ซอมจ๊ิกกอนการปรับปรุง  ในชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน สิงหาคม เทากับ 241,740.79 บาท คาเฉล่ีย
เทากับ 30,217.70 บาท/เดือน และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 5,330.73 บาท  เม่ือเปรียบเทียบกับ
ขอมูลจํานวนคาใชจายในการซอมจ๊ิกหลังการปรับปรุง  ในชวงเดือนกันยายน ถึงเดือน ธันวาคม 
เทากับ 16,215.90 บาท คาเฉลี่ยเทากับ 4,053.97 บาท/เดือน และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1,831.65 
บาท  จากการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง มีแนวโนมลดลง   คิดเปนเปอรเซ็นตของ
การลดลงโดยเฉล่ีย เทากับ 87 เปอรเซ็นต  

 
รูปท่ี 4.27  แนวโนมคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิดกอนและหลังปรับปรุง [2] 



 76 

4.5  การทดสอบสมมติฐานงานวิจัย 
การตั้งสมมติฐานงานวิจัยของทุกหัวขอปญหาคือ ขอมูลหลังการปรับปรุงและแกไขตองลดลง

หรือนอยกวากอนการปรับปรุงและแกไข  เพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐานสําหรับพิสูจนวา แนวทางการแกไข  
ที่ดําเนินการแกไขไปแลวถูกตอง และเพ่ือเปนแนวทางแกไขจิ๊กชนิดอ่ืนๆตอไป ขอมูลท่ีไดมาจาก
กอนและหลังการปรับปรุง นํามาทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุมที่เปน
อิสระตอกัน (Independent Sample Test)  

4.5.1  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนการบํารุงรักษา

เมื่อเหตุขัดของของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและ
แกไขอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการ
ปรับปรุงแกไขแลวสามารถลดความสูญเสียจากการชํารุดของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็งลงไดอยางมีนัยสําคัญ 
ปรากฏผลดังตารางท่ี 4.1  และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบผลการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

 
 

4.5.2  จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิด 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนการบํารุงรักษา

เมื่อเหตุขัดของของจ๊ิกหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05   หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียจากการชํารุดของจิ๊กทุกชนิดลงไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผลดังตารางท่ี 
4.2  และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบผลการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 

หลัง 
กอน 

4 
8 

21 
72 

6.39 
15.74 

-6.112 0.000056942 

 

 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 

หลัง 
กอน 

4 
8 

11 
30.5 

1.41 
13.68 

-3.9896 0.0024187 
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4.5.3  จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนเวลาในการซอม

ของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งลงไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผล
ดังตารางท่ี 4.3 และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบผลเวลาในการซอมเชื่อมจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 

 

4.5.4  จํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนเวลาในการซอม

ของจิ๊กทุกชนิดหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไขแลวสามารถ
ลดความสูญเสียเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิดลงไดไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผลดังตารางท่ี 4.4 
และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.4 การเปรียบเทียบผลเวลาในการซอมเชื่อมจ๊ิกทุกชนิด 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 
หลัง 
กอน 

4 
8 

2,164.3 
5,086.0 

318.72 
1,559.20 

-5.0928 0.00045369 

 
 

4.5.5  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็ง 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนคาใชจายในการ

ซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยาง
มีนัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเช่ือมบัดกรีแข็งลงไดอยางมีนัยสําคัญ 
ปรากฏผลดังตารางท่ี 4.5 และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 
 
 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 
หลัง 
กอน 

4 
8 

1,054.3 
2,510.0 

717.74 
994.94 

-2.8358 0.0088375 
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ตารางที่ 4.5 การเปรียบเทียบผลคาใชจายในการซอมเช่ือมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 
 

 

4.5.6  จํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
จากผลการปรับปรุงและแกไขแลว เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 4 เดือน จํานวนคาใชจายในการ

ซอมของจิ๊กทุกชนิดหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากวากอนการปรับปรุงและแกไขอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ 0.05  หรือพิจารณาจากคา P นอยกวา 0.05 แสดงวาหลังจากการปรับปรุงแกไข
แลวสามารถลดความสูญเสียคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิดลงไดไดอยางมีนัยสําคัญ ปรากฏผล
ดังตารางท่ี 4.6 และสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดที่ ภาคผนวก ค 

 

ตารางที่ 4.6 การเปรียบเทียบผลคาใชจายในการซอมเช่ือมจิ๊กทุกชนิด 
 

 จํานวน(เดือน) x  S.D. t P 

หลัง 
กอน 

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 
กอน 

4 
8 

2,454.4 
11,993.0 

1,554.70 
3,560.90 

-5.0269 0.00025822 



บทที่ 5 
สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

วิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัถตุประสงคเพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตของบริษัท
ผลิตช้ินสวนยานยนต โดยมีความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนดังตอไปน้ี  1)จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ
ของจ๊ิกเกินเปาหมาย  ทําให 2) จํานวนเวลาในการซอม และ 3)จํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กเกิน
เปาหมายของดัชนีวัดผลงานภายในของบริษัทกรณีศึกษา ทําใหตองมีการศึกษาปญหาและหาสาเหตุท่ี
กอใหเกิดความสูญเสียเหลาน้ี  ใหไดตามเปาหมายของดัชนีวัดผลงานและยืนยันผลการวิจัยโดยมี
สมมติฐานของการวิจัยคือหลังการปรับปรุงตองนอยกวากอนปรับปรุงของทุกความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
 

5.1 การสรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
หลังจากไดวิเคราะหปญหากอนการปรับปรุงโดยใชหลักการพาเรโตในการจําแนกความถ่ี เวลาและ

คาใชจายในการซอมจิ๊ก ทําใหทราบไดวาจิ๊กเช่ือมบัดกรีมีความสูญเสียมากท่ีสุดเม่ือเทียบกับจิ๊กชนิดอ่ืน 
และหลังจากน้ันใชแผนภูมิกางปลาและการระดมสมองของฝายที่เก่ียวของในการหาสาเหตุของปญหาและ
แนวทางการแกไขของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง โดยมีรายละเอียดดังน้ี 1)ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีตําแหนงของอุปกรณจับยึด  สลัก และ ปลอกนํา ไมมีการทําความสะอาดและ
หยอดนํ้ามัน ทําการแกไขโดยการเพ่ิมเติมทําความสะอาดและหยอดนํ้ามันท่ีตําแหนงของอุปกรณจับยึด  
สลัก และ ปลอกนําลงในใบตรวจเช็คท้ัง 2 แบบ  2) การบํารุงรักษาเชิงปองกันบกพรอง อยางเชน มีการ
ตรวจเช็คไมสมํ่าเสมอหรือไมมีการตรวจเช็คเลย  ทําใหมีแนวทางการแกไขโดยการเพ่ิมปายเขียว เหลือง 
และ แดง เพ่ือความชัดเจนและสะดวกสําหรับพนักงานผูปฏิบัติงาน  และ 3) การจัดเก็บจิ๊กท่ีไมเหมาะสม 
มีแนวทางการแกไขโดยการปรับปรุงระบบการจัดเก็บจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งใหดีข้ึน โดยการเพ่ิมระยะความ
หางของราวแขวนและเวนระยะการแขวนของจ๊ิกไมใหกระแทกกันระหวางจิ๊ก เปนตน ทําใหผลความ
สูญเสียตางๆท่ีเกิดข้ึน อยางเชน ความถ่ี เวลาในการซอม และคาใชในการซอม ลดลงไดตามเปาหมาย
ตลอด 4 เดือน ดังมีรายละเอียดการสรุปของแตละหัวขอดังน้ี 

5.1.1 ลดจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของ 
หลังจากการปรับปรุงแลวจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิดและจิ๊กเช่ือม

บัดกรีแข็งแลว สามารถลดจํานวนความถ่ีของการซอมลงไดโดยเฉล่ีย 21 และ 11.0 คร้ัง หรือลดลงโดย
เฉล่ีย 71% และ 64 % ตามลําดับ  เพราะวามีการวิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริงในเกิดความชํารุดของจิ๊ก  และ
ปองกันการชํารุดไมใหเกิดซํ้าอีกโดยการตรวจเช็คจิ๊กอยางสม่ําเสมอ ท้ังการบํารุงรักษาประจําวันและการ
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บํารุงรักษาเชิงปองกัน ทําใหสามารถยืดอายุการใชงานของจิ๊กและอุปกรณและทําใหจิ๊กเกิดความชํารุด
เสียหายนอยลง โดยสามารถยืนยันไดถึงการลดลงของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุก
ชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 

5.1.2 ลดจํานวนเวลาในการซอม 
หลังจากไดลดจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊ก  กอปรปรับปรุงวิธีการทํางาน

ของฝายจิ๊กแอนทูลโดยการบริหารเวลาในการซอม อยางเชน เพ่ิมปายบันทึกเวลาในการซอม รายงาน
ปญหาและผลการซอมทุกเชา และหัวหนางานสนับสนุนการซอม เปนตน มีผลทําใหเวลาในการซอม
ของจ๊ิกทุกชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งไดลดลงโดยเฉล่ีย 2,164.3 และ 1,054.3 นาที หรือลดลงโดยเฉล่ีย 
46 % และ 58 % ตามลําดับ  และสามารถยืนยันไดถึงผลการลดลงของจํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุก
ชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอยกวากอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 

5.1.3 ลดจํานวนคาใชจายในการซอม 
หลังจากทําการลดจํานวนความถ่ีในการซอมและเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง

และจ๊ิกทุกชนิดแลว  ทําใหจํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กลดตามไปดวย มีผลทําใหคาใชจายลดลงโดย
เฉล่ีย 2,454.3 และ 4,053.97 บาท หรือลดลงโดยเฉล่ีย 80 % และ 87 % ตามลําดับ  เม่ือมีจํานวนการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของและเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งและจิ๊กทุกชนิดลดลงตามไปดวย 
เพราะวามีการวิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริง ท่ีกอใหเกิดการชํารุดของจิ๊ก  และปองกันไมใหเกิดซํ้าอีกโดยการ
ตรวจเช็คจิ๊กอยางสมํ่าเสมอ ท้ังการบํารุงรักษาประจําวันและการบํารุงรักษาตามแผน ทําใหสามารถยืดอายุ
การใชงานของจิ๊กและอุปกรณและทําใหจิ๊กเกิดความเสียหายนอยลง และสามารถยืนยันไดถึงการลดลง
ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิดและจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งหลังการปรับปรุงลดลงหรือนอย
กวากอนการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 

5.1.4 ลดความสูญเสียอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของ 
หลังจากการลดเวลาในการซอมของจิ๊กลง ทําใหมีผลตอจํานวนการเสียโอกาสในการผลิต

ช้ินงาน จากขอมูลกอนปรับปรุงมีจํานวนชิ้นงานท่ีเสียโอกาสในการผลิตถาจิ๊กไมเกิดการซอมเทากับ 
48,327 ช ิ้น ของจิ๊กทุกชนิด (สมมติราคาขายชิ้นงานโดยเฉล่ียเทากับ 95 บาท/ช้ิน) ทําใหสูญเสียโอกาสใน
การขายชิ้นงานคิดเปนจํานวนเงินเทากับ  4,591,065 บาท สวนจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งมีจํานวนชิ้นงานท่ีเสีย
โอกาสในการผลิตถาจิ๊กไมเกิดการซอมเทากับ 14,766 ช ิ้น คิดเปน 31% ของยอดรวมท้ังหมด  หลังจากการ
ปรับปรุงลดจํานวนเวลาในการซอมแลว มีผลทําใหจํานวนชิ้นงานท่ีเสียโอกาสในการผลิตลดลงเทากับ 
8,607  ช ิ้น ของจ๊ิกทุกชนิด ทําใหสูญเสียโอกาสในการขายช้ินงานลดลงคิดเปนจํานวนเงินเทากับ  817,665 
บาท  ลดลง 82 %  สวนจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งมีจํานวนช้ินงานเสียโอกาสในการผลิตลดลงเทากับ 5,290 ช ิ้น 
ลดลง 64 % เม่ือเทียบผลกอนการปรับปรุง  ดังน้ันทําใหบริษัทกรณีศึกษามีโอกาสในการขายชิ้นงานมาก



 81 

ข้ึน ท่ีสําคัญสามารถผลิตและสงช้ินงานไดทันตามจํานวนและเวลาท่ีลูกคากําหนด (สามารถดูตัวอยางการ
คํานวนไดท่ีภาคผนวก ก ตารางท่ี ก.3 ) 
 

ตารางที่ 5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

คาฉล่ีย การประเมินผล 
 กอนการ

ป ป
หลังการ
ป ป

ผลสรุป 
% 

จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด (คร้ัง) 72 21 ลดลง 71 

จํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (คร้ัง) 30.5 11.0 ลดลง 64 

จํานวนเวลาในการซอมจิ๊กทุกชนิด (นาที) 5,086.9 2,164.3 ลดลง 46 
จํานวนเวลาในการซอมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (นาที) 2,510 1,054.3 ลดลง 58 
จํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กทุกชนิด  (บาท) 30,217.70 4,053.97 ลดลง 87 

จํานวนคาใชจายในการซอมจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (บาท) 11,993 2,454.3 ลดลง 80 

 

5.2  ขอเสนอแนะ 
5.2.1  การปฏิบัติงานของทุกฝายในโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉพาะฝายผลิตต้ังแตระดับบริหารจนถึง

พนักงานตองมีความเอาใจใสในการบํารุงรักษาเคร่ืองมือในการผลิตไมเฉพาะจิ๊ก แตโดยเฉพาะเร่ืองของ
ระบบ 5 ส จะตองปฏิบัติอยางเขมงวดเพราะ 5 ส เปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญท่ีไปสูระบบการบริหารอ่ืนๆท่ีสําคัญ    

5.2.2   การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance, TPM) ซ่ึงมุงสูการบํารุงรักษาท่ีทุกคน
มีสวนรวม ซ่ึงการวิจัยคร้ังน้ีมีการใชบางสวนยอยของระบบ TPM มาใชในการดําเนินการเทาน้ัน ไมไดใช
อยางเต็มระบบเน่ืองจากมีขอจํากัดในเร่ืองของเวลา เพราะการจะทําระบบ TPM ตองใชเวลาในการ
ดําเนินการประมาณ 3 ป ผูวิจัยจึงมุงเนนการใชการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีมีอยูเดิมใหเต็มประสิทธิภาพ
และตามหลักการของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

5.2.3   การวัดประสิทธิภาพโดยรวมของจ๊ิก (Overall  Jigs Effectiveness, OJE) เปนตัวแสดงวาจิ๊กท่ี
ใชในการผลิตช้ินสวนยานยนตใชงานไดดีเพียงใด ไดจากพ้ืนฐาน ปจจัยเวลา สมรรถนะ และคุณภาพของ
โรงงานมารวม จากการศึกษาคนควาการวัดประสิทธิภาพโดยรวมจะใชกับเคร่ืองจักรเปนสวนใหญ ไมมี
การวัดกับจิ๊กท่ีใชในการผลิต  
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ตารางท่ี ก.3 ตัวอยางการคํานวนมูลคาการเสียโอกาสในการผลิตช้ินงาน ถาจิ๊กไมหยดุซอม 
 

หมายเลข
ช้ินงาน 

รอบเวลา
การผลิต 

(ช้ิน/นาที) 
(1) 

เวลาท่ีใชในการ
ซอม (นาที) 

 
(2) 

จํานวนช้ินงานท่ี
เสียโอกาสในการ

ผลิต (ช้ิน) 
(1)x(2)= (3) 

ราคาช้ินงาน
โดยเฉล่ีย (บาท) 

 
(4) 

มูลคาการเสีย
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 
คูมือการปฏิบัติงานการตรวจเช็คจ๊ิกแอนทูล 
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ภาคผนวก  ค 
ขอมูลการประมวลและวิเคราะหผลทางสถิติ 

โดยโปรแกรมมินิแทบ (Minitab) 
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ตารางที่ ค.1 การทดสอบแบบที (T-Test) ของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกเช่ือมบัดกรี
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) ของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กเชื่อม
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) ของจํานวนการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจ๊ิกทุกชนิด 
 

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) ของจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กทุกชนิด 
 
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) ของจํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 

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) ของจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 
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) ของจํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 
 
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) ของจํานวนเวลาในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 
 

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) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกเชื่อมบัดกรีแข็ง 
 

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) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
 

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) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจ๊ิกทุกชนิด 

 
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) ของจํานวนคาใชจายในการซอมของจิ๊กทุกชนิด 
 

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 
บทความวิชาการที่ผานการนําเสนอและตีพิมพ 
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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 อางทอง*
 

*ผูชวยศาสตราจารย ประจําภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคธัญบุรี 
 

บทคัดยอ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการซอม

บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ ของจิ๊กที่ใชในกระบวนการ
ผลิตช้ินสวนรถยนต ของบริษัททองไชยอุตสาหกรรม
จํากัด โดยการเก็บรวบรวมและนําขอมูลการผลิตใน
อดีต เชน จํานวนครั้ง เวลา และลักษณะของปญหา
หรือความเสียหายของจิ๊กที่เกิดขึ้น มาทําการวิเคราะห
เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของปญหา และเพื่อหาสาเหตุ
ของปญหาที่สงผลกระทบตอการผลิตเปนอันดับแรกๆ 
มาดําเนินการศึกษาเพื่อกําหนดแนวทางและวิธีการ
แกไขปญหาเหลานั้น ตอจากนั้นจึงไดนําเอาแนวทาง
และวิธีการแกไขนําไปดํา เนินการทดลองใชใน
กระบวนการผลิตเปนเวลา 4 เดือน แลวเก็บขอมูลการ
ผลิตเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับขอมูลการผลิตกอนการ
ปรับปรุง  

จากการศึกษาพบวาจิ๊กที่ใชในการกระบวนการ
ผลิตทั้งหมดของโรงงานที่ศึกษา สามารถแบงออกตาม
ลักษณะการใชงานได 6 กลุมดังน้ี  1.) จิ๊กเช่ือมบัดกรี
แข็ง (Brazing Jigs) 2.) จิ๊กตรวจสอบชิ้นงานขั้น
สุดทาย (Final Inspection Jigs) 3.) จิ๊กดัดทอโคงงอ
ดวยมือ (Hand Bending Jigs) 4.) จิ๊กตรวจสอบหลังดัด
ทอโคง (Bending Check Jigs) 5.) จิ๊กทดสอบรอยรั่ว 
(Leak test Jigs) และ6.) จิ๊ก กลุมอื่นๆ  ผลการวิเคราะห
ขอมูลพบวาจิ๊กกลุมที่ 1.) จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง มีจํานวน
ครั้งของการซอมบํารุงสูงสุด คิดเปน 42.43 % และ
พบวาสาเหตุของปญหาเกิดจาก 1.) กระบวนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันยังมีขอบกพรอง 2.) ไมมีการ

ตรวจเช็คจิ๊กประจําวันอยางสม่ําเสมอ  3.) พนักงานไม
ทําความสะอาดและหยอดน้ํ ามันที่ ตําแหนงของ
อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) ปลอกนํา (Bush) 
หลังจากดําเนินการแกใขปญหาดังกลาวโดยกําหนด
ขั้นตอนและกระบวนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม 
ใหมีความชัด เจนและสะดวกสํ าหรับพนักงาน
ผู ปฏิบั ติ ง าน  พบว าส ามารถลด เวล าการซ อม
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของโดยเฉลี่ยได 78.73% เมื่อ
เทียบกับกอนการปรับปรุง  
 

คําสําคัญ: การบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ, การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน, อุปกรณจับยึด, 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 
จิ๊กเปนอุปกรณในกระบวนการผลิตที่สําคัญมาก 

สําหรับบริษัทกรณีศึกษา จิ๊กที่ใชในการกระบวนการ
ผลิตทั้งหมดของโรงงานที่ศึกษา สามารถแบงออกตาม
ลักษณะและหนาที่การใชงานได 6 กลุมดังนี้   

1.) จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง (Brazing Jigs) คือ จิ๊กที่ไว
ประกอบชิ้นสวนตางๆเขาดวยกันและเชื่อมช้ินสวน
เหลานั้นใหสมบูรณ ใหผลิตช้ินงานออกมาแลวมี
รูปรางที่เหมือนกันตามขอกําหนดในแบบ(Drawing) 
โดยวัสดุที่ใชผลิตจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งตองมีความทนตอ
รอนเย็นไดดีตลอดชวงระยะเวลาที่ใชในการผลิตโดย
ไมมีการชํารุดช้ินสวนประกอบของจิ๊ก   

2.) จิ๊กตรวจสอบชิ้นงานขั้นสุดทาย (Final 
Inspection Jigs) คือ จิ๊กที่ใชสําหรับทวนสอบขนาดขั้น
สุดทายของกระบวนการ กอนที่บรรจุหีบหอและสง
ใหลูกคา จิ๊กกลุมนี้ตรวจสอบขนาดและรูปรางของ
ช้ินงานไดตามแบบที่ลูกคากําหนด ลักษณะการทํางาน

แบบเกจ ผาน ไมผาน (Go-No go) โดยมีเง่ือนไข
ดังนี้คือ ปลายทั้งสองดานPin ตองสวมเขาโดยPin
เลื่อนเขาออกไดอยางราบลื่น ไมติดดานปลายทั้งสอง
ดานของทอ            

3.) จิ๊กดัดทอโคงงอดวยมือ (Hand Bending Jigs) 
คือ จิ๊กใชสําหรับดัดทอโคงไดตามแบบที่กําหนด 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.) จิ๊กตรวจสอบหลังดัดทอโคง (Bending Check 
Jigs)  คือ จิ๊กใชสําหรับตรวจสอบหลังกระบวนการดัด
ทอโคง โดยมีเง่ือนไขคือ สามารถวางทอที่ดัดแลวลงจิ๊
กอยางราบเรียบและไมเบียดกับรองsupport  แตถา
หลังดัดทอโคงไมสามารถวางลงรองและเบียดsupport
ได แสดงวาจิ๊กดัดทอโคงผิดปกติ ตองตรวจสภาพ
ของจิ๊กดัดทอโคงมีการสึกหรอของชิ้นสวนของจิ๊ก 
เชน Roller และ ดามดัด เปนตน 

5.) จิ๊กทดสอบรอยรั่ว (Leak test Jigs) คือจิ๊ก
สําหรับจับยึดช้ินงานผานการเชื่อมบัดกรีแข็งสมบูรณ
แลว เพ่ือทดสอบแนวเชื่อมวามีขอบกพรองหรือไม 
โดยใชแรงดันลมเขาไปภายในชิ้นงาน และสวนดาน
อื่นๆ ถูกอุดไวไมใหลมผานออก และจุมลงในถังน้ํา
ของเครื่องทดสอบรอยรั่วของช้ินงาน ถาแนวเชื่อมไม
สมบูรณหรือมีขอพรองจะเกิดฟองอากาศลอยขึ้นมา
เหนือนํ้า สวนการผลิตจิ๊กชนิดน้ีตองการใหมีนํ้าหนัก
เบาและกันสนิมไดจึงนิยมใชวัสดุที่เปนอลูมิเนียม 

6.) จิ๊กกลุมอื่นๆ  คือจิ๊กในกลุมนี้มีจํานวนการ
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของตํ่าที่สุดจํานวนความถี่โดย
เฉลื่ย 1 ถึง 2 ครั้งตอเดือน ถาจิ๊กกลุมนี้ชํารุดไมมีผลกับ
กระบวนการผลิตและบางหมายเลขชิ้นงานไมมีจิ๊กป
ระเภทนี้อยูในกระบวนการผลิตอยาง เชน จิ๊กประกอบ 
(Assembly Jigs) จิ๊กเช่ือมตรึงจุด (Tack Welding Jigs) 
และจิ๊กปรับแตงช้ินงาน (Adjustable Jigs) เปนตน  

ดังนั้นถาหากจิ๊กเกิดการชํารุดหรือการบํารุงรักษา
เมื่อเหตุขัดของ (Breakdown maintenance) มีความถี่
ในการหยุดซอมบอยๆแลวยอมจะทําใหเกิดความ
เสี ยหายและผลกระทบตอจํ านวนผลผลิตของ
กระบวนการผลิต [1,2]  ดังน้ันการบริหารดานการ
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บํารุงรักษาจิ๊กจึงเปนเครื่องมือที่สําคัญ โดยเฉพาะการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน ถามีการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ 
และปฏิบั ติไดอยางถูกตองตามหลักการของการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน  จะชวยลดการชํารุดของจิ๊
กและลดจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ ซึ่งจะ
สงผลใหจํานวนเวลาในการซอมและจํานวนคาใชจาย
ในการซอมจิ๊กลดลงตามไปดวย 

 

2. สภาพปญหาของบริษัทกรณีศึกษา 
2.1 การศึกษากระบวนการบงชี้ปญหา 
จากสภาพปญหาภายในของบริษัทกรณีศึกษาเรา

ไดพบวามีเวลาสูญเสียจากการหยุดซอมของจิ๊กสูงเกิน
เปาหมายตลอดอยูทุกเดือน จากเดือนมกราคม ถึง
เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2551 โดยเสียเวลารวมทั้งสิ้น
เทากับ 40,695 นาที และมีคาเฉลี่ยอยูที่ 5,086.25 นาที     
ปรากฏดังรูปที่1  มีผลมาจากจํานวนครั้งของจิ๊กเช่ือม
บัดกรีแข็งสูงสุดคิดเปน 42.43 %   ดังน้ันจากความ
สูญเสียเหลานี้กอใหเกิดการสูญเสียโอกาสในการผลิต
ช้ินงานทั้งหมด 48,327 ช้ิน (ราคาชิ้นงานโดยเฉลี่ย 95 
บาทตอช้ิน) หรือคิดเปนรายไดถาขายชิ้นงานไดเทากับ 
4,591,065 บาทและตองสูญเสียคาใชจายในการซอม
เทากับ 237,509.3 บาท ทําใหมูลคารวมของรายไดถา
ขายช้ินงานไดบวกกับคาใชจายในการซอมเทากับ 
4,828,574.3 บาท ซึ่งเปนความสูญเสียที่มาก ถา
สามารถลดลงได จะชวยใหบริษัทกรณีศึกษามีผล
กําไรเพิ่มมากขึ้นอีกดวย 

 
 

รูปท่ี 1  แนวโนมเวลาในการซอมของจิ๊ก 
 
 
 

2.2 การลําดับความสําคัญของปญหา 
จากรูปที่ 1 สามารถนําขอมูลของเวลาในการ

หยุดซอมของจิ๊กทุกกลุมมาเรียงลําดับความสําคัญจาก
มากไปนอย โดยใชหลักการพาเรโตแบงประเภทของ
กลุมจิ๊กตาง โดยใชเวลาที่สูญเสียไปในการซอมเปนตัว
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   จิ๊กกลุมตางๆที่สูญเสียเวลาในการซอม 

 

จากแผนภูมิพาเรโตแสดงใหเห็นวาจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง
มีความสูญเสียเวลาในการซอมสูงที่สุดเทากับ 20,080 
นาที คิดเปน 49.4 % ของยอดรวมทั้งหมดของการ
สูญเสียเวลาในการซอมทั้ง 8 เดือน ดังน้ันถาสามารถ
ลดเวลาการซอมและจํานวนครั้งการซอมของจิ๊กเช่ือม
บัดกรีแข็งลงได ทําใหสามารถลดเวลาในการซอมได
เกือบ 50% ของความสูญเสียเวลาทั้งหมด  

ดังน้ันจึงเลือกแกปญหาที่มีความสูญเสียมาก
ที่สุดกอนโดยเลือกที่แกปญหาลดจํานวนครั้งของการ
ซอม เพ่ือใหเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง
ลดตามไปดวย เพ่ือเปนแนวทางในการแกปญหาจิ๊ก 
กลุมอื่นๆ ตอไป 
 

3. การวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดความ

สูญเสียในการหยุดซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งเปน
จํานวนมากนั้น โดยใชหลักของแผนภูมิกางปลาและ
การระดมสมองของฝายที่เก่ียวของในการใชจิ๊กในการ
ดําเนินการผลิตและดูแลบํารุงรักษาจิ๊กโดยตรง จะทํา
ใหไดขอมูลมีความถูกตองมากที่สุด และจากการ
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วิเคราะหโดยแผนภูมิกางปลา ปรากฏดังรูปที่ 3 สรุป
ไดดังนี้ 

1.)ใบตรวจเช็คประจําวันและการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันไมมีระบุการทําความสะอาดและหลอล่ืนที่
เปนเคลื่อนไหว  ทําใหโลหะกับโลหะสัมผัสกัน

โดยตรง อยางเชน สลัก (pin) กับปลอกนํา(bush) ทํา
ใหจิ๊กสึกหรอไดเร็วกวาปกติและอายุการใชของจิ๊กสั้น
ลงและทําใหจํานวนการบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
ของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งสูงทุกเดือนในชวงกอนการ
ปรับปรุง 

 

 
 
 

รูปท่ี 3  แผนภูมิกางปลาแกปญหา 
 

2.) การบํารุงรักษาเชิงปองกันยังมีขอบกพรองใน
การปฏิบัติอยางเชน ไมมีการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ ไม
มีการตรวจเช็คอยางจริงจังหรือบางครั้งไมมีการ
ตรวจเช็คจริง 

3.) การจัดเก็บจิ๊กไมเปนระเบียบโดยเฉพาะ                 
จิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง ลักษณะการเก็บตองแขวนจิ๊กบ
นราวแขวน  และการแขวนจิ๊กไมมีระยะชองหาง
ระหวางจิ๊กเพียงพอ ทําใหขณะจัดเก็บถาไมระวังทํา
ใหจิ๊กเกิดการกระแทกกัน มีผลทําใหอุปกรณของจิ๊ก
ชํารุดเสียหาย อยางเชน อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก 
(pin) เสา (Column)  

4.) การทําความสะอาดบนจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง 
ปกติการปฏิบัติงานของจิ๊กเช่ือมตองใชฟลักซเหลว
เปนตัวประสาน เมื่อปฏิบัติงานเชื่อมไปนานๆ ไมมี
การทําความสะอาดทุกวัน เศษและคราบฟลักซจะ
สะสมบนจิ๊กเปนจํานวนมากและทําความสะอาด

คอนขางยาก มีผลทําใหอุปกรณของจิ๊กผุกรอนและ
เปนสนิม 
 

4.  แนวทางการแกไขปญหา 
เมื่อทราบถึงสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหจิ๊กเช่ือมบัก

กรีแข็งเกิดความชํารุดเสียหายแลว  ตอมาคือการ
ดําเนินการแกไขตามแนวทางที่มีการระดมสมองของ
ฝายที่เกี่ยวของ โดยมีแนวทางการแกไขดังนี้ 

1. ปรับปรุงใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันโดยการ
เพ่ิมเติมหัวขอการทําความสะอาดคราบฟลักซและ
คราบเขม าควันเ ช่ือม  พรอมทั้ งการหลอ ล่ืนบน
ตําแหนงของการเคลื่อนไหวของจิ๊ก เชน อุปกรณจับ
ยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา (Bush)  

2. ปรับปรุงใบตรวจเช็คจิ๊กของการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน โดยการเพิ่มเติมหัวขอการทําความสะอาด
คราบฟลักซและคราบเขมาควันเช่ือม พรอมทั้งการ
หลอล่ืนบนตําแหนงของการเคลื่อนไหวของจิ๊ก เชน 

การบํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของ
เกินเปาหมายของจิ๊กเชื่อมบัดกรี
แข็ง 

         คน จิ๊กเชิ่อมบักกรีแข็ง/อุปกรณ 

    วัสด ุ      วิธีการ 

 

Clamp ชํารุด 

ไมหยอดนํ้ามัน 

 ไมทําความสะอาด 
Pin สึกหรอ 

ไมหยอดนํ้ามัน 

ไมทําความสะอาด 

ใบตรวจเช็คจิ๊กประจําวันไมมีระบุ ทอเกิดการบิดตัว 
Clampชํารุด 

Pin ล็อคตําแหนงไมได 
PinและBush สึกหรอ 

Bracket เอี้ยง 

แรงกดClamp  
ต่ํามาตรฐาน 

Clampชํารุด 

Bush สึกหรอ 

  ใบตรวจเช็คจิ๊กPMไมมีระบุ 

Support สึกหรอ 

หัวหนางานไมเขมงวดในการ
ตรวจเช็คจิ๊ก 

ไมดูแลเอาใจใสบํารุงรักษาจิ๊ก 
 

ทําความสะอาด 

หลอล่ืน 

หลอล่ืน 

   ทําความสะอาด 

การบํารุงรักษาเชิง 
 ปองกันบกพรอง 

ไมหยอดนํ้ามัน 

ไมทําความสะอาด 

การจัดเก็บจิ๊กไมเปน 
ระเบียบ 

แรงกดClamp  
ต่ํามาตรฐาน 
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อุปกรณจับยึด (Clamp) สลัก (Pin) และปลอกนํา 
(Bush)  

3. ปรับปรุงราวแขวนของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง
ไมให เกิดการกระแทกกันระหวางจิ๊กมีผลทําให
อุปกรณของจิ๊กชํารุดเสียหาย  โดยเวนระยะหาง
ระหวางราวแขวนจากเดิม 500 มิลลิเมตร เพ่ิมเปน 800 
มิลลิ เมตร   และเวนระยะของแตละจิ๊กจาก  200 
มิลลิเมตรเพิ่มเปน 320 มิลลิเมตร 

4. จัดทําปายบอกสถานะของการตรวจเช็คจิ๊ก
ชวงระยะเวลาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการแบง
ออกเปน 3 สีคือ 1) สีเขียว 2) สีเหลือง และ 3) สีแดง 
โดยมีรายละเอียดของแตละสดัีงนี้ 

1 . )  สี เขี ยว  แสดงสถานะของจิ๊ กหลังการ
ตรวจเช็คสภาพของจิ๊ก ทําความสะอาด หยอดน้ําหลอ
ล่ืน ปรากฏดังรูปที่ 4 

 
รูปท่ี 4 ตัวอยางปายการบํารุงเชิงปองกันสีเขียว 

 

2.) สีเหลือง แสดงสถานะของจิ๊กหลังการตรวจ
เช็ดสภาพของจิ๊กแลว อุปกรณบางอยางของจิ๊กสึกหรอ 
เชน สลัก (Pin) และ ปลอกนํา (Bush ) แตสามารถใช
ผลิตช้ินงานไดช่ัวคราว ถาใชผลิตตอไปอาจมีผลทําให
ช้ินงานบกพรองและมีผลตอคุณภาพ ฝายผลิตตอง
เตรียมผลิตช้ินงานเผื่อไวอยางนอย 3 วัน สําหรับกอน
การซอมจิ๊ก ปรากฏดังรูปที่ 5 

 

 
รูปท่ี 5 ตัวอยางปายการบํารุงเชิงปองกันสีเหลือง 
 

3.) สีแดง แสดงสถานะของจิ๊กหลังการตรวจเช็ค
แลว อุปกรณบางอยางของจิ๊กชํารุดใชงานไมได เชน 
อุปกรณจับยึดเสื่อมสภาพไมสามารถกดและจับยึด
ช้ินงานได สลัก (Pin) และ ปลอกนํา (Bush) หลวม
คลอนมาก ทําใหไมสามารถยึดตําแหนงของช้ินงาน
ใหอยูกับที่ได ฝายผลิตตองเตรียมผลิตช้ินงานเผื่อไว
อยางนอย 3 วัน สําหรับกอนการซอมจิ๊ก ปรากฏดังรูป
ที่ 6 

 
รูปท่ี 6  ตัวอยางปายการบํารุงเชิงปองกันสีแดง 

 

5. ผลการดําเนินการแกไขปรับปรุง 
5.1 การเปรียบเทียบจํานวนครั้งในการซอมจิ๊

กเชื่อมบัดกรีแข็ง 
หลังการแกไขปรับปรุงแลว ผลของจํานวนครั้ง

ในการหยุดซอมลดลงตลอดจากเดือนกันยายน ถึง
เดือนธันวาคม มีจํานวนรวมเทากับ 44 ครั้ง คิดเปน 
81.97 % เมื่อเทียบผลกอนการปรับปรุง ปรากฏผลดัง
รูปที่ 7 และ 8  

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันท่ีติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันท่ีแกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวท่ีตําแหนงท่ีอุปกรณชํารุด

เลขที่

Part No. :
Jig Name :
Jig No. :
วันที่ติดปาย :
รายละเอียดของการชํารุด :

วันที่แกไข :
ผูรับผิดชอบ :

กรุณาติดไวที่ตําแหนงที่อุปกรณชํารุด
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5.2 การเปรียบเทียบจํานวนเวลาในการซอมจิ๊
กเชื่อมบัดกรีแข็ง 

หลังการแกไขปรับปรุงแลว ผลของจํานวนเวลา
ในการซอมลดลงตลอดจากเดือนกันยายนจนถึงเดือน
ธันวาคม มีจํานวนรวมเทากับ 4,217 นาที คิดเปน 
78.99 % เมื่อเทียบผลเวลากอนการปรับปรุง  
ปรากฏผลดังรูปที่ 9 และ10  

 

 
 

 
 
 

 

5.3  การเปรียบเทียบจํานวนเวลาในการซอม              
จิ๊กกลุม 

หลังการแกไขปรับปรุงแลว ผลของจํานวนเวลา
เวลาในการซอมมีแนวโนมลดลงตลอดจากเดือน
กันยายนจนถึงเดือนธันวาคม ปรากฏดังรูปที่ 11  ซึ่ง
ขอมูลของเดือนเหลานี้ตํ่ากวาเปาหมายตลอดโดยมี
ผลรวมของเวลาตลอดทั้ง 4 เดือนเทากับ 8,657 นาที มี
คาเฉลี่ยของเวลาซอมเทากับ  2164.25 นาที  เมื่อ
เปรียบเทียบกับเวลากอนปรับปรุงลดลงถึง 78.73 % 
และเชนเดียวกันสําหรับผลการแกไขปญหาของ
จํานวนเวลาในการซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็งลดลง 
4,217 นาทีคิดเปน 78.99 % เมื่อเปรียบเทียบกับขอมูล
กอนปรับปรุง และสวนจํานวนชิ้นงานที่เสียโอกาสใน
การผลิตลดลง12,565 ช้ิน คิดเปน 74 % เมื่อ
เปรียบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง ทําใหโอกาสใน
การขายชิ้นงานมากขึ้น 

 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 11   เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการ

รูปท่ี 7  ผลกอนปรับปรุงของจํานวนครั้งในการซอม 

รูปท่ี 8  ผลหลังปรับปรุงของจํานวนครั้งในการซอม 

รูปท่ี 9  ผลกอนปรับปรุงของจํานวนเวลาในการซอม 

รูปท่ี 10  ผลหลังปรับปรุงของจํานวนเวลาในการซอม 
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6. สรุปผลการดําเนินการวิจัย 
จากผลของการดําเนินงานวิจัยเพ่ือลดเวลาในการ

บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของของจิ๊กในกระบวนการผลิต
ช้ินสวนยานยนต ของบริษัททองไชยอุตสาหกรรม 
จํากัด โดยใชหลักการของพาเรโต แผนภูมิกางปลา
และการระดมสมองในการแกปญหาการสูญเสียเวลา
ในการหยุดซอมจิ๊กโดยการลดจํานวนครั้งของการ
ซอมของจิ๊กเช่ือมบัดกรีแข็ง โดยวิธีการปรับปรับปรุง
การทํางานเดิม อยางเชน ในการตรวจเช็คจิ๊กประจําวัน
และชวงการบํารุงรักษาเชิงปองกันของจิ๊กเพิ่มเติมการ
ทําความสะอาดและการหลอล่ืน การปรับปรุงระบบ
การทํางานของการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหสะดวก
และชัดเจนยิ่งขึ้น  เปนตน  จากผลการดําเนินการ
แกปญหาเหลานี้พบวาสามารถลดเวลาการซอม
บํารุงรักษาเมื่อเหตุขัดของโดยเฉลี่ยได 78.73%  

เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง  และ
สามารถลดจํานวนชิ้นงานที่เสียโอกาสในการผลิต 
ถาจิ๊กไมเกิดเหตุขัดของลดลง 74 % เมื่อเปรียบเทียบ
กับกอนการปรับปรุง  และจากผลการดําเนินงาน
ดังกลาว แสดงวาการแกปญหาไดตรงประเด็นและ
ถูกตอง ดังนั้นจะใชแนวทางการแกปญหาแบบนี้ไป
ดําเนินใชกับจิ๊กกลุมอื่นๆตอไป 
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ประวัติผูเขียน 
 

ช่ือ - นามสกุล นาย อดุลย ทองทรัพย 

วัน เดือน ปเกิด 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  
 

ตําแหนงวิศวกรอาวุโส ฝายวศิวกรรมการผลิต  
บริษัท อีซุซุเอ็นย่ิน แมนูเฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

พ.ศ. 2545 - 2546 ตําแหนงผูจัดการฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต  
บริษัท ไทย จีเอ็มบีอินดัสตร่ี จํากัด 

พ.ศ. 2546 - 2548 ตําแหนง ผูจัดการฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต 
บริษัท เอ็น เอส เค เอเซีย แปซิฟค เทคโนโลยี เซ็นเตอร  
(ประเทศไทย) จํากัด 

พ.ศ. 2548- ปจจุบัน ตําแหนง ผูจัดการฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต 
บริษัท ทองไชยอุตสาหกรรม จํากัด 
 

ผลงานวิจัย 
 

      อดุลย ทองทรัพย และ ศิวกร อางทอง, “การลดเวลาในการบํารุงรักษาเม่ือเหตุขัดของของจิ๊กในกระ
บวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต กรณีศึกษาบริษัท ทองไชยอุตสาหกรรม จํากัด”, การประชุมวิชาการการ
นําเสนอผลงานวิจัยระดับบัณฑิตศึกษา ครั้งท่ี 2 ประจาํป พ.ศ. 2552, 23-24 เมษายน 2552, 2552. หนา 
200-206 
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