
8 วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยธนบุรี (วทิยาศาสตร์และเทคโนโลยี)     ปีที ่1 ฉบับที ่2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2560 

 

การศึกษาคุณสมบัติงานเชื่อมในผลิตภัณฑ์ซีลายน์เพ่ือเพ่ิมผลผลิต 
Study on Welding of C-Line Product to increase productivity  

นันทพันธ์ กนกศิริรุจิษยา 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธนบุรี 

Nunthaphan Kanoksirirujisaya 
Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Thonburi University 

Email: buriphan@hotmail.com 

บทคัดย่อ 

 ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการรีดเหล็กของผลิตภัณฑ์ซีลายน์ เกิดจากหลายสาเหตุได้แก่ กระบวนการผลิต การ

ปรับแต่งเครื่อง การเปลี่ยนลูกเหล็ก ในกระบวนการนี้เกิดปัญหามากที่สุด ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้เป็นการศึกษากระบวนการ

ทดสอบแรงดึงผลิตภัณฑ์ซีลายน์ และ วิเคราะห์หาวิธีแก้ไขปรับปรุง เพื่อลดปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิ ต และ 

เพิ่มมูลค่าของผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการปรับปรุงใหม่ ผลการด าเนินโครงการได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้เทคนิค และ 

เครื่องมือควบคุมคุณภาพ  QC 7 Tool ซึ่งได้วิธีในการแก้ไขปรับปรุง คือ การน าช้ินงานที่ได้จากการเช่ือมต่อหัวม้วนท้ายม้วน

ไปท าการทดสอบแรงดึง 645.195 N/mm2  เพื่อน าข้อมูลการทดสอบแรงดึงท่ีได้ไปเทียบกับมาตรฐาน มอก. ผลการด าเนินงาน

พบว่า การปรับปรุงโดยน าวิธีการการท างานแบบใหม่มาใช้ ส่งผลให้ ของเสียในกระบวนการเปลี่ยนลูกเหล็ก 0%  แล้วสามารถ

น าช้ินงานที่ได้จากการเช่ือมต่อมาขายในเป็นผลิตภัณฑ์เกรด B ทั้งนี้การลดความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และ การแก้ไข

งานเสีย ยังสามารถช่วยลดเวลา และ ต้นทุนท่ีสูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์  

ค าส าคัญ:  ของเสีย, กระบวนการผลิต, แก้ไข, ปรับปรุง 

 

ABSTRACT  
Waste of rolled steel C-line production line process affected many processes included production 

line, tuning machine and replacing steel coils, this process usually occurred. This project aims to study of 

the tensile test of C-line product to analyze and decrease waste in the production process and increase 

the value of products. The principle of this project was analyzed problems by using quality control 

techniques  such as QC 7 Tools  and improved by  picked up a pieces from welded roll up the top part 

and the end part, then test the tensile 645.195 N/mm2 strength compared with TIS standard and showed 

the results to the customer to compare between the two products. The results showed that often the 

revamp of this process it can decrease waste in production line of 0%, able to sell the product in grade B. 

The loss of manufacturing waste can decrease the time and useless waste. 

Keywords: Waste, Process, Edit, Update. 
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บทน า  
 ซีลายน์ ผลิตจากเครื่องรีดเหล็ก โดยกระบวนการรีดเย็นโดยวัตถุดิบที่น ามาผลิต คือ เหล็กแผ่นรีดเย็นชุบสังกะสี ใน

รูปแบบม้วน (Hot-dipped Galvanized cold-rolled coil) เหล็กดังกล่าว คือ เหล็ก ที่ผ่านการชุบสังกะสีแบบจุ่มร้อน (Hot-

dipped Galvanized process) หรือท่ัวไปมักเรียกว่าเหล็กชุบกัลวาไนซ์ โดยเมื่อชุบแล้วได้ชั้นเคลือบสังกะสีที่มีความหนาของ

ช้ันเคลือบประมาณ 65 - 300 ไมครอน ซึ่งวิธีการดังกล่าวจะได้ช้ันเคลือบที่เกาะยึดกับเนื้อเหล็ก ผิวเหล็กที่ผ่านการชุบสังกะสี

จะมีลักษณะผิวท่ีเงางาม คงทนป้องกันสนิมได้เป็นอย่างดี เหมาะที่จะน ามาใช้ผลิตโครงคร่าว ผนัง โดยกระบวนการก่อนการรีด

ขึ้นรูป จะต้องน าวัตถุดิบมาสลิท ให้ได้ขนาดความกว้างที่ต้องการก่อน แล้วจึงน าเข้าเครื่องรีดเพื่อให้ได้รูปร่างตามต้องการ โดย

ขั้นตอนการรีดจะดูเหมือนไม่ซับซ้อน เมื่อน าเข้าเครื่องรีด จะได้รูปร่างตามลูกรีดที่ออกแบบไว้ กระบวนการผลิตลูกรีดต่างหาก

ที่มีความซับซ้อน ซึ่งจ าเป็นต้องได้รับการออกแบบและค านวณอย่างดี ก่อนผลิตออกมาเป็นลูกรีด โดยลูกรีดแต่ละช่วงจะท า

หน้าท่ีแปรรูปเหล็กสังกะสี ทีละขั้นตอน จนได้รูปร่างตามต้องการ 

 ในปัจจุบันบริษัทตัวอย่างได้เกิดปัญหาในเรื่องของเสียในขบวนการผลิต ซึ่งเกิดจากหลายสาเหตุ เช่น เกิดใน

กระบวนการผลิต เกิดจากการปรับแต่งเครื่อง เกิดจากการเปลี่ยนลูกเหล็ก (Coil) ซึง่เมื่อน าปัญหามาท าการวิเคราะห์แล้ว ของ

เสียที่พบมาที่สุดคือ ของเสียจากการเปลี่ยนลูกเหล็ก (Coil) ใหม่นั่นเอง ผลิตภัณฑ์ ซีลาย ของบริษัทตัวอย่าง 1 ม้วน (Coil) 

สามารถรีด ซีลาย ได้ทั้งหมด ประมาณ 900 เส้น โดยแต่ละเส้นจะมีความยาวเส้นละ 4 เมตร แต่ในกระบวนการรีดแต่ละม้วน

เมื่อลูกเหล็กใกล้หมดจะท าให้มีเศษหัว - ท้ายที่เหลือมาจากของแต่ละม้วนจะมี้เศษโดยประมาณ 2 เมตร ซึ่งเป็นเศษวัตถุดิบที่

ต้องทิ้งซึ่งของเสียที่มีการเก็บข้อมูลต่อเครื่องนั้นก็จะพบว่า มีของเสียอยู่ที่ประมาณ 30 Kg. ต่อวัน 

 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
  การเชื่อมที่เกี่ยวข้องกับการผลิตชิ้นงาน [1] 

        ค าว่า TIG เป็นค าซึ่งย่อจาก Tungsten Inert Gas หรือในบางมาตรฐาน ประเทศใช้ค าว่า Gas Tungsten Arc 

Welding (GTAW) การเช่ือมโลหะด้วยวิธี TIG เป็นกรรมวิธีการเชื่อมโลหะที่เกิดขึ้นตั้งแต่ปี ค.ศ. 1935 และน ามาใช้ครั้งแรกใน

อุตสาหกรรมการบินในราว ค.ศ. 1940 รวมไปถึงในสมัยสงครามโลกครั้งที่ 2 (ค.ศ. 1945) โดยใช้เช่ือมจ าพวก แมกนีเซียม 

อลูมิเนียม และสเตนเลสปัจจุบันการเช่ือมแบบนี้ใช้กันอย่างกว้างขวางในงานอุตสาหกรรมทั่วไปเช่น ใช้เช่ือมแม่พิมพ์ภาชนะ

บรรจุของเหลว และแก๊สงานประกอบโครงสร้างที่ต้องการความเที่ยงตรงและความแข็งแรงของรอยเช่ือมนอกจากนี้กรรมวิธี

การเช่ือม TIG ยังเช่ือมได้ทั้งโลหะประเภทเหล็ก (Ferrous Metals) และโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก (Non Ferrous Metal) ซึ่งถือว่า

เป็นโลหะพิเศษที่ใช้กระบวนการเช่ือมอ่ืนๆ ได้ยาก 

   กรรมวิธีการเชื่อมโลหะแบบทิก (TIG - GTAW) 

   คือ ความร้อนที่ท าให้โลหะหลอมละลายนั้นเกิดจากการอาร์คระหว่างแท่งทังสเตนอีเลคโทรด ( Tungsten 

Electrode) กับช้ินงาน แต่ขณะเดียวกันบริเวณที่เกิดการอาร์คจะมีแก๊สเฉื่อย ( Inert gas) ปกคลุมบริเวณนั้นเพื่อป้องกัน

ออกซิเจนไนโตรเจนและความช้ืนในอากาศเข้ามารวมกับโลหะที่ก าลังหลอมละลายซึ่งเรียกว่าเกิดปฏิกิริยาอ๊อกซิเดช่ัน

จนกระทั่งความร้อนจากการอาร์คหลอมละลายโลหะชิ้นงานในบริเวณดังกล่าวจนเกิดเป็นบ่อหลอมละลาย ดังนั้นเมื่อบ่อหลอม

ละลายเกิดขึ้นในบริเวณรอยต่อใดๆ ก็จะท าให้ช้ินงานนั้นหลอมติดกันแต่เนื่องจากแท่งทังสเตนอีเลคโทรดเป็นวัสดุที่ไม่ละลาย

หรือไม่สิ้นเปลือง (Non Consumable Electrode) จึงจ าเป็นจะต้องเติมเนื้อเข้าไปด้วยโลหะลวดเชื่อม (Filer Metal) ลงไปใน

บ่อหลอมละลายนั้นด้วย กรณีที่ท าการเช่ือมโลหะบางๆ อาจไม่จ าเป็นต้องเติมโลหะลวดเชื่อม (Filer Metal) ก็ได้ 
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รูปที่ 1  แสดงหลักการเชื่อมทิก 

ที่มา : http://www.sstc.ac.th/A.somchai/2.pdf 
 

ข้อดีของการเชื่อมทิก 

 1)ไม่ต้องใช้ฟลักซ์ดังนั้นแนวเช่ือมที่ได้จึงไม่จ าเป็นที่จะต้องเคาะสแลกออกซึ่งเป็นการตัดปัญหาในเรื่องสแลกฝังในแนว

เช่ือมเพราะสแลกที่ฝังอยู่ในแนวเช่ือมจะท าให้แนวเช่ือมไม่แข็งแรงและเกิดการกัดกร่อนทั้งนี้โดยการใช้แก๊สเฉื่อยท าหน้าที่

แทนฟลักซ์ส าหรับปกคลุมแนวเช่ือมไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนจากบรรยากาศมาท าปฏิกิริยากับแนวเช่ือมหรือโลหะงาน 

ขณะหลอมเหลว 

 2) ส่วนผสมทางเคมีของแนวเช่ือมที่เกิดขึ้นจะมีส่วนผสมเหมือนลวดเช่ือมจะไม่มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นเนื่องจากแก๊ส

เฉื่อยที่ปกคลุมแนวเชื่อมจะไม่รวมตัวหรือท าปฏิกิริยากับโลหะดังนั้นแนวเช่ือมที่ได้จากกระบวนการเช่ือมทิกจึงแข็งแรงทนต่อ

การกัดกร่อนและเหนียวกว่าแนวเช่ือมท่ีได้จากกระบวนการเช่ือมอ่ืนๆ 

 3) สามารถเช่ือมได้ทุกท่าเชื่อม 

 4) สามารถมองเห็นแนวเช่ือมและบ่อหลอมเหลวได้อย่างชัดเจนเนื่องจากการอาร์คที่เกิดขึ้นสะอาดไม่มีควันและสแลกปกคลุม 

 5) การเช่ือมทิกให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบจึงไม่ท าให้ความร้อนในงานเช่ือมแผ่กระจายกว้างเกินไปงานจึงมี

โอกาสบิดตัวน้อย 

 6) ไม่มีสะเก็ดเช่ือม (Spatter) เกิดขึ้นที่บริเวณแนวเช่ือมเนื่องจากการเช่ือมทิกไม่มีการส่งผ่านน้ าโลหะลวดเช่ือมข้าม

บริเวณอาร์คสู่บ่อหลอมเหลว 

 7) สามารถเช่ือมต่อโลหะที่มีความหนาแตกต่างกันได้ 

ข้อเสียของการเชื่อมทิก 

 1)  ความเร็วเช่ือมต่ า 

 2)  แท่งทังสเตนมีความสกปรกได้ง่าย 

 3) ไม่เหมาะกับการเชื่อมโลหะหนามากเนื่องจากอัตราการเติมลวดเชื่อมต่ า 

 4)  ต้องการที่ก าบังลมในขณะเช่ือมเพราะลมจะพัดแก๊สคลุมหนีจากบริเวณอาร์ค 

 อุปกรณ์เชื่อมทิก 

อุปกรณ์ส าคัญที่ต้องใช้กับการเชื่อมทิกประกอบด้วยอุปกรณ์ต่อไปนี้ 

 1) เครื่องเชื่อม 

 2) แก๊สปกคลุม 

 3) หัวเช่ือม 

 4) อิเล็กโทรดทังสเตนและลวดเชื่อม 
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การทดสอบแรงดึง (Tension Test) [2] [3] 

    วิธีการทดสอบนั้น เราจะน าตัวอย่างท่ีจะทดสอบมาดึงอย่างช้าๆ แล้วบันทึกค่าของความเค้นและความเครียด

ที่เกิดขึ้นไว้แล้วมาพล็อตเป็นเส้นโค้ง ขนาดและรูปร่างของช้ินทดสอบมีต่างๆ กันขึ้นอยู่กับชนิดของวัสดุนั้นๆ มาตรฐานต่างๆ 

ของการทดสอบ เช่น มาตรฐานของ ASTM (American Society of Testing and Materials), BS (British Standards), JIS 

(Japanese Industrial Standards)  
 

รูปที่ 2  อุปกรณ์การเชื่อมทิก 

ที่มา : http://www.sstc.ac.th/A.somchai/2.pdf 

 

หรือแม้แต่ มอก. (มาตรฐานผลติภณัฑ์อุตสาหกรรมไทย) ได้ก าหนดขนาดและรูปร่างของช้ินทดสอบไว้ ทั้งนี้เพื่อให้ผลของการ

ทดสอบเชื่อถือได้พร้อมกับก าหนดความเร็วในการเพิ่มแรงกระท าเอาไว้ด้วย 

   จากการศึกษาเส้นโค้งความเค้น - ความเครยีด เราพบว่า เมื่อเราเริ่มดึงช้ินทดสอบอย่างช้าๆ ช้ินทดสอบจะค่อยๆ

ยืดออก จนถึงจุดจุดหนึ่ง จุด A ซึ่งในช่วงนี้ความสัมพันธ์ระหว่างค่าของความเค้น - ความเครยีด จะเปน็สัดส่วนคงที่ ท าให้เรา

ได้กราฟท่ีเป็นเส้นตรงตามกฎของฮุค (Hook’s Law) ซึ่งกล่าวว่าความเค้นเป็นสัดส่วนโดยตรงกับความเครียด จุด A นี้เรียกว่า

พิกัดสัดส่วน (Proportional Limit) และภายใต้ค่าพิกัดของสดัส่วนนี้เมื่อวัสดจุะแสดงพฤติกรรมการคนืรูปแบบอิลาสติก 

(Elastic Behavior) นั่นคือเมื่อปลอ่ยแรงกระท า ช้ินทดสอบจะกลับไปมีขนาดเท่าเดิม 

 
รูปที่ 3  เส้นโค้งความเค้น - ความเครียด (Stress - Strain Curve) แบบมีจุดคราก (Yield Point) 

 

เส้นโค้งความเค้น - ความเครียดนี้นอกจากจะใช้เพื่อบอกถึงค่าความแข็งแรงท่ีจุดคราก (Yield Strength) ความเค้นสูงสุด และ

ความเค้นประลัย แล้วยังจะใช้บอกค่าต่างๆ ได้อีกดังนี้ คือ 

http://www.sstc.ac.th/A.somchai/2.pdf
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รูปที่ 4  เปรียบเทียบเส้นโค้งความเค้น – ความเครียดของวัสดุเปราะและวสัดุพลาสติก 

 

มักจะใช้บอกเป็นเปอร์เซ็นต์ การยืดตัว (Percentage Elongation) และการลดพื้นที่ภาคตัดขวาง (Reduction of Area) โดยที ่ 

เปอร์เซ็นต์การยดืตัว   0

0

% 1 100%
fL L

E
L


    

เมื่อ   
fL =  ความยาวของเกจหลังจากดึงจนขาด 

       0L =  ความยาวของเกจเริ่มต้น 

การลดพื้นท่ีภาคตดัขวาง (%R.A.)  = 0

0

100%
fA A

A


   

เมื่อ      0A  =  พ้ืนท่ีหน้าตัดก่อนดึง 

           
fA =  พื้นที่หน้าตัดหลังจากดึงขาด 

ในทางปฏิบัติเรามักใช้ค่า % El มากกว่าเพราะสะดวกในการวัด ความเหนียวของวัสดุนี้จะเป็นตัวบอกความสามารถในการขึ้น

รูปของมัน คือถ้าวัสดุมีความเหนียวดี (% El สูง) ก็สามารถน าไปขึ้นรูป เช่น รีด ตีขึ้นรูป ดึงเป็นลวด ฯลฯ ได้ง่าย แต่ถ้ามีความ

เหนียวต่ า (เปราะ) ก็จะน าไปขึ้นรูปยาก หรือท าไม่ได้ เป็นต้น 

 2) Modulus of  Elasticity or Stiffness ภายใต้พิกัดสัดส่วนซึ่งวัสดุมีพฤติกรรมเป็นอิลาสติก อัตราส่วนระหว่าง

ความเค้นต่อความเครียดจะเท่ากับค่าคงที่ ค่าคงที่นี้เรียกว่า Modulus of Elasticity (E) หรือ Young’s Modulus หรือ 

Stiffness 
PL

E
e A L


   

 

มักมีหน่วยเป็น ksi (1 ksi = 1000 psi) หรือ kgf/mm2 หรือ GPa (สังเกตว่าเป็นหน่วยเดยีวกับหน่วยของความเค้น) ถ้าแรง

ที่มากระท าเป็นแรงเฉือนเราเรยีกค่าคงท่ีนี้ว่า Shear Modulus หรอื Modulus of Rigidity (G) 
Ph

G
Aa




   

 

ค่า E และ G ของวัสดุแต่ละชนิดจะมีค่าเฉลี่ยคงท่ี และจะเป็นตัวบอกความสามารถท่ีจะท าให้คงรูป (Stiffness, Rigidity) ของ

วัสดุ น่ันคือ ถ้า E และ G มีค่าสูง วัสดุจะเปลีย่นรูปอย่างอิลาสติกไดน้้อย แต่ถ้า E และ G ต่ า มันก็จะเปลี่ยนรูปอยา่งอิลาสติก

ได้มาก ค่า E และ G นี้มีประโยชน์มากส าหรับงานออกแบบวัสดุที่ต้องรับแรงต่างๆ ตารางที่ 1 จะแสดงตัวอย่างค่า E และ G 

ของวัสดุ 
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ตารางที่ 1  ตัวอย่างค่าคงท่ี E และ G ของวัสดุชนิดต่างๆ 

วัสดุ Modulus of elasticity 106 

psi 

Shear Modulus 106 

psi 

Aluminums alloy  10.5 4.0 

Copper  16.0 6.0 

Steel (plain carbon and low alloys) 29.0 11.0 

Stainless Steel (18.8) 28.0 9.5 

Titanium 17.0 6.5 

Tungsten 58.0 22.8 

 

วิธีการศึกษา 

งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ(Action research) โดยผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเก็บข้อมูลเพื่อน ามาวิเคราะห์ในการระบุปัญหาและ

แนวทางการแก้ไขปัญหางาน โดยการด าเนินการวิจัยในการปฏิบัติงาน จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้คือการลดความสูญเปล่าจากของเสีย 
 

1. การเก็บข้อมูล 

      การเก็บข้อมูล แบ่งออกเป็น 4 ลักษณะ คือ 

 1.1 เก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการผลิตโดยการที่ผู้วิจัยเข้าไปรวบรวมข้อมูลและสอบถามพนักงานหัวหน้าแผนกของ

บริษัทและเข้าสัมผัสขั้นตอนการท างานของการผลิตสินค้าดังกล่าวด้วยตัวเอง 

 1.2 เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นหลังจากการผลิตโดยการรอดูผลการผลิตและเก็บรวบรวมข้อมูล ของเสียที่

เกิดขึ้นจากแผนก QC และรวบรวมข้อมูลย้อนหลังและปัจจุบันเพื่อน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาที่เกิดขึ้นต่อไป 

 1.3 ข้อมูลในกระบวนการผลิต ซีลายน์ 

  1) การเบิกวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

น าเอกสารการเบิก - จ่ายวัตถุดิบไปเบิกลูกเหล็กจากหน่วยงาน คลังวัตถุดิบ 

  2) การน าลูกเหล็กเข้าเครื่องรีดเมื่อได้วัตถุดิบท่ีจะรดีแลว้ จะต้องน าลูกเหล็กเข้าเครื่อง Uncoiled แล้วดึงปลายของลูก

เหล็ก ผ่านไปยังซองบังคับหน้าเหล็กท้ายเครื่อง  

  3) การรีดงานเปิดเครื่องจักร แล้วปล่อยให้แผ่นเหล็กผ่านลูกรีดทุกตัว แล้วท าการวัดขนาดของช้ินงาน เพื่อตรวจความถูกต้องของงาน 

  4) การจัดเก็บเมื่อช้ินงานได้ตามแบบมาตรฐานแล้ว เครื่องจะตัดช้ินงานให้มีความยาว 4เมตร แล้วช้ินงานจะมารอที่

ท้ายเครื่อง เพื่อให้พนักงานมัดและจัดเก็บ เพื่อรอส่งมอบให้ลูกค้าต่อไป 

 1.4 เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นหลังจากการผลิตการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียโดยการประสานงานกับแผนก

ตรวจสอบ (QC) โดยการจดบันทึกข้อมูลสัดส่วนของผลิตภัณฑ์ทุกอย่างทั้งของเสียและของดีทั้งน้ าหนักตามมาตรฐานข้อมูล

ลักษณะของเสียโดยจัดเก็บอยู่ในบันทึกของแผนกตรวจสอบเพื่อน าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้ 
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2. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

 เพื่อใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงการท างานจ าเป็นต้องมีการเก็บข้อมูลต่างๆและการน าข้อมูลเหล่านั้นมาวิเคราะห์เพื่อ

น าสู่การแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นและการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานโดยการเลือกใช้เครื่องมือคุณภาพต่างๆ ในการ

วิเคราะห์และปรับปรุงดังนี ้

 2.1 เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ เมื่อท าการรวบรวมข้อมูลของเสียทั้งหมดและจ านวนรวมถึงสัดส่วนทุกๆ

อย่างจากแผนก QC แล้วท าการแสดงผลข้อมูลโดยการน าเครื่องมือมาใช้คือแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงให้เห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้น

จากมากไปหาน้อยและง่ายต่อการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 

 2.2 เครื่องมือท่ีใช้ในการระดมสมอง 

ในขั้นตอนของการระดมความคิดเห็นจึงจ าเป็นอย่างยิ่ง ที่ผู้วิจัยจะใช้แผนภูมิก้างปลาในการมาแจกแจงสาเหตุต่างๆ ที่ต้อง

ปรับปรุงเพื่อความชัดเจนต่อการน าไปวิเคราะห์ 

 2.3 วิเคราะห์เลือกสาเหตุที่สามารถแก้ไขได้ก่อน         

     1) บุคลากรท าการฝึกอบรมพนักงานทุกแผนกเพื่อให้มีความรู้ความสามารถ 

   2) การตรวจสอบอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานเสมอและการเตรียมวัตถุดิบเกรด A ให้พร้อมใช้งานอยู่เสมอ

เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาหลังการผลิตภายหลังเนื่องมาจากอุปกรณ์ไม่พร้อมจึงต้องเลือกใช้ของเกรด B 

   3) ฝึกอบรมพนักงานเชิงลึกในส่วนของแต่ละแผนกให้มีความรู้ความเข้าใจในตัวอุปกรณ์วัตถุดิบและการปฏิบัติงานอย่างลึกซึ้ง 

 2.4 สรุปปัญหาที่มาของ ของเสียที่เกิดขึ้นท้ังหมดในการผลิตซีลายน์มีดังต่อไปนี้ 

           1) ของเสียที่เกิดจากการเปลี่ยนลูกเหล็ก 

           2) ของเสียที่เกิดจากการเปลี่ยนความหนาเหล็ก 

           3) ของเสียที่เกิดจากการปรับแต่งลูกรีดระหว่างเปลี่ยนลูกเหล็ก 

          4) ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

จากตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าของเสียที่เกิดจากการเปลี่ยนลูกเหล็ก มีจ านวนสูงสุดซึงเฉลี่ยแล้วจะมีน้ าหนักมากถึง 316.25 Kg. 

เมื่อน าไปขายเป็นเศษ จะขายได้เพียงในราคา 6บาท/Kg. แต่ถ้าน ามาเชื่อมต่อกันแล้วขายในราคาเกรด B จะสามารถขายได้เส้น

ละ 16 บาท (1 เส้นน้ าหนัก 1 Kg.) ซึ่งหากน าของเสียทั้งหมดมารวมกันก็จะพบว่าของเสียมีปริมาณมากซึ่งบริษัทตัวอย่างนี้มี

เครื่องจักรทั้งหมดจ านวน 20 เครื่อง ซึ่งแต่ละเครื่องจะสามารถรีดเหล็กได้เฉพาะบางความหนาเหล็กเท่านั้น เหล็กจะมีความหนา  

ตั้งแต่ 0.45 - 0.55 มม. ดังนั้นของเสียในแต่ละเดือนก็จะมีมากข้ึนเป็นหลักพันกิโล 
 

ตารางที่ 2 ข้อมูลของเสียจากการผลิต ซีลายน์ 
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ตารางที่ 3  การแจกแจงข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้น และมลูค่าของเศษจากของเสีย 

 
 

ตารางที่ 4  ข้อมูลของเสียเฉลี่ยสะสมจากการผลติซีลายน์ ก่อนการปรับปรุง 

 
 

 ตารางที่ 3 ข้อมูลรายงานข้อบกพร่องของการผลิตก่อนการปรับปรุงในเดือนมิถุนายน 2558 ถึงเดือนกันยายน 2558 จาก

การเก็บข้อมูลต่างๆ จะมีทั้งด้านวิธีการท างานและข้อมูลบันทึกของเสียข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นโดยการน าข้อมูลจากแผนก QC มา

วิเคราะห์และหาแนวทางการแก้ไขโดยเลือกใช้เครื่องมือด้านคุณภาพต่างๆ เพื่อค้นหาแนวทางที่ดีที่สุดในการแก้ไข จึงจ าเป็นต้อง

ท าการจ าแนกข้อมูลต่างๆที่รวบรวมมาได้และน าข้อมูลเหล่านั้นจัดท าในรูปแบบของแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆซึ่งจ าแนกตาม

กระบวนของการเกิดปัญหาสามารถแจกแจงรายละเอียดของปัญหาคิดเป็นเปอร์เซ็นต์และเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยสะสมดังตารางที่ 4 

 จาก ตารางที่ 3  จึงน าข้อมูลจากตารางที่เป็นการท าการหาผลเฉลี่ยสะสมของขั้นตอนกระบวนการผลติ ซี-ลายน์ และ

น ามาวิเคราะห์โดยการใช้เครื่องมอืด้านการควบคุมคุณภาพคือการจัดท าแผนภมูิพาเรโตดังภาพท่ี 5 

 
รูปที่ 5  แผนภูมิพาเรโตของปัญหาของเสียที่เกิดขึ้น 
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3 วัสดุและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการทดสอบ 

 3.1 ข้อก าหนดในการทดสอบแรงดึง [4] 

 หลังจากก าหนดวสัดุที่จะท าการทดสอบ โดยจะมีวสัดุทีไ่ม่มรีอยเช่ือมต่อ และวสัดุที่มรีอยเช่ือมต่อ จากนั้นผู้วิจัยจึงน าไป

ตัดเป็นรูปร่างตามลักษณะชิ้นงานทดสอบตามมาตรฐานของ มอก. ดังแสดงในรูปที่ 6 

 
รูปที่ 6  ช้ินทดสอบรอยเช่ือมตามมาตรฐาน มอก. 2223 – 2548 

 

 3.2 วัสดุที่ใช้ในการทดสอบ 

         วัสดุที่ใช้ในการทดสอบครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการจัดเตรียมวัสดุที่จะใช้ในการทดลอง โดยเป็นวัสดุเหล็กชุบสังกะสี (SGCC) 

ความหนาที่ 0.50 มม. อย่างละ 5 ช้ินงาน ทั้งแบบท่ีไม่มีรอยเช่ือมและแบบท่ีมีรอยเช่ือม ดังแสดงในรูปที่ 7 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7  รูปชิ้นงานท่ีเตรียมทดสอบแรงดึง  

ตารางที่ 5  การตั้งค่าเครื่องเชื่อมเพื่อให้เหมาะกับงานท่ีเชื่อม 

 

ตารางที่ 6  ตารางบันทึกข้อมูลที่ได้จากเครื่องทดสอบแรงดึง 
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 3.3 การเช่ือมช้ินงานเพื่อใช้ทดสอบแรงดึง 

 เงื่อนไขการทดลอง มีตัวแปรทดลองที่ต้องควบคุม และตัวแปรที่ต้องปรับเพื่อหาสภาวะ การเช่ือมท่ีเหมาะสมดีทีสุ่ดโดย

ทางผู้วิจัยใช้เครื่องเชื่อมงานท่ีเชื่อม 

 3.4 Universal Testing Machine พร้อมชุดทดสอบแรงดึง [5] [6] 

  เครื่องมือที่ใช้ทดสอบแรงดึง เรียกว่า เครื่องทดสอบยูนิเวอร์แซล (Universal Testing Machine) เครื่องมือดังกล่าวนี้ จะมี

ปากส าหรับจับช้ินตัวอย่างอยู่ 2 ส่วน ส่วนท่ี 1 ยึดติดกับแท่นเครื่อง ส่วนท่ี 2 ยึดติดกับตัววัดแรง (Load Cell) และสามารถ

เคลื่อนที่ได้ ในการทดสอบนั้นจะต้องน าช้ินตัวอย่างที่เตรียม ใส่ระหว่างปากจับทั้งสองข้าง โดยจับที่ส่วนปลายของช้ินตัวอย่าง แล้ว

ล็อคให้แน่น หลังจากนั้นจึงดึงให้ปากจับส่วนที่ 2 เคลื่อนที่ห่างออกไป โดยปลายอีกข้างหนึ่งของช้ินตัวอย่าง ยังอยู่กับที่ ช้ินตัวอย่าง

ที่ก าลังยืดออกจะมีแรงต้าน ซึ่งแรงต้านของช้ินตัวอย่างทิกยี่ห้อ Falcon ECO ARC 250 ระบบอินเวอร์เตอร์ MOSFETโดยมีเง่ือนไข

เบื้องต้นดังตารางที่ 5 นี้ มีผลท าให้ตัววัดแรงสามารถวัดแรงออกมา ได้แรงที่วัดออกมา มีหน่วยเป็นกิโลกรัม (Kg.) หรือ นิวตัน (N) 

การทดสอบจะต้องดึงช้ินตัวอย่าง จนขาดออกจากกัน แรงต้านสูงสุดของช้ินตัวอย่างได้เท่าไร ผลที่ได้จากตัววัดแรงก็จะได้เท่านั้น 

นัน่ก็หมายความว่าช้ินตัวอย่าง ทนแรงดึงสูงสุดเท่ากับแรงต้าน ของตัวเองที่ทนได้ก่อนขาดจากกัน 

3.4 ผลการวิเคราะห์การทดลอง 

 หลังจากที่ด าเนินการทดสอบวัสดุโดยท าการเปรียบเทียบค่าความเค้น และความเครียดตามมาตรฐานการทดสองแรงดึงของ

ช้ินงาน และการทดสอบรอยเช่ือมตามมาตรฐานมาตรฐานของ ระบบ ASTM (American Society of Testing and Materials), BS 

(British Standards), JIS (Japanese Industrial Standards) หรือแม้แต่ มอก. (มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมไทย) และโดยหลัง

การของการปรับเทียบกับวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้หากผลที่ได้ไม่ได้ตามวัตถุประสงค์ให้ท าการทิ้งวัสดุ แต่หากเป็นไปตาม

วัตถุประสงค์ให้น าข้อมูลที่ได้ไปท าการยืนยันผลการด าเนินงานต่อไป 
 

ผลการศึกษา 

 สรุปผลการด าเนินงานทั้งหมดโดยเปรียบเทียบอัตราค่าใช้จ่าย ก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการด าเนินงานครั้งนี้น าเทคนิค

การใช้วัสดุ และเทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมาใช้ในการปรับปรุงแก้ไข เพื่อท าการลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิต โดย

หัวข้อที่สรุปผลจะสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานที่วิจัยที่ได้ก าหนดไว้ สรุปข้อเสนอแนะและปัญหาต่างๆที่พบในงาน เพื่อเป็น

แนวทางในการปรับปรุงในการลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตต่อไป 

 1 ผลของช้ินงานตัวอย่าง ซีลายน์ แบบเช่ือมต่อและแบบไม่เช่ือมต่อ ที่ได้ท าการทดสอบแรงดึงให้เกิดความเครียดใน

ช้ินงาน แล้วจะท าการดึงจนช้ินงานตัวอย่างขาดออกจากกัน  เพื่อที่จะหาคุณสมบัติทางกล 

 
รูปที่ 8  หลังจากดึงช้ินงาน 
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รูปที่ 9  ผลของการทดสอบแรงดงึ(ไม่เชื่อม) 

 

รูปที่ 10  ผลของการทดสอบแรงดึง (เช่ือมต่อ ) 
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 ผลจากการทดลองพบว่า เหล็กท่ีน ามาทดสอบมีค่าความต้านทานแรงดึงท่ีเกินค่ามาตรฐานของ มอก. ที่ได้ก าหนดไว้ท้ัง 

ช้ินงานแบบเชื่อมและแบบไม่เช่ือม โดยมีค่าต าสดุ คือ 270 N/mm2 แต่ชิ้นงานตัวอย่างที่ได้ท าการทดสอบกลับมีค่าที่ทนต่อ

การต้านแรงดึงเกินค่าท่ี มอก. ก าหนด [5] [7] 

 2 วัดผลและเปรียบเทียบผลกับการปรับปรุงงาน หลังจากได้มีการปรบัปรุงในแนวทางที่ท าการด าเนินการโดยการชื่อมต่อ

เหล็กหัวม้วน - ท้ายม้วน โดยใช้เครื่องเชื่อมแบบทิก ผู้ท าวิจัยในเรื่องของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ซลีายน์พบว่า

ในช่วงเดือน ตุลาคม 2558 ถึง มกราคม 2559 มีการเปลีย่นแปลงไปในด้านที่ดีเยี่ยมอย่างเห็นได้ชัดโดยสามารถแจกแจง

รายละเอียดดังตารางที่ 8 ดังนี ้

ตารางที่ 7  ข้อมูลที่ได้จากเครื่องทดสอบแรงดึง 

 
 

ตารางที่ 8  ข้อมูลของเสียจากการผลิต ซีลายน์ หลังการปรับปรุง (Kg.) 

              
 

ตารางที่ 9  ตารางเปรียบเทียบของเสียเฉลี่ยก่อนและหลังการปรับปรุง 
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สรุป 
      จากการค้นคว้าและรวบรวมข้อมูลจนออกมาเป็นการศึกษางาน การลดของเสียในกระบวนการผลิตซีลายน์ซึ่งมีของเสีย

เป็นจ านวนมากจึงส่งผลให้มีต้นทุนเสียเปล่าอย่างมากและเวลาที่ผลิตก็เสียเปล่าไปด้วย ผู้วิจัยจึงค้นคว้าระดมความคิดร่วมกับ

พนักงานและบุคลากรภายในองกรเพื่อที่จะแก้ไขปัญหาดังกล่าว ซึ่งสามารถสรุปผลการวิจัยได้ดังต่อไปนี้ 

 1 การศึกษาสาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตซีลายน์พบว่าสาเหตุของการเกิดของเสียนั้นส่วนใหญ่เป็นสาเหตุมา

จากการเปลี่ยนลูกเหล็กซึ่งพบว่าเมื่อรีดงานไปจนถึงส่วนท้ายของละแต่ละม้วนของลูกเหล็ก (Coil) แล้วจะพบว่ามีเศษที่ไม่ได้ตาม

ขนาดซึ่งจะมีความยาวไม่ถึง 4 เมตร/เส้น ตามขนาดมาตรฐาน และเมื่อน าม้วนเหล็ก (Coil) ลูกใหม่มาเปลี่ยนก็จะมีเศษหัวม้วนท่ี

ไม่ได้ขนาดเช่นกัน ดังนั้นผู้ท าวิจัย จึงได้น าวิธีการเช่ือมต่อลูกเหล็กในส่วน หัวม้วนและท้ายม้วน โดยวิธีการเช่ือมทิก (Tig) 

 2 หลังจากการปรับปรุงการลดของเสียในกระบวนการผลิต ซีลายน์ และแนวทางการแก้ไขซึ่งถึงแม้การแก้ไขจะเป็นการ

เพิ่มค่าใช้จ่ายบางส่วนแต่ก็สามารถลดของเสียได้ในระดับที่พึงพอใจอย่างมากซึ่งเมื่อเปรียบเทียบจากเดิมที่น าของเสียมาขาย

เป็นเศษเหล็กซึ่งขายได้ในราคาน้อย แต่เมื่อส่งขายในราคาของเกรด B ซึ่งไม่ได้ท าให้คุณภาพของสินค้าลดน้อยลงจึงเป็นการดี

หากน าสินค้าเกรด B สามารถน าไปขายได้ คุณภาพเดียวกันกับสินค้าเกรด A ซึ่งช้ินงานที่ท ามาจากการเช่ือมต่อหัว - ท้าย ของ

เสียที่เกิดจากการเปลี่ยนลูกเหล็ก มีจ านวนสูง ซึงเฉลี่ยแล้วจะมีน้ าหนักมากถึง 316.25 Kg. เมื่อน าไปขายเป็นเศษ จะขายได้

เพียงในราคา 6บาท/Kg. หากคิดเป็นเงินก็จะได้ 1,897.50 บาทต่อเดือน แต่ถ้าน ามาเช่ือมต่อกันแล้วขายในราคาเกรด B จะ

สามารถขายได้เส้นละ 16 บาท (1 เส้นน้ าหนัก 1 Kg.) และคิดเป็นเงินก็จะได้ 5,060 บาทต่อเดือนจะเป็นงานที่ยากแต่หาก

พัฒนาและค้นหาวิธีการอย่างจริงจังก็สามารถท าได้เช่นกัน 
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