
Journal of Science and Technology Phetchabun Rajabhat University        Volume 3 Number 1 (2023) 

 
Received: Mar 5, 2023   Revised: May 8, 2023   Accepted: Jun 30, 2023     

การออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิตในงานเชื่อม Boom ส าหรับโรงงานผลิตรถ
ขุดดินระบบไฮดรอลิค 

 DESIGN OF PRODUCTION PLANNING PROCESS FOR HYDRAULIC EXCAVATOR 
FACTORY 

 
ณฐาพัชร์  วรพงศ์พัชร์1 , พิพัฒน์ กองเต็ก2 

Ntapat Wotapongpat1 , Pipat Kongtek2 

1 ศูนย์ถ่ายทอดองค์ความรู้ เทคโนโลย ีนวัตกรรมชุมชน ผู้ประกอบการ การท่องเท่ียว และการบริหารการศึกษา 
1 สถาบันเทคโนโลยยีานยนต์มหาชยั หลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

1 Center for 11Knowledge Transfer, Technology, Community Innovation, Entrepreneurship, Tourism and Educational 
Administration 

2 Mahachai Institute of Automotive Technology. Business Administration Program in Industrial Management       
Corresponding author E-mail:  Dr.thiwat@gmail.com  Tel.: 095-542-6414     

 
บทคัดย่อ 

  งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเกี่ยวกับงานเชื่อม Boom ของรถขุดระบบไฮดรอลิค ท าการศึกษากระบวนการ
เชื่อมรถขุด โดยใช้ใบตรวจสอบบันทึกข้อมูลการผลิตเพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในขบวนการผลิตใช้
แผนภูมิพาเรโตและใช้แผนผังก้างปลาร่วมกับการน าเทคนิคการระดมสมองวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึน
รวมถึงการพิสูจน์หาสาเหตุที่แท้จริงจากหน้างานจริงและท าแผนการปรับปรุง โดยใช้กระบวนการ PDCA จากนั้น
ติดตามงานโดยใช้ใบตรวจสอบ เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผลการวิจัย 
  ผลการวิจัยพบว่าสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตและวิธีการ เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต ของเสียที่เกิดขึ้นก่อนการปรับปรุงข้อมูล 3 เดือน คือ มกราคม-มีนาคม 2556 ค่าเฉลี่ยของเสีย
เท่ากับ 28.5% เมื่อน ามาวิเคราะห์ระดมสมอง PDCA พบว่า ข้อมูลของเสียของเดือน เมษายน-มิถุนายน 2556 
ลดลงเหลือ 9.8%  
 
ค าส าคัญ : กระบวนการเชื่อม การวางแผนการผลิต รถขุดดิน 

 
Abstract 

  This research is a study of boom welding of hydraulic excavators. Studying the welding 
process of excavators by using the production data record check sheet to collect waste data that 
occurs in the production process, using Pareto charts and using fishbone diagrams together with 
analyzing brainstorming techniques. Find the cause of the problem, including the proof of the 
real cause from the actual site and make improvement plans. using the PDCA process and then 
tracking the work using a check sheet Collect data after improvement and conclusion of the 
research. 
           The results of the research showed that the problems arising from the production 
process and methods It is the cause of waste in the production process. The waste that occurred 
before the data update for 3 months, January-March 2013, the average waste was 28.5%. April-
June 2013 dropped to 9.8% 
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บทน า 
       บริษัทเป็นผู้ผลิตรถขุดดินระบบไฮดรอลิคมีความมุ่งมั่นที่จะพัฒนาศักยภาพการผลิตเพ่ือที่จะรักษาและ
พัฒนาสิ่งที่บริษัทเป็นอยู่  ถึงแม้ว่าขั้นตอนการผลิตจะมีความยุ่งยากซับซ้อนมีข้อก าหนดในด้านคุณภาพที่
ละเอียดอ่อนและประกอบด้วยขั้นตอนการผลิตที่หลายขั้นตอน การวางแผนการจัดการด้านการผลิตและด้าน
คุณภาพเป็นสิ่งทีบ่ริษัท ต้องใส่ใจเป็นอย่างมากจงกล ศรีธร, อิศรทัต พ่ึงอ้น, & ค าพูน พรมสุภะ.  
         โรงงานที่ได้ท าการศึกษานี้เป็นผู้ผลิตรถขุดในประเทศไทยมากว่า 27 ปี มีผลิตภัณฑ์รถขุดจ าหน่าย 
ทั่วภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต้และยังขยายฐานลูกค้าออกไปสู่ตลาดในทวีปยุโรป ดังนั้นการรักษาฐานลูกค้า
เป็นสิ่ งที่ส าคัญรวมถึงการพัฒนาด้านเทคโนโลยี  Ntapat Worapongpat,Phongsak Phakamach.(2021)  
การผลิตและมาตรฐานในการผลิต ที่จะต้องรักษามาตรฐานคุณภาพให้สูงขึ้น เพ่ือเป็นการรับประกันคุณภาพของ
รถขุด ปัจจัยส าคัญอีกอย่างหนึ่งคือการลดต้นทุนการผลิตหรือลดของเสียในการผลิต เพ่ือให้ต้นทุนในการผลิตถูก
กว่าคู่แข่งและเป็นจุดแข็งบริษัท ค า พูน พรมสุภะ. การลดของเสียในกระบวนการผลิตเป็นสิ่งที่ท้าทายในการวิจัย 
เพราะการผลิตรถขุดต้องใช้กระบวนการเชื่อมที่ต้องอาศัยฝีมือและทักษะของช่างเชื่อมในการเชื่อมโครงสร้างขนาด
ใหญ่และมีความยุ่ งยากซับซ้อนในการเชื่อมและต้องอาศัยประสบการณ์ความช านาญงาน เป็นหลัก  
ซึ่งผู้ประกอบการจะต้องควบคุมและ หาแนวทางในการลดต้นทุนอย่างต่อเนื่องเพ่ือให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งได้
ในระยะยาว ส าหรับของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตต่างๆ วีระศักดิ์, & สมยา นะ. (2019). จะถือเป็นความ
สูญเปล่า ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นโดยไม่จ าเป็นและจะส่งผลให้ผลผลิตลดลงสมศักดิ์, & กลางอรัญ. (2010). 
         ทางผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงความส าคัญปัญหาดังกล่าวจึงมีความสนใจศึกษา การลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต โดยเข้าไปศึกษาปัจจัยสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต ได้แก่ คน วัตถุดิบ วิธีการ 
เครื่องจักร โดยก าหนดแนวทางวิธีการแก้ไขที่สาเหตุดังกล่าว เพ่ือลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้น และท าให้สามารถลด
ต้นทุนการผลิตลงได้อย่างมีประสิทธิผล และถือเป็นการเพ่ิมผลผลิตและเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันให้กับองค์กร 
 
วัตถุประสงค์การวิจัย  
         1. เพ่ือศึกษากระบวนการลดของเสียในกระบวนการผลิตส าหรับโรงงานผลิตรถขุดดินระบบไฮดรอลิค 
         2. เพ่ือศึกษาหาสาเหตุและวิเคราะห์แนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
ขอบเขตการศึกษา 
         การศึกษางานวิจัยครั้งนี้มีวิธีการด าเนินการวิจัยผู้วิจัยได้ท าการศึกษาข้อมูลจากเว็บไซต์ ต ารา เอกสาร และ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
         การวิจัยโดยใช้เทคนิคและการประยุกต์เครื่องมือด้านการควบคุมคุณภาพด้วยใบ  ตรวจสอบคุณภาพ 
(Check sheets) ในการเก็บข้อมูล และ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ในการวิเคราะห์
ข้อมูล เพ่ือท าการวิจัยเปรียบเทียบ ก่อนและหลังการวิจัยในกระบวนการผลิตของโรงงาน มีเครื่องมือในการวิจัย
ได้แก่ แบบประเมินผลโดยมีกลุ่มตัวอย่างกลุ่มเป้าหมาย คือพนักงานเชื่อมฝ่ายผลิตมาค านวณแล้วน าข้อมูลที่
รวบรวมได้จากแบบสอบถามมาวิเคราะห์เชิงคุณภาพหาค่าเฉลี่ย  
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ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
         การวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลองจ าเป็นต้องน าความรู้จากหลายๆ ส่วนที่ เกี่ยวข้องใช้ในกระบวนการวิจัย  
ซึ่งจ าเป็นต้องมีความรู้ในเรื่องต่างๆ เหล่านี้เพื่อที่จะท าให้การทดลอง และผลการทดลองมีความถูกต้อง ทฤษฏีและ
อุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องในการวิจัยมีดังนี้ 1. ลวดเชื่อมชนิดแกสปกคลุม 2. อัตราการไหลของแกสปกคลุมและระยะห่าง
ของแกสปกคลุม Geerathivudhipong, P. (2009). 
 

                 

       ภาพที่ 1 อัตราการไหลของแกสปกคลุมและระยะห่างของหัวฉีดที่เหมาะสม 
 

 3. ความสามารถในการเชื่อม การเชื่อมอาร์คโลหะแกสคลุมแบบกึ่งอัตโนมัติ โดยช่างเชื่อมจะเป็นผู้ด าเนินการเอง
ทั้งหมดตั้งแต่การปรับแรงดัน ปรับอัตราไหลของแกสปกคลุม และการเคลื่อนที่ของหัวเชื่อม 
 
วิธีการด าเนินงาน 
     ศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของกระบวนการผลิต  
 1. ขั้นตอนการท างานแต่ละกระบวนการ  
 2. เวลาในการท างานแต่ละกระบวนการ 
    3. ความยากง่ายของงานแต่ละรุ่น 
 จากการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตเบื้องต้น พบว่าส่วนใหญ่ชิ้นงานมีขนาดรูปร่างแตกต่างกันไปในแต่ละ
รุ่นที่ท าการผลิตพ้ืนที่ในการท างานคับแคบและใช้เวลาในการท างานแตกต่างกันในแต่ละรุ่นความช านาญในการใช้
เครื่องมือแตกต่างกันซึ่งเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

 

                        

                                ภาพที่ 2 เวลาในการท างานแต่ละข้ันตอน 
 
    เก็บรวบรวมข้อมูลก่อนปรับปรุง 
 การเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงจะเก็บของเสียในด้านการตรวจสอบคุณภาพ
งานเชื่อมการซึมลึก การหลอมละลายในงานเชื่อม โดยใช้เครื่อง UT (Ultrasonic testing) ในจุดที่ท าการควบคุม
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ตามมาตรฐานก าหนด การเก็บข้อมูลด้วยเครื่อง UT (Ultrasonic testing)  จะเป็นหน่วยงานควบคุมคุณภาพ ท า
การเก็บข้อมูลและจะรายงานตรงต่อฝ่ายผลิต และชิ้นงานที่ท าการตรวจสอบพบเป็นงาน NG จะต้องท าการ
ซ่อมแซมให้เรียบร้อยก่อนส่งไปยังขั้นตอนต่อไป ในส่วนกระบวนการซ่อมค่อนข้างจะใช้เวลาในการซ่อมนาน เช่น  
1 จุด ใช้เวลาประมาณ 30 นาที และต้องท าการตรวจ UT (Ultrasonic testing) ซ้ าเพ่ือให้มั่นใจว่าชิ้นงานได้
คุณภาพตามข้อก าหนด การเก็บรวบรวมข้อมูลจะก าหนดให้ชิ้นงานในแต่ละรุ่นมีต าแหน่ง ที่ต้องท าการ UT Check 
แยกกันไปตามลักษณะของงานแต่ละรุ่น (model) เช่น งานรุ่น B123J จะมีต าแหน่ง UT= 17 จุด กรณีตรวจพบ
งาน NG 1 จุด = 5.8% เป็นต้น และท าการรวบรวมงานแต่ละรุ่นแยกเป็นตารางเพ่ือรวบรวมงานที่มี NG สูงสุด
เพ่ือน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุและปรับปรุงแก้ไขในขั้นตอนต่อไป 
 

        

                     ภาพที่ 3 ต าแหน่งตรวจสอบ UT (Ultrasonic testing) ของ Boom 

 

                       

                                   ภาพที่ 4  UT NG 
 

 
 

ภาพที่ 5 ตารางบันทึกข้อมูลการตรวจสอบงาน 
   

2. UT. Check  :  BOOM

Source of NG Point Model
NG

(Point)

Check

(Set)
% NG

17 B165 HD 40 104 2.26%
22 B165 SHD 10 32 1.42%
22 B166 9 18 2.27%

150F1 17 B123J 6 24 1.47%
156F1 15 B123J 14 53 1.76%

17 B168 6 8 4.41%
TOTAL 85 239 2.81176

97%

99%

98%

97.7%
99%

% OK

97.7%
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    การวิเคราะห์หาสาเหตุของเสีย 
 เมื่อท าการรวบรวมข้อมูลเรียบร้อยแล้ว การวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียจะใช้แผนภูมิก้างปลาในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุในกรณีนี้สามารถระดมสมองเพ่ือก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุในรูปของแผนผังก้างปลา โดยวิธีการ
สร้างแผนผังก้างปลาตามรูปที่แผนผังก้างปลาระดมความคิดท่ีใช้ในการสร้างแผนภาพก้างปลาดังนี้ 
มีข้ันตอนดังนี้ 
 1) เลือกปัญหาที่ต้องการจะแก้ไขและเขียนหัวข้อปัญหาที่เลือกไว้เป็นหัวปลา 
 2) เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดูกสันหลังของปลา 
 3) เขียนก้างใหญ่ให้หัวลูกศรวิ่งเข้าสู่กระดูกสันหลังเพ่ือระบุสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดปัญหาซึ่งโดยทั่วไปมัก
ระบุเป็นสาเหตุหลักท่ีเกิดจาก Man Machine Material Method และอ่ืนๆ ซึ่งจะเป็นก้างใหญ่ 
 4) ระดมความคิดเพ่ือเขียนก้างเล็ก ก้างย่อยและก้างฝอยแสดงสาเหตุย่อยตามล าดับ 
 

 
           ภาพที่ 6 แผนผังก้างปลา 
 

    ประโยชน์ของแผนผังก้างปลา  
 1) ช่วยให้สามารถวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาได้อย่างละเอียดลึกซึ้ง มีเหตุมีผล เจาะลึกถึงสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหาได้ง่ายและเป็นระบบท าให้แก้ปัญหาได้อย่างตรงจุด  
 2) ช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผู้เกี่ยวข้อง ท าให้เกิดความคิดที่หลากหลาย  
 3) ช่วยในการเลือกสาเหตุของปัญหาที่ส าคัญมาก าหนดมาตรการแก้ไขต่อไป 
    การวางแผนการแก้ไขและควบคุมการปฏิบัติงาน 
 หลังจากการวิเคราะห์หาสาเหตุจากการระดมสมองในการใช้แผนภูมิก้างปลาแล้ว ได้ท าการแยกปัญหา
ออกและท าการวางแผนการปฏิบัติในแต่ละหัวข้อเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการวางแผนการปรับปรุง ดังนี้ 
         1. การท าการตรวจสอบเครื่องจักรและท าการบ ารุงรักษา ในการตรวจสอบหัวข้อนี้จะเป็นการตรวจสอบ
เครื่องเชื่อมซึ่งถ้าเครื่องเชื่อมหรืออุปกรณ์ไม่อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอาจส่งผลให้เกิดปัญหางานเชื่อม NG ได้ เช่น 
การตรวจเช็คกระแสและแรงดัน (Amp&Volt) ของเครื่องเชื่อม อัตราการไหลของก๊าชปกคลุม CO2 20L/min 
อุปกรณ์หัวเชื่อมต้องไม่ช ารุด Nozzle, Tip body, Orific, contactip เป็นต้น ทุกอย่างต้องอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 
         2. อบรมให้ความรู้กับพนักงานวิธีการเชื่อม การปรับแรงดันและแกสปกคลุมระยะห่างหัวฉีดเป็นต้น 
         3. ปรับปรุงและทดลองการเชื่อมวิธีใหม่ ใช้เทคนิคทางด้านการวิเคราะห์เพ่ิมเติมจากหน้างานจริง ก่อนการ
ปรับปรุงพบปัญหาการประกอบงานมี Gap (ช่องว่าง) ท าให้การเชื่อมไม่หลอมละลายในจุดนั้นๆ หลังการวิเคราะห์
และปรับปรุงแก้ไขรวมถึงการใช้เทคนิคและประสบการณ์จากผู้ช านาญงานเชื่อม มีการแก้ไขการประกอบเพื่อไม่ให้
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เกิด Gap (ช่องว่าง) ในการเชื่อม และเกิดการหลอมละลายในงานเชื่อมดีขึ้น ผลการทดลองเป็นในทิศทางที่ดีผลการ 
UT Check งานที่เชื่อมออกไปมีแนวโน้ม NG ลดลง 
 

                                                              
 
 
 
  แผนการด าเนินการ                                                            

 
 

                  ภาพที่ 8 แผนการด าเนินการ 
   
 
สรุปผลการวิจัย 
 1. จากการน ามาตรการไปปรับใช้ในการลดของเสียในกระบวนการผลิตพบว่าของเสียลดลง   
 2. จากการแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ผลการเก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณของเสียโดย
เฉลี่ย 28.5% หลังด าเนินการแก้ไขปัญหาของเสียมีจ านวนลดงเหลือ 9.8% 
 3. ผลจากการแก้ไขโดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ เทคนิคในการระดมสมองโดยวงจร PDCA พบว่า
สามารถลดของเสียจากกระบวนการผลิตได้ และจากการด าเนินการแก้ไขดังกล่าวยังสามารถลดค่าใช้จ่ายของเสีย 
ก่อนการปรับปรุง 122,400 บาท หลังการปรับปรุง 62,060 ลดลง 60,380 บาท 
 
 
 
 
 
 

Gap 
Ga

ภาพที่ 7 การปรับปรุงแก้ไข 
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ภาพที่ 9 ตารางข้อมูลสรุปงาน UT (Ultrasonic testing)   

 
 
อภิปรายผลการวิจัย  
    1. ผลการปรับปรุงแก้ไขการแก้ไขใช้เวลาค่อนข้างนานและท าการเก็บติดตามข้อมูลได้ยาก เนื่องจากงานมี
หลายรุ่นและการท างานขาดความต่อเนื่องสาเหตุพนักงานลางานขาดงาน เวลาในการเริ่มท างานในแต่ละ Process 
ไม่เท่ากัน เกิดรอยรั่วของ CO2 ที่หัวเชื่อมท าให้ก๊าซปกคลุมไม่เพียงพอเกิดปัญหางานเชื่อมเป็นฟองอากาศ 
ระยะห่างของหัว Tip และ Nozzle มี ความคลาดเคลื่อน ต าแหน่งจุดต่อระหว่างแผ่นเพลทมี Gap ท าให้เกิดการ
หลอมละลายไม่สมบูรณ์ การควบคุม องศาหัวเชื่อมของพนักงานไม่สม่ าเสมอ ระยะการส่ายไม่ถึงขอบเพลท
พนักงานยังขาดทักษะในการท างานเชื่อม ภิรมย์ ญาถิ่นนุช, ธรรมศักดิ์ รุจิระยรรยง, & วิสูตร จิระด าเกิง. (2020). 
และไม่มีประสบการณ์ ทางด้านเทคนิคการเชื่อมอุปกรณ์ เครื่องมือขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง การติดตาม
การท างานท าได้ยากเนื่องจากมีการท างานทั้งกลางวัน และกลางคืน หลังการปรับปรุงพนักงานมีความเข้าใจ
เกี่ยวกับปัญหาคุณภาพงานเชื่อมมากขึ้น และผลที่ได้คือ ทักษะการท างานประสบการณ์ ในการแก้ปัญหา และยัง
ช่วยลดเวลาในการซ่อมงานได้อีกซ่ึงจะท าให้ต้นทุนใน การผลิตลดลง ประจักษ์ บัวอาจ. 
       2. การท างานของพนักงานที่ใช้เวลาในการเชื่อมงานที่นาน เกิดการเมื่อยล้าท าให้การควบคุมต าแหน่ง ในการ
เชื่อมลดลงและส่งผลเสียต่องานเชื่อมผลการแก้ไขปรับปรุงท าการเก็บข้อมูลระหว่างเดือน เมษายน 2565 - 
มิถุนายน 2565 พบว่าแนวโน้มงานเชื่อม NG จากการตรวจสอบ UT check ลดลงเหลือ 9.8% ถ้าคิด เป็นเวลา
ก่อนปรับปรุงในการซ่อมงานจะอยู่ที่ 72 ชั่วโมง หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 36.5 ชั่วโมง หรือคิดเป็น เงินชั่วโมง
ละ 1700 บาท X 36.5 =62,050 บาทผศ. อิทธิพงศ์ พันธ์นิกุล, ผศ. ดร. นทแสง เทียน, & ผศ. ดร. ธนภร ทวีวุฒิ. 
(2022). 
 
 
 

Month มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน

Total  NG 49 45 50 11 30 32

% NG 8.96% 11.54% 8.04% 1.27% 4.17% 4.37%

Total  Check 232 227 239 219 253 221

Cost 41,650       38,250       42,500       9,350                 25,500       27,200       

ข้อมูลตรวสอบ UT (Ultrasonic testing)  

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

UT Check Before After Reduce

Summary 144 73 49%

% NG 28.5% 9.8% 18.7%

Total  Check 698 693  -

Cost 122,400    62,050       60,350       
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