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บทคัดย่อ 

 
 การศึกษาครั้ง นี้มีวัตถุประสงค์  เพื่อน าเครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาช่วยใน
ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิต ในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ ผลการศึกษาพบว่ามีของ
เสียในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้เป็นจ านวนมาก  ก่อให้เกิดปัญหาการท างานซ้ าซ้อน คุณภาพ
สินค้าไม่สม่ าเสมอ การส่งมอบล่าช้าและท าให้ต้นทุนสูงขึ้น โดยได้เร่ิมต้นศึกษาจากกระบวนการ
ผลิต การสัมภาษณ์พนักงานฝ่ายผลิตที่เกี่ยวข้อง เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้
เกิดของเสีย ผู้ศึกษาได้ท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิก้างปลา เพื่อเสนอ
แนวทางในการแก้ไขและได้น าเอาเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิต 
 ผลการศึกษาที่ได้จากการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียในช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์ 
เป็นข้อมูลที่ได้ก่อนการน าเครื่องมือการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาใช้  มีสัดส่วนหรือเปอร์เซ็นต์
ของเสียเท่ากับ 5.2704% คิดเป็นจ านวนของเสียได้ 8,200 ช้ินจากการผลิตทั้งหมด 155,585 ช้ิน
เปรียบเทียบกับข้อมูลในช่วงเดือนมีนาคมและเมษายน ซึ่งเป็นข้อมูลหลังการน าเครื่องมือ ควบคุม
คุณภาพเชิงสถิติ มาใช้แล้วนั้น พบว่ามีสัดส่วนหรือเปอร์เซ็นต์ของเสียลดลงเหลือเพียงจ านวน 
2.6550%  คิดเป็นจ านวนของเสียได้  4,488 ช้ิน จากการผลิตทั้งหมด 169,038 ช้ิน ซึ่งค านวณเป็น
ต้นทุนที่ต้องสูญเสียในการแก้ไขชิ้นงานที่ลดลงได้เป็นจ านวนเงิน 185 ,600 บาท พร้อมทั้งสามารถ
สร้างความมั่นใจให้กับลูกค้าในเร่ืองคุณภาพของสินค้าและการส่งมอบที่ตรงเวลา ทั้งยังส่งผลให้
บริษัทมีความสามารถในการแข่งขันสูงขึ้น  
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ABSTRACT 

 
 The Objective of independent study is to control the production process by Statistical 

Process Control (SPC) in manufacturing processes of a wood furniture factory. This research 
helps us know that there is a lot of waste in production line. Therefore the double works, low 
quality of goods, delay delivery and high cost.  
 We start to study with the existing production process and interview production staff in 
order to analysis the waste.  
 The problem root causes have been determined by Pareto and Cause And Effect 
Diagram to suggest problem solution. The SPC Techniques are applied in the case study.  
 The results from this research for the waste in January to February, which is the data 
before using the statistical process control techniques indicate that the defective percentage is 
5.2704 % or 8200 pieces out of 155, 585 pieces. Comparing  with the data in March to April after 
the statistical process control techniques applied found, that it is the defective percentage is 
2.6550 % or 4488 pieces out of 169, 038 pieces. The SPC could help to reduce the cost of 
defective amounting 185,600 baht and this techniques could ensure the customer satisfaction on 
delivery and quality of goods. The results of this research improve the competitiveness of the case 
study.   
 
 

 

ง 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1  ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 เนื่องจากปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมภายในประเทศทั้งขนาดเล็ก กลาง และใหญ่ต่าง
ก็ได้รับผลกระทบจากสภาวะวิกฤติเศรษฐกิจโลกที่หดตัวลง  เป็นผลให้เศรษฐกิจไทยปรับตัวลดลง
ตามเศรษฐกิจโลกไปด้วยเช่นกัน  ซึ่งส่งผลให้การบริโภคลดลง  จึงท าให้ผู้ประกอบการต้องเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขันให้มากขึ้น  เพื่อรักษาหรือเพิ่มส่วนแบ่งของตลาด  ซ่ึงในสภาวะ
เศรษฐกิจปัจจุบัน ผู้ผลิต ต้องพยายามลดต้นทุน ในการผลิต เพื่อเพิ่มสัดส่วนของก าไร  ซ่ึงส่งผลต่อ
ความอยู่รอดของธุรกิจ จากที่ได้กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่าการควบคุมคุณภาพในการผลิตสินค้า 
จึงเป็นปัจจัยที่จะช่วยลดต้นทุน ที่เกิดจากความสูญเสียระหว่างการผลิตและเพื่อให้ได้ ซ่ึง ผลิตภัณฑ์
ที่เป็นที่ยอมรับของลูกค้า  แต่ในปัจจุบัน กระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม ความเบี่ยงเบนหรือ
ความแปรปรวนของกระบวนการผลิตย่อมเกิดขึ้นได้ตลอดเวลา  ไม่ว่าระบบการผลิตจะได้รับการ
ออกแบบไว้ดีเพียงใดหรือผู้ควบคุมการผลิตจะเอาใจใส ต่อการควบคุมตรวจสอบ ในกระบวนการ
ผลิตอย่างเข้มงวดแล้วก็ตาม   ความแปรปรวนต่างๆ มีผลมาจากปัจจัยต่างๆ  มากมาย  ทั้งที่สามารถ
ควบคุมได้และไม่สามารถควบคุมได้  ความแปรปรวนเหล่านี้ส่งผลกระทบถึงคุณภาพของสินค้าที่
ท าการผลิต  ถ้าความแปรปรวนมีน้อยและไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพ ของสินค้า  ก็กล่าวได้ว่า
กระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม  แต่เมื่อใดที่ความแปรปรวนเกิดขึ้นมากและส่งผลให้
คุณภาพสินค้าลดลง ก็แสดงว่ากระบวนการผลิตไม่ได้อยู่ภายใต้การควบคุมหรือ  คือ กระบวนการ
ผลิตได้ผิดปกติไปจากที่ควรเป็น  ซ่ึงอาจจะมีสาเหตุมาจากคน เครื่องจักร วัตถุดิบหรือวิธีการ
ปฏิบัติงานได้ 
 โดยจะเห็นได้จากโรงงานที่เป็นกรณีศึกษานั้น มีปัญหาในด้านการควบคุมคุณภาพใน
การผลิตสินค้า ท าให้ต้องมีการส่ังผลิตใหม่หรือต้องน าไปแก้ไขใหม่ ถือเป็นการท างานที่ซ้ าซ้อน ท า
ให้เกิดต้นทุนหรือค่าใช้จ่าย เพิ่มขึ้นรวมทั้งต้องเสียเวลาในการผลิตใหม่หรือการแก้ ไขงานไปด้วย  
ดังนั้นผู้ศึกษาจึ งได้ศึกษา วิเคราะห์ โดยน าหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาแก้ ไขปัญหาด้าน
คุณภาพที่เกิดขึ้น อีกทั้งยังน าไปควบคุมกระบวนการผลิตให้ได้คุณภาพอีกด้วย  
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1.2  วัตถุประสงค์ในการศึกษา 
 1.2.1  เพื่อศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ 
 1.2.2  เพื่อศึกษาเทคนิคการควบคุมคุณภาพ 
 1.2.3  เพื่อน าหลักการการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาประยุกต์ใช้ในการควบคุมกระบวนการ
การผลิต 
 1.2.4  เพื่อลดเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดจากกระบวนการการผลิต 

 
1.3  ขอบเขตการศึกษา 
 ส าหรับการศึกษาคร้ังนี้ผู้ศึกษาจะท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการปิดขอบช้ินส่วน
ส าหรับอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ โดยจะท าการศึกษาและเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องและท าการศึกษา
วิเคราะห์หาค่าพารามิเตอร์ที่ส่งผลต่อคุณภาพของช้ินงาน โดยน าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ถึง
สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นและท าการแก้ไข โดยใช้เทคนิคการควบคุมกระบวนการด้วยหลักการทาง
สถิติมาใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
1.4  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 1.4.1  ศึกษาทฤษฎีการควบคุมคุณภาพเชิงสถิต ิ 
 1.4.2  ศึกษากระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ของโรงงานกรณีศึกษา  
 1.4.3  รวบรวมข้อมูลของเสียทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
 1.4.4  วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวม โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เพื่อหา
ปัญหาหลักของการเกิดของเสียหรือผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพ 
 1.4.5  ก าหนดแนวทางในการแก้ปัญหาที่พบ 
 1.4.6  ติดตามและประเมินผลการแก้ปัญหา  
 1.4.7  สรุปผลการวิจัย 
 
1.5  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.5.1  ได้ทราบถึงกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ของโรงงานกรณีศึกษา 
 1.5.2  ได้ทราบถึงเทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
 1.5.3  สามารถน า เทคนิคการวิเคราะห์และควบคุมคุณภาพไปใช้ในการควบคุมคุณภาพของ
โรงงานกรณีศึกษา 
 1.5.4  สามารถลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นได้ 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1  ความหมายของการควบคุมคุณภาพ (Definition of quality control) 
 ค าว่าการควบคุมคุณภาพเป็นการรวมค าสองค าเข้าด้วยกัน ค าหนึ่ง คือ ค าว่าการควบคุม
ตรงกับค าในภาษาอังกฤษว่า “Control”  ส่วนอีกค าหนึ่ง คือ ค าว่าคุณภาพตรงกับค าในภาษาอังกฤษ
ว่า “Quality” ซึ่งค าสองค านี้มีความหมายดังนี้ 
 การควบคุม ( Control) หมายถึง  การบังคับให้กิจกรรมต่างๆ ได้ด าเนินการตามแผนที่
วางไว้ส่วน ค าว่า คุณภาพ ( Quality) หมายถึง  ผลผลิตที่มีความเหมาะสมที่จะน าไปใช้งาน 
(Fineness for use) ออกแบบได้ดี ( Quality of design) และมีรายละเอียดที่เป็นไปตามมาตรฐานที่
ก าหนด กล่าวโดยสรุปแล้วคุณภาพ หมายถึง  ผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบได้เหมาะสมใช้งานได้ดี   
กระบวนการผลิตดี มีความคงทน สวยงามเรียบร้อยดีและมีรายละเอียดที่เป็นไปตามข้อก าหนดของ
ผู้สั่งซื้อที่ก าหนดไว้ นอกจากนี้ยังจะต้องมีความปลอดภัยในการใช้งานด้วย เมื่อค าน าสองค ามา
รวมกัน คือ การควบคุมและค าว่าคุณภาพ ก็จะได้ค าว่า การควบคุมคุณภาพ  (Quality control) เป็น
การจัดการควบคุมวัตถุดิบและการควบคุมการผลิต เพื่อป้องกันไม่ให้ผลผลิตหรือผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปมีข้อบกพร่องและเกิดการเสียหาย นอกจากนี้ความหมายของการควบคุมคุณภาพที่ให้ไว้
ในคู่มือ (MIL - STD - 109 ) คือ การบริหารงานในด้านการควบคุมวัตถุดิบและการควบคุมการผลิต
เพื่อเป็นการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์ที่ส าเร็จออกมามีข้อบกพร่องและเสียหายนั่นเอง โดยทั่วไป
กระบวนการผลิตจะอยู่ภายใต้การควบคุม แต่ก็มีโอกาสที่ปจจัยการผลิตอาจเปลี่ยนแปลง ส่งผลให้
กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากที่ก าหนด ท าให้ผลิตสินค้าหรือช้ินงานที่มีคุณภาพลดลง
นั่นเอง เพื่อควบคุมกระบวนการผลิตให้อยู่ภายใต้การควบคุม จึงต้องมีวิธีการเชิงสถิติเพื่อเตือนให้ผู้
ผลิตรู้ว่ากระบวนการผลิตได้เปลี่ยนแปลงไปจากที่ก าหนดไว้ วิธีการเชิงสถิติที่ใช้ในการควบคุม 
กระบวนการการผลิต คือ แผนภูมิการควบคุมวัตถุประสงค์หลักของแผนภูมิการควบคุม คือ การใช้
เป็นเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการ เพื่อการแก้ไขปญหาด้านคุณภาพได้
โดยทันทีที่พบความผิดปกติ นอกจากนี้แผนภูมิควบคุมยังสามารถใช้เป็นตัวก าหนดความสามารถ
ของกระบวนการผลิต การวิเคราะห์แผนภูมิอย่างสม่ าเสมอ จะท าให้ผู้ผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพ      
สินค้าที่ผลิตให้ดีขึ้นได้อีกด้วย แผนภูมิควบคุมมีส่วนช่วยลดความแปรปรวนของกระบวนการท า
ให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพดีสม่ าเสมอ 
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 ในการควบคุมคุณภาพด้านการผลิต หลักการทางสถิติมีบทบาทอย่างส าคัญในการ
ประเมินผลและควบคุมกระบวนการผลิตให้มีคุณภาพตรงตามความต้องการ เครื่องมือทางสถิติที่ใช้
ในการควบคุมคุณภาพประกอบด้วย แผนชักตัวอย่างเพื่อการยอมรับ  (Acceptance Sampling) และ
แผนภูมิควบคุม  (Control Chart) โดยแผนชักตัวอย่างจะใช้ในการตรวจสอบ เพื่อการยอมรับเอา
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตหรือก่อนน าออกจ าหน่าย ส่วนแผนภูมิควบคุมใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิตดังรูป 2.1 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที่ 2.1  การใช้เทคนิคเชิงสถิติในการควบคุมคุณภาพ 
 
2.2  การสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling) 
 การสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับที่ใช้กันโดยทั่วไป จะมีอยู่ด้วยกันหลายประเภท เช่น การ
สุ่มตัวอย่างเชิงเดี่ยว ( Single Sample Plan) การสุ่มตัวอย่างเชิงคู่ ( Double Sample Plan) การสุ่ม
ตัวอย่างเชิงซ้อน (Multiple Sample Plan) เป็นต้น จากที่กล่าวมาแล้วข้างต้น ที่ว่าการสุ่มตัวอย่างเพื่อ
การยอมรับมีไว้เพื่อจะใช้กับขั้นตอนที่ 1 คือ การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบหรือช้ินส่วนที่ใช้ในการ
ผลิตและขั้นตอนที่ 3 คือ การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์หรือสินค้าก่อนส่งออกจ าหน่าย ส าหรับการ
สุ่มตัวอย่าง เพื่อการยอมรับเป็นการตรวจสอบที่ช่วยในการตัดสินใจ ที่จะยอมรับวัตถุดิบที่จะน าเข้า
สู่กระบวนการผลิตหรือเพื่อการส่งออกจ าหน่ายนั้นหรือไม่ เราจะท าการตรวจสอบโดยการสุ่มจาก
ของที่ส่งมาทั้งหมด โดยปกติในการจัดซื้อวัตถุดิบ เพื่อน ามาใช้ในการผลิตและสินค้าที่ผลิตออกมา
จากโรงงานจะถูกแบ่งออกเป็นกลุ่มๆ เรียกว่า ล็อท ( lot) แล้ว จึงท าการตวจสอบคุณภาพของสินค้า 
เพื่อจะได้ตัดสินใจว่าจะยอมรับสินค้านั้นๆ ทั้งล็อทหรือไม่ 
 
 

วัตถุดิบ กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ 

ใช้แผนชักตัวอย่าง ใช้แผนชักตัวอย่าง ใช้แผนภูมิควบคุม 

ใช้ควบคุมกระบวนการผลิต 
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2.3  แนวความคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
 นับแต่ช่วงหลังสงครามโลกครั้งที่สองส้ินสุดลง หลายอุตสาหกรรมได้ถูกครอบง าโดย
ผู้น าทางธุรกิจระดับโลกหรือเรียกว่า  “Leading World Power” และได้มีการเปลี่ยนแปลงคร้ังใหญ่
นับแต่ช่วงปลายทศวรรษ 1970 เป็นต้นมา ซึ่งมีการเปลี่ยนจากฐานะผู้น าส าคัญอย่างอเมริกามาเป็น
ประเทศทางแถบเอเชียดังเช่นญี่ปุ่น  โดยเร่ิมจากอุตสาหกรรมรถยนต์และตามด้วยอุตสาหกรรม
หลักๆ ที่ส าคัญ เช่น อิเล็กทรอนิกส์  เหล็ก เป็นต้น นั่นหมายถึง  ผู้ผลิตทางเอเชียได้มีการพัฒนา
ความสามารถทางการแข่งขันในด้านต้นทุนและคุณภาพ จึงท าให้หลายอุตสาหกรรมหลักสามารถ
เป็นผู้น าและครอบครองตลาดโลกได้  ซึ่งเป็นผลจากการมุ่งด าเนินกิจกรรมปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง
หรือไคเซ็น  (Kaizen) ที่มีการพัฒนามากว่า  50 ปี โดยผู้น าอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์อย่างโตโยต้า
และได้ถูกใช้เป็นเสมือนกลยุทธ์ทางธุรกิจ ที่มุ่งรักษาความสามารถทางการแข่งขันอย่างย่ังยืนด้วย
การขจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากการด าเนินงาน  โดยไม่จ าเป็นต้องเน้นการลงทุนทางสินทรัพย์
หรือเครื่องจักรใหม่ ไคเซ็นเป็นกิจกรรมการบริหารงานเชิงคุณภาพอันมีรากฐานก าเนิดมาจาก
ประเทศญี่ปุ่นและแพร่หลายหรือได้รับความนิยมไปในต่างประเทศอย่างกว้างขวาง โดยวงการ
อุตสาหกรรมและโรงงานของญี่ปุ่นได้ขยายและพัฒนาไปในต่างประเทศ ในขณะเดียวกันก็ได้ส่งผู้
ช านาญงานไปฝึกอบรมพนักงานในท้องถิ่น  โดยเฉพาะในปี ค .ศ. 1980 ซึ่งได้มีการวิจัยที่สถาบัน
เทคโนโลยีแมสซาชูเซท (MIT) ประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นแกนน าในการท าวิจัยความแข็งแกร่งของ
วงการอุตสาหกรรมญี่ปุ่น อันนับเป็นจุดเร่ิมต้นที่ท าให้ไคเซ็นกลายเป็นที่รู้จักและเป็นค าที่สามารถ
สื่อสารกันได้ทั่วโลก 
 2.3.1  ความหมายของไคเซ็น 
 สภาพสิ่งที่ไม่ดีปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึ้นใหม่ ซ่ึงเป็นค าศัพท์ที่ใช้ในวงการอุตสาหกรรม
การผลิตไคเซ็นที่ใช้ในโรงงาน ผู้ปฏิบัติงานจะเป็นแกนกลางในการปฏิบัติในกิจกรรมนี้  (Bottom 
up) ทั้งนี้เนื้อหาของกิจกรรมไคเซ็น คือ  การปรับปรุงแก้ไขอุปกรณ์เครื่องจักรและการสร้าง
เครื่องมือใหม่ๆ (Pokayoke) ขึ้นมาเป็นต้น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้ก้าวหน้าและรักษา
ความปลอดภัยในการท างาน ป้องกันการเกิดคุณภาพที่ไม่ดีขึ้น ในสิ่งเหล่านี้ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต
ไคเซ็น (การปรับปรุงให้ดีขึ้น ) เป็นการปฏิบัติงานโดยใช้สติปญญาของคนงาน ในการท ากิจกรรม
เอง ซึ่งไม่ได้เป็นค าสั่งจากเบื้องบน จึงเป็นลักษณะเฉพาะพิเศษของกิจกรรมนี้ ทางฝ่ายโรงงานหรือ
กิจการส่วนใหญ่ ก็ได้คอยช่วยเหลือรองรับทางกิจกรรมที่เป็นรูปแบบของวงจรคุณภาพ  (QC circle) 
เป็นส่วนใหญ่ ไคเซ็นจึงไม่ใช่เป็นการท ากิจกรรมที่เสร็จสิ้นแค่ครั้งเดียว แต่จะท าอย่างต่อเนื่องและ
ไม่มีที่สิ้นสุด นอกจากนี้กิจกรรมไคเซ็นกับกิจกรรมวงจรคุณภาพนั้น ในวงการอุตสาหกรรมการ
ผลิตของญี่ปุ่นแล้วส่วนใหญ่จะใช้ร่วมกันหรือท าร่วมกัน 
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 เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง มีเทคนิควิธีการที่ถูกน ามาใช้กันอย่าง
แพร่หลาย  คือ วงจรคุณภาพ  PDCA ของ ดร.เดมมิ่งส์  (Edward Demmings) ประกอบด้วย  วางแผน 
(Plan), ปฏิบัต ิ(Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุงแก้ไข (Action) 
 2.3.2  แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 การใช้หลักการไคเซ็นหรือการปรับปรุงนี้ ระบุว่ามีทั้งหมด  7 ขั้นตอน ซึ่งทั้ง  7 ขั้นตอน
ดังกล่าวนี้ กล่าวได้ว่าเป็นวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงาน
ของเดมมิ่งที่ เรียกว่า PDCA (Plan – Do – Cheek – Action) ที่น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในทุกงานทุก
กิจกรรมหรือทุกระบบการปฏิบัติงานนั่นเอง  ไม่ว่างานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่อัน
ประกอบด้วย 
 1)  ค้นหาปญหาและก าหนดหัวข้อแก้ไขปญหา 
 2)  วิเคราะห์สภาพปจจุบันของปญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปญหา 
 3)  วิเคราะห์หาสาเหตุ 
 4)  ก าหนดวิธีการแก้ไขสิ่งที่ต้องระบุ คือ ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
 5)  ใครเป็นคนท าและท าอย่างไร 
 6)  ลงมือด าเนินการ 
 7)  ตรวจดูผลด าเนินการและผลกระทบต่างๆ และการรักษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยการ
ก าหนดมาตรฐานการท างาน 
 
2.4  PDCA วงจรบริหารงานคุณภาพหรือวงจรเดมมิ่ง 
 วงจรเดมมิ่งประกอบด้วย 
 1) Plan คือ การวางแผน ซึ่งในบรรดาองค์ประกอบทั้ง 4 ของวงจร PDCA นั้นขั้นตอน
การวางแผนเป็นเร่ืองส าคัญที่สุด แต่ไม่ได้หมายความว่าไม่ว่าการด าเนินการในขั้นตอนที่เหลือจะ
เป็นอย่างไร ขอให้การวางแผนถูกต้องก็พอ แต่เนื่องจากทุกสิ่งทุกอย่างต้องอาศัยการวางแผน ดังนั้น
ถ้าแผนไม่ดีเสียแล้วงานอื่นก็ไม่ดีด้วย ซ่ึงถ้าแผนเดิมมีการวางแผนอย่างดี การแก้ไขก็มีน้อยและ
กิจกรรมต่างๆ ก็สามารถด าเนินได้อย่างมีประสิทธิภาพมากกว่า ในการจัดท าแผนจ าเป็นจะต้องมี
การระบุข้อจ ากัดของทรัพยากรที่มีและผลที่มีต่อแผน เช่น ทรัพยากรมนุษย์ วัตถุดิบและเงินทุน 
ระยะเวลาที่เกี่ยวข้องและพิจารณาหาวิธีการที่เป็นไปได้ภายใต้ข้อจ ากัดดังกล่าว ถ้าเป็นไปได้ควร
ตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผ่อนคลายข้อจ ากัดดังกล่าวด้วย ควรมีการพิจารณาข้อเสนอต่างๆ 
ก่อนที่จะก าหนดเลือกใช้ข้อเสนอที่ดีที่สุดเป็นแผนปฏิบัติการในแผน ควรก าหนดวิธีการต่างๆ ที่ใช้
เพื่อการตรวจสอบว่าแผนดังกล่าวมีการวางแผนที่ดีและมีการปฏิบัติตามอย่างถูกต้อง 
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 2) Do คือ การลงมือปฏิบัติงานหลังจากจบจากการวางแผนแล้ว ก็เข้าสู่ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานหรือด าเนินงานขั้นตอนต่างๆ ที่เสนอไว้ควรน าไปปฏิบัติเพื่อให้มั่นใจว่ามีการปฏิบัติการ
ตามแผนที่วางไว้ 
 2.1  สร้างความมั่นใจว่าผู้รับผิดชอบด าเนินงาน ตระหนักถึงวัตถุประสงค์และความ
จ าเป็นของงานอย่างถ่องแท้ 
 2.2  ให้ผู้รับผิดชอบด าเนินงานตามแผนรับรู้เนื้อหาในแผนอย่างถ่องแท้ 
 2.3  จัดให้มีการศึกษาหรือฝึกอบรมเพื่อด าเนินงานตามแผน 
 2.4  จัดหาทรัพยากรที่จ าเป็นตามที่ก าหนดและเมื่อต้องการ 
 3)  Check คือ ตรวจสอบผลการปฏิบัติเมื่อท าการตรวจสอบผลการด าเนินงานตามแผน 
ควรมีการประเมินในสองแง่ ที่จะกล่าวนี้อย่างเป็นอิสระซึ่งกันและกัน 
 3.1  มีการด าเนินงานตามแผนอย่างถูกต้องหรือไม่ 
 3.2  เนื้อหาของแผนมีสาระเพียงพอหรือไม่  โดยถ้าวัตถุประสงค์ของงานไม่บรรลุ
นั่นหมายความว่า สภาพเงื่อนไขไม่เป็นไปตามข้อ 3.1 หรือข้อ 3.2 หรือทั้งสองข้อเป็นสิ่งที่จ าเป็นที่
ต้องพิจารณาว่าอยู่ในกรณีใด เพราะการแก้ไขที่ต้องการในแต่ละข้อจะแตกต่างกันอย่างสิ้นเชิง 
 4) Action คือ ปฏิบัติตามผลการตรวจสอบหรือแก้ไข ในการปฏิบัติการแก้ไขมีความ
จ าเป็นจะต้องแยกแยะอย่างชัดเจน ในการก าจัดอาการและสาเหตุของปญหาการท างานซ่อมและจัด
ตารางผลิตใหม่โดยเพิ่ม OT เพื่อแก้ของเสีย ล้วนเป็นปฏิบัติการแก้ไขต่ออาการ ไม่ใช่เป็นการแก้ไข
ที่สาเหตุ ถ้างานผลิตล่าช้าเนื่องจากต้องใช้เวลาซ่อมของเสีย ของเสียดังกล่าวต้องมีการป้องกันไม่ให้
เกิดแต่แรก ถ้าเหตุผลมาจากการเสียของเครื่องจักร วิธีการบ ารุงรักษาจะต้อง มีการทบทวนและควร
มีก าหนดขั้นตอน เพื่อลดความเสียหายจากการหยุดเครื่องที่เกิดขึ้น ถ้าการไม่บรรลุวัตถุประสงค์เกิด
จากการวางแผนที่ไม่ดี ก็เป็นสิ่งส าคัญที่จะหาสาเหตุของการวางแผนที่ไม่ดีพอก่อน แล้วจึงท าการ
ปรับปรุงคุณภาพของการวางแผนและปรับปรุงเนื้อหาของแผนด้วยนี้ คือ ปรัชญาที่ให้ความส าคัญ
ต่อกระบวนการ 
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2.5  ประโยชนของ PDCA 

 2.5.1 การวางแผนงานก่อนการปฏิบัติงานจะท าให้เกิดความพร้อม เมื่อได้ปฏิบัติงานจริงการ
วางแผนงานควรวางให้ครบ 4 ขั้นตอนดังนี้:- 
 1)  ขั้นการศึกษา คือ การวางแผนศึกษาข้อมูล วิธีการ ความต้องการของตลาดและข้อมูล          
ด้านวัตถุดิบ ด้านทรัพยากรที่มีอยู่หรือเงินทุน 
 2)  ขั้นเตรียมงาน คือ การวางแผนการเตรียมงานด้านสถานที่และการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
ความพร้อมของพนักงาน อุปกรณ์ เครื่องจักรและวัตถุดิบ  
 3)  ขั้นด าเนินงาน คือ การวางแนวทางการปฏิบัติงานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น           
ฝ่ายผลิตและฝ่ายขาย 
 4)  ขั้นการประเมินผล คือ การวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลงานอย่างเป็นระบบ เช่น 
ประเมินจากยอดการจ าหน่าย ประเมินจากการติชมของลูกค้า เพื่อให้ผลที่ได้จากการประเมินเกิด
การเที่ยงตรง 
 2.5.2 การปฏิบัตตามแผนงาน ท าให้ทราบขั้นตอนวิธีการและสามารถเตรียมงานล่วงหน้าได้
หรือทราบอุปสรรคล่วงหน้าด้วย ดังนั้นการปฏิบติงานก็จะเกิดความราบรื่นและเรียนรู้ น าไปสู่เป้า
หมายที่ได้ก าหนดไว้ 

 2.5.3  การตรวจสอบให้ได้ผลที่เที่ยงตรงเช่ือถือได้ ประกอบด้วย 

 1)  ตรวจสอบจากเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้  

 2)  มีเครื่องมือที่เช่ือถือได้  

 3)  มีเกณฑ์การตรวจสอบที่ชัดเจน  

 4)  มีก าหนดเวลาการตรวจที่แน่นอน  
 5)  บุคลากรที่ท าการตรวจสอบต้องได้รับการยอมรับจากทุกหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเมื่อการ
ตรวจสอบได้รับการยอมรับการปฏิบัติงานขั้นต่อไปก็ด าเนินงานต่อไปได้ 
 2.5.4  การปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ไม่ว่าจะเป็นขั้นตอนใดก็ตาม เมื่อมีการปรับปรุง
แก้ไขคุณภาพก็จะเกิดขึ้น ดังนั้นวงจร PDCA จึงเรียกว่า วงจรบริหารงานคุณภาพ 

2.6  เทคนิคการวิเคราะห   
 หลักการที่ส าคัญของเทคนิคการสร้างคุณภาพ คือ การปฏิบัติเพื่อที่จะบรรลุเป้าหมาย
ส าคัญ คือ คุณภาพซึ่งการปฏิบัติที่จะได้มาซึ่งคุณภาพนั้น จะต้องมีการวางแผนและก าหนดกลุ่มเป้า
หมายที่มีความชัดเจน เพื่อความง่ายในการที่จะปฏิบัติด้วยการใช้ตัวเลขต่างๆ ซ่ึงรวบรวมมาใน
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ลักษณะของข้อมูลที่สามารถจะน ามาวิเคราะห์โดยง่าย เพื่อให้ผู้วิเคราะห์สามารถมองเห็นได้ใน
รูปแบบที่เหมาะสมและง่ายต่อการวิเคราะห์ จึง ควรที่จะมีการเลือกใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อมูลให้
เหมาะสมและสามารถที่จะปฏิบัติได้ง่าย โดยจะสามารถน า 7  QC Tool  มาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อ
หาแนวทางแก้ไขปญหาได้ ซึ่งประกอบด้วย  
 2.6.1  แผนภาพก้างปลา (Fish-bone Diagram) หรือเรียกอีกอย่างว่า แผนภาพเหตุและผล (Cause 
and effect Diagram) 
 จากแนวคิดของ ดร . จูอิจิ อิชิกาว่า ได้สร้างแผนภาพที่แสดงถึงสาเหตุจากใหญ่มาหาเล็ก  
หรือเหตุและผล ท าให้เกิดปญหาบางคร้ังก็เรียกว่า แผนภาพอิชิกาว่าหรือแผนภาพเหตุและผล 
(Cause and effect diagram) 
 การวิเคราะห์ก าหนดแนวความคิดของการจ าแนกสาเหตุ โดยใช้แนวความคิดจาก
แหล่งก าเนิดของสาเหตุ คือ 4M คือ Man คน Machine เครื่องจักร Material วัตถุดิบ และ Method 
วิธีการท างาน 
 

 
 
ภาพที่ 2.2  แผนภาพก้างปลา 
 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุเพื่อแก้ปญหาโดยใช้ แผนภาพก้างปลา การวิเคราะห์ประเภทนี้
จะมุ่งสู่รายการหาสาเหตุที่ท าให้เกิดปญหา จึงได้ใช้แผนภาพก้างปลาประเภทก าหนดรายการของ
สาเหตุ โดยมุ่งสู่รายละเอียดของสาเหตุของปญหาระดมความคิด ที่ใช้ในการสร้างแผนภาพก้างปลา
แบบนี้ใช้หลักการ 3 จริงของพนักงาน ในการวิเคราะห์จากการวิเคราะห์ใช้หลักการวิเคราะห์ผ่าน
หลักการ 3 จริง คือ 
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 1)  การสังเกตที่หน้างานจริง 
 2)  ในสภาพแวดล้อมหรือสภาวะจริง 
 3)  ด้วยการด าเนินการกับงานจริง 
 2.6.2  กราฟ (Graph) 
 แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติที่ใช้ เมื่อต้องการน าเสนอข้อมูลและ
วิเคราะห์ผลของข้อมูลดังกล่าว เพื่อท าให้ง่ายและรวดเร็วต่อการท าความเข้าใจ  สะดวกต่อการแปร
ความหมายและสามารถให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้ดีกว่า การน าเสนอขอมูลด้วยวิธีอื่นๆ
เพราะสามารถที่จะมองเห็นและสังเกตข้อมูลต่างๆ ได้ทันทีจากกราฟลักษณะต่างๆ ซ่ึงกราฟมีหลาย
ชนิด เช่น กราฟเส้น กราฟแท่ง กราฟวงกลม โดยที่กราฟแต่ละชนิดจะมีประโยชน์ที่ต่างกัน 
 

 
 
ภาพที่ 2.3  กราฟชนิดต่างๆ 
 
 2.6.3  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 หลักการของพาเรโต คือ ในปญหาใดๆ ก็ตามย่อมเกิดขึ้นจากสาเหตุหลายๆ อย่างและ
ในบรรดาสาเหตุทั้งหมดนี้ จะมีสาเหตุหลักเพียงไม่กี่อย่าง ที่มีบทบาทส าคัญต่อปญหาที่เกิดขึ้น
ดังนั้นถ้าแก้ไขให้ส าเร็จลุล่วงอย่างมีประสิทธิภาพ จึงจ าเป็นต้องแก้ไขสาเหตุหลักเสียก่อน 
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 การน าแผนภูมิพาเรโตเป็นเคร่ืองมือที่ใช้ล าดับความส าคัญของสาเหตุหรือปญหาที่
เกิดขึ้น โดยประยุกต์กราฟแท่งที่แสดงการเรียงล าดับค่าของข้อมูลที่มีค่าสูงสุดไว้ทางซ้ายแล้ว
เรียงล าดับค่าของข้อมูลที่ลดลงมาทางขวาของกราฟ เพื่อใช้เปรียบเทียบให้เห็นถึงการล าดับ
ความส าคัญของข้อมูลพร้อมกับระบุขนาดหรือปริมาณของความส าคัญที่เสนอนั้นๆ 

  

 
 
ภาพที่ 2.4  แผนภูมิพาเรโต ภาพที่ 2.4  แผนภูมิพาเรโต 
 
 การตีความหมายแผนภูมิพาเรโต  แผนภูมิพาเรโตใช้ในการตีความหมายความ               
มีเสถียรภาพหรือไม่ของข้อมูลที่จัดเก็บและวิเคราะห์ โดยพิจารณาว่าถ้าข้อมูลเป็นไปตามหลักการ
ของพาเรโตแสดงว่าข้อมูลนั้น อยู่ในสภาวะเสถียรภาพและสามารถใช้คาดการณ์ได้ แต่ถ้าข้อมูล
ไม่ได้เป็นไปตามหลักการของพาเรโต แสดงว่าข้อมูลไร้เสถียรภาพอันเนื่องมาจากข้อมูลที่เก็บมาอยู่
ในการปรับตัว (Transient State) เข้าสู่สภาวะเสถียรภาพจึงควรมีการเก็บข้อมูลเพิ่มเติมอีกหรืออีก
กรณีหนึ่ง คือ ข้อมูลนั้นมาจากกระบวนการที่ไร้เสถียรภาพมีความจ าเป็นต้องแก้ไขด้วยการท าให้
กระบวนการมีมาตรฐาน 
 2.6.4  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 ใบตรวจสอบเป็นเอกสารที่อยู่ในรูปตาราง แบบฟอร์มหรือแผนภาพใดๆ ที่ออกแบบให้
มีลักษณะง่ายต่อการจดบันทึกข้อมูล การวิเคราะห์ข้อมูลหรือการวิเคราะห์ผลอาจจะท าเป็นรูปแบบ
ตารางแสดงรายละเอียดต่างๆ ที่ต้องการตรวจสอบไว้พร้อมแล้ว สามารถน าไปใช้งานได้โดยไม่ต้อง
กรอกรายละเอียดใหม่ เพียงแต่กาเครื่องหมายลงไปในช่องที่ตรงกับรายละเอียดที่จดเอาไว้เท่านั้น 
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 ใบตรวจสอบใช้ในการตรวจหาสิ่งผิดปกติ ในการด าเนินการผลิต การท างานต่างๆ
ลักษณะเป็นเอกสารแผ่นเดียวที่มีรายละเอียดของส่ิงผิดปกติและรายการการตรวจสอบต าแหน่ง 
หรือจุดที่ท าการตรวจสอบ 
 การออกแบบใบตรวจสอบให้พิจารณา ดังนี้ 

 1)  สถานที่ หน้างานที่จะตรวจสอบ 
 2)  ผลิตภัณฑ์ การท างานที่จะตรวจสอบ 
 3)  คุณลักษณะทางคุณภาพ ที่ต้องการตรวจสอบ แบ่งเป็น 

 คุณลักษณะที่วัดได้ โดยใช้เครื่องมือวัด เช่น ขนาดของช้ินงาน ใช้เวอร์เนียวัด ความแข็ง
ของช้ินงาน และที่วัดไม่ได้โดยได้แต่บอกเอา ส่วนใหญ่ใช้การตรวจสอบด้วยตาเทียบกับมาตรฐาน 
เช่น รอยต าหนิต่างๆ สามารถการตรวจสอบลักษณะคุณภาพได้หลายลักษณะในใบเดียวกัน แบ่งการ
ตรวจสอบ เป็นตามรายเดือน รายลัปดาห์ รายวัน หรือรายกะและหรือ Lot ที่ท าการตรวจสอบ 
 

ตัวอย่างใบตรวจสอบ 
 

วันที่  29/12/51 ชื่อชิ้นงาน      เหล็กเพลท  สายการผลิตที่    A 

การตรวจสอบแบบ 100%   

ประเภทสิ่งบกพร่อง กะเช้า กะบ่าย กะดึก 

1. ไม่ได้ขนาด // /// // 

2. มีรอยขีดข่วน /////// /////// ////// 

3. ความเรียบ //// //// //// 

4. อื่นๆ /// / // 

ผู้ตรวจ ……/………./……… ผู้ทบทวน ……/………./……
… 

 
ภาพที่ 2.5  ตัวอย่างใบตรวจสอบ   
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ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก 
 

วันที ่ 29/12/51 ชื่อชิ้นงาน      เหล็กเพลท ตรวจ 100% 

สายการผลิต  
 กะงาน  

เข้า บ่าย ดึก 

A 


 



 





 

B 
 


 



 

 =  ขนาด =  รอยขีดข่วน   =  ความเรียบ  =  อื่น ๆ 

ผู้ตรวจ                               ……/………./……… 
ผู้ทบทวน                            
……/………./……… 

 
ภาพที่ 2.6  ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก 
 
 2.6.5  ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 ฮีสโตแกรม Histogram เป็นลักษณะกราฟแท่งที่แสดงการแจกแจงของความผันแปร 
และสิ่งปกติว่ามีการกระจายตัวเป็นลักษณะใด เช่น การแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 
 ประโยชน์ของการใช้ฮีสโตแกรม เพื่อวิเคราะห์หาดูความผันแปรสาเหตุและสิ่งผิดปกติ
ของการด าเนินการต่างๆ ส่ิงปกติจากผลิตภัณฑ์ รวมทั้งวิเคราะห์ เพื่อดูลักษณะธรรมชาติของข้อมูล 
 การตีความหมายฮีสโตแกรม การกระจายตัวข้อมูลในรูปทรงการกระจายตัวในภาพที่ 
2.7 เป็นรูปทรงหวีหัก แสดงว่ากระบวนการที่ท าไม่ได้มาตรฐาน 
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ภาพที่ 2.7  ฮีสโตแกรมแสดงการกระจายของความกว้างของข้อมูลรูปหวีหัก 
 

 
ภาพที่ 2.8  ฮีสโตแกรมแสดงการกระจายของความกว้างของข้อมูลแบบระฆังคว่ า 
 
 ส่วนภาพที่ 2.8 รูปทรงในการกระจายตัวจะเป็นรูปทรงระฆังคว่ ากล่าว คือ ข้อมูลจะมี
ความปกติของข้อมูลมีค่าค่าหนึ่งอยู่ตรงกลางและมีการกระจายตัวอย่างเป็นสมมาตรซ้ายขวา
เนื่องจากความผันแปรอย่างเป็นธรรมชาติ 
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 2.6.6  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนภูมิกระจายเป็นสิ่งที่แสดงถึงลักษณะความสัมพันธ์ของตัวแปร 2 ตัวว่ามีลักษณะ
ความสัมพันธ์เป็นอย่างไร ผลของตัวแปรหนึ่งมีผลต่อตัวแปรอีกตัวหนึ่งอย่างไร โดยแบ่งเป็นแกน 
X และแกน Y แทนตัวแปร 2 ชุด จากนั้นจึงน าไปเขียนกราฟแบบธรรมดาเพ่ือดูความสัมพันธ์ของ
ตัวแปร 
 ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระหรือค่าที่ปรับเปลี่ยนไป 
 ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตามหรือผลที่เกิดขึ้นในแต่ละค่าที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X  
 

 
 

ภาพที่ 2.9  แผนภูมิกระจาย 
 
 2.6.7  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
แผนภูมิควบคุม คือ เครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการผลิตเพื่อการแก้ไข
ปญหาด้อยคุณภาพได้อย่างรวดเร็วและไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสินค้าที่ผลิต 
  2.6.7.1  หลักการของแผนภูมิควบคุม 
 แผนภูมิควบคุมมีหลายชนิดจ าแนกตามลักษณะและการใช้งานแต่หลักการขั้นพื้นฐาน
ของแผนภูมิควบคุมชนิดต่างๆ จะเหมือนกัน 

 2.6.7.2  ประเภทของแผนภูมิควบคุม 
 แผนภูมิควบคุมจ าแนกได้เป็น 2 ประเภทหลักๆ คือ แผนภูมิควบคุมตามลักษณะและ
หรือแผนภูมิควบคุมชนิดแอตตริบิวต์ ( Attribute Control Charts) และแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน 
(Variable Control Charts) 
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 แผนภูมิควบคุมชนิดแอตตริบิวต์ที่ส าคัญ ประกอบด้วย 
 1)  แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P-Chart) 
 2)  แผนภูมิควบคุมจ านวนชิ้นงานของเสีย (NP-Chart) 
 3)  แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ (C-Chart) 
 4)  แผนภูมิควบคุมจ านวนรอยต าหนิต่อช้ิน (U–Chart) 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผันที่ส าคัญ ประกอบด้วย  
 1)  แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย ( X -Chart) 
 2)  แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R-Chart) 
 3)  แผนภูมิควบคุมค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S-Chart) 
 4)  แผนภูมิควบคุมตัวอย่างเดี่ยว (X–Chart) 
 5)  แผนภูมิควบคุมค่าพิสัยเคลื่อนที่ (Moving range chart) 
 
 2.6.7.3  ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุม มีดังนี้ 
 1) ก าหนดสิ่งที่ต้องการควบคุมหรือวัตถุประสงค์ของการควบคุมซึ่ง จะขึ้นอยู่กับความ
ต้องการของผู้ผลิตและชนิดของแผนภูมิควบคุมที่เลือกใช้อย่างเช่น แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย ( X  - 
chart) แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R- chart) เป็นต้น ส่ิงที่ควบคุม คือ ค่าของข้อมูลที่มีคุณสมบัติในเชิง
ปริมาณและคุณภาพ เช่น น้ าหนัก เส้นผ่านศูนย์กลางของบรรจุภัณฑ์แต่ละชนิดแตกต่างกัน 
 2)  ก าหนดจ านวนตัวอย่างและความถี่ห่างในการเก็บข้อมูล จ านวนตัวอย่างที่จะท าการ
เก็บขึ้นอยู่กับชนิดของแผนภูมิควบคุม ปริมาณการผลิตของกระบวนการและค่าใช้จ่ายในการเก็บ
และทดสอบตัวอย่าง 
 3)  เก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อสร้างแผนภูมิควบคุมโดยน าตัวอย่างที่เก็บมานั้นเพื่อ ที่จะ
น าไปใช้ในการค านวณหาขีดจ ากัดควบคุมต่อไป 
 4) ค านวณขีดจ ากัดควบคุมและสร้างแผนภูมิควบคุมโดยแผนภูมิควบคุมประกอบไป
ด้วยขีดจ ากัดควบคุมบน เส้นกึ่งกลางและขีดจ ากัดควบคุมล่าง 
 5)  เขียนจุดและวิเคราะห์แผนภูมิควบคุม เมื่อได้แผนภูมิควบคุมแล้ว ขั้นตอนต่อไปเป็น
การเขียนจุดของตัวอย่างข้อมูลลงในแผนภูมิควบคุม จากนั้นท าการวิเคราะห์แผนภูมิควบคุมการ
กระจายของจุดบนแผนภูมิ จะแสดงถึงสภาพของกระบวนการผลิตว่าอยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่
และสมควรหยุดกระบวนการผลิต เพื่อปรับตัวกระบวนการผลิตหรือไม่ 
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 2.6.7.4  ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 
แผนภูมิควบคุมเป็นวิธีการทางสถิติที่ส าคัญในการควบคุมกระบวนการผลิต 

นอกจากนี้แผนภูมิควบคุมยังมีประโยชน์อื่นๆ อีกหลายประการซ่ึงสรุปได้ดังต่อไปนี้ คือ 
1)  ควบคุมและเฝ้าระวังกระบวนการผลิตได้ทันต่อเหตุการณ์สิ่งที่ต้องการ

ควบคุมจะถูกสุ่มตัวอย่างและเขียนจุดลงบนแผนภูมิควบคุมเป็นระยะๆ ถ้าจุดมิได้แสดงความ
ผิดปกติก็แสดงว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ในการควบคุม เมื่อใดที่จุดแสดงความผิดปกติผู้ควบคุมการ
ผลิตก็สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตให้สภาพการผลิตกลับสู่ปกติได้อย่างทันท่วงที นอกจากนี้
สภาพการกระจายของจุดในแผนภูมิควบคุม ยังสามารถใช้เพื่อคาดการณ์สภาพการของกระบวนการ
ผลิตในอนาคตได้อีกด้วย 

2)  รู้ถึงสมรรถภาพของกระบวนการที่อยู่ภายใต้การควบคุมอาจอยู่ในข้อก าหนด
หรือไม่ก็ได ้ กระบวนการผลิตที่แสดงว่าอยู่ภายใต้การควบคุมเชิงสถิติสามารถน าไปใช้เพื่อค านวณ
ถึงสมรรถภาพกระบวนการเพื่อหาความสามารถในการผลิตของกระบวนการภายใต้ข้อก าหนด        
ผลของสมรรถภาพกระบวนการที่ได้จะเป็นประโยชน์อย่างส าคัญต่อผู้บริหารในการตัดสินใจใน
ด้านต่างๆ เช่น การตัดสินใจเพื่อลงทุนปรับปรุงสมรรถภาพกระบวนการ ฯลฯ 

3) แผนภูมิควบคุมสามารถช่วยเพิ่มผลผลิตและมีส่วนส าคัญเป็นอย่างย่ิงในการ
ช่วยลดปริมาณของเสียและการท าซ้ า ตัวอย่างเช่น แผนภูมิควบคุมสาเหตุของเสียและแผนภูมิ
ควบคุมสัดส่วนของเสีย การลดของเสียจากการผลิตและลดการท าซ้ า ก็จะช่วยเพิ่มผลผลิตให้กับ
กระบวนการ 

4) แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกันปญหาด้านคุณภาพ ช่วยให้กระบวนการผลิตอยู่
ภายใต้การควบคุมตลอดเวลา การใช้แผนภูมิควบคุมจะช่วยขจัดสภาพการผลิตสินค้าด้อยคุณภาพ 
เมื่อใดที่กระบวนการผลิตเร่ิมผิดปกติ แผนภูมิควบคุมจะแสดงให้รู้ท าให้ผู้ควบคุมเครื่องจักร
สามารถแก้ปญหาได ้

5) แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกันการปรับแต่งกระบวนการโดยไม่จ าเป็นแผนภูมิ
ควบคุมสามารถแยกแยะสภาพความแปรปรวนของกระบวนการผลิตว่าเมื่อใดเป็นความแปรปรวน
ตามสภาพธรรมชาติและเมื่อใดเป็นสภาพความแปรปรวนที่เกิดจากความผิดปกติ การแยกแยะสภาพ
ความแปรปรวนนี้ไม่มีวิธีใดดีเท่าการใช้แผนภูมิควบคุมเป็นตัวก าหนดถึงเวลาแล้วหรือยังที่
ปรับแต่งกระบวนการผลิต 

6) แผนภูมิควบคุมให้ข้อมูลเพื่อการแก้ไขกระบวนการผลิต การวิเคราะห์การ
กระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมอย่างต่อเนื่องและสม่ าเสมอจะท าให้ข้อมูลเพื่อการแก้ไข
กระบวนการผลิต เช่น การเปลี่ยนวัตถุดิบ การเปลี่ยนวิธีการท างาน เป็นต้น  
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 2.6.7.5  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผันเป็นแผนภูมิควบคุมที่ใช้เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต
คุณสมบัติหรือลักษณะคุณภาพที่วัดค่าได้ เช่น เส้นผ่านศูนย์กลางเส้นลวด น้ าหนักของผงชูรส 
ปริมาณของน้ าอัดลม อุณหภูมิของเตาหลอม เป็นต้น 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผันมีหลายประเภท คือ แผนภูมิ x  แผนภูมิ R และแผนภูมิ S 
แผนภูมิทั้งสามนี้มีวัตถุประสงค์หลัก เพื่อการควบคุมแนวโน้มเข้าสู่ศูนย์กลาง ( Central Tendency) 
หรือค่าเฉลี่ย ( Mean) และการกระจาย ( Dispersion) ของลักษณะคุณภาพแผนภูมิ x  เพื่อควบคุม
ค่าเฉลี่ยของลักษณะคุณภาพ ส่วนแผนภูมิ R และแผนภูมิ S ใช้เพื่อควบคุมการกระจายของลักษณะ
คุณภาพ ลักษณะคุณภาพที่ต้องการควบคุม โดยทั่วไปจะมีความแจกแจงแบบปกติ การควบคุม
คุณภาพ คือ การควบคุมให้ลักษณะคุณภาพมีค่าเฉลี่ยและการกระจายตามที่ก าหนด ค่าที่ก าหนดนี้
เรียกว่า ขีดจ ากัดข้อก าหนด ( Specification Limit) ขีดจ ากัดข้อก าหนดนี้ประกอบด้วยขีดจ ากัด
ข้อก าหนดบน ( Upper Specification Limit) หรือที่เขียนย่อว่า USL และขีดจ ากัดข้อก าหนดล่าง 
(Lower Specification Limit) หรือที่เขียนย่อว่า LSL ลักษณะคุณภาพบางชนิดอาจก าหนดเฉพาะ
ขีดจ ากัดข้อก าหนดล่างเพียงอย่างเดียว เช่น ความสามารถในการทนแรงดึงของเหล็กเส้น 
ความสามารถในการทนความร้อนของพลาสติกหรือความสามารถในการทนแรงกดของกระเบื้อง
ดินเผา เป็นต้น 
 1)  แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย ( x -Chart) หลักการของ x -Chart คือ หากกระบวนการผลิต
อยู่ในการควบคุม ค่าเฉลี่ย ( x ) ที่วัดได้ควรจะกระจายอยู่รอบๆ ค่าเฉลี่ยมาตรฐาน (μ) โดยมีการ
กระจายอย่างสุ่มและทุกๆ ค่าของ x  ควรอยู่ในช่วง μ   3 x  แต่เนื่องจากไม่ทราบค่า μ ดังนั้น
สามารถประมาณค่า μ จากค่าเฉลี่ยของ x  ได้ดังนี ้ 

 

  
k

x

x

k

i

i
 1

 

 
 โดยที่ x  หมายถึง ค่าเฉลี่ยมาตรฐาน (ซึ่งได้จากการประมาณค่าเฉลี่ยของ x  ) 

 k หมายถึง จ านวนชุดตัวอย่างที่สุ่มมา 
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และเนื่องจาก 
n

x


   เมื่อ n = ขนาดของกลุ่มตัวอย่างที่สุ่ม ดังนั้น การสร้างแผนภูมิควบคุม

จึงค านวณขีดจ ากัดควบคุมด้านบนและล่างได้จากสมการ x  
n


3  ซึ่งค่า 

n

3  หาได้จากค่า  A 

ในตาราง Factor for Control Chart สามารถสร้างสูตร เพื่อหาค่า CL, LCL และ UCL ได้ดังนี้ 
 

 xCL x   
 

 AxLCLx   
 

 AxLCL x   
 

 ในกรณีที่ไม่ทราบค่า σ จะประมาณค่าของ σ จากค่าพิสัย (R) โดยที่ σ และ R มี
ความสัมพันธ์กัน ดังนี้:- 

 
d

R

2

             เมื่อ        
k

R

R

k

i

i
 1  

 
 ค่า d2 ในสูตรหาได้จากค่า A2 ในตาราง Factor for Control Chart ดังนั้น การสร้าง

แผนภูมิควบคุมจึงค านวณขีดจ ากัดควบคุมได้จาก 
nd

R
x

2

3  และแทน 
nd 2

3  ด้วยค่า  A2 ก็จะ

สามารถสร้างสูตรเพื่อหาค่า CL, LCL และ UCL ในกรณีที่ไม่ทราบค่า σ ได้ดังนี้ 
 

 xCL x   
 

 RAxLCL x 2  
 

 RAxUCL x 2  
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 2)  แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย(R-Chart)นั้นเป็นแผนภูมิที่ใช้วัดความแปรผันของผลิตภัณฑ์ 
กล่าวคือ เป็นการวัดความแตกต่างกันของสินค้าแต่ละหน่วยในกระบวนการผลิตสินค้าโดยหากค่า
พิสัยที่ได้มีค่าน้อย (ความแปรผันต่ า) แสดงว่ากระบวนการผลิตคงที่โอกาสหรือความน่าจะเป็นที่ 
จะได้ผลิตภัณฑ์ที่ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้จะมีค่ามากในทางกลับกันหากค่าพิสัยที่ได้มีค่ามาก 
(ความแปรผันสูง) แสดงว่ากระบวนการผลิตไม่คงที่มีการเปลี่ยนแปลงบ่อยๆ ดังนั้นโอกาสที่จะได้
ผลิตภัณฑ์ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้จึงมีน้อยด้วย 

 การสร้างแผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R–Chart) จะมีหลักการเช่นเดียวกับแผนภูมิควบคุม
ค่าเฉลี่ย (X-Chart) โดยมีสูตรในการค านวณ ดังนี้ 
 กรณีที่ทราบค่า σ : 
 

 dCLR 2  
 

 DLCLR 1  
 

 DUCLR 2  
 

 กรณีที่ไม่ทราบค่า σ : 
 

 RCLR   
 

 RDLCLR 3  
 

 RDUCLR 4  
  

 โดยที่ 
 

 
k

R

R

k

i

i
 1  

 

 และค่า d2, D1, D2, D3 และ D4 สามารถหาได้จากตาราง Factor for Control Chart  
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 3) แผนภูมิ x  และแผนภูมิ R แผนภูมิชนิดแปรผันที่นิยมใช้มากที่สุดใ นอุตสาหกรรม 
คือ แผนภูมิ x  และแผนภูมิ R แผนภูมิทั้งสองนี้จะใช้ควบคู่กันเพื่อควบคุมค่าเฉลี่ยของกระบวนการ
และค่าการกระจายของกระบวนการ วัตถุประสงค์และประโยชน์ที่ส าคัญของแผนภูมิทั้งสอง
ประกอบด้วย 
 3.1) แผนภูมิ x  ใช้ประโยชน์เพื่อควบคุมค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิต เช่น น้ าหนัก
เฉลี่ยของซองผงชูรส เส้นผ่านศูนย์กลางเฉลี่ยของลวดทองแดง เป็นต้น 
 3.2)  แผนภูมิ R ใช้ประโยชน์เพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต เช่น 
น้ าหนักของซองผงชูรส เส้นผ่านศูนย์กลางของลวดทองแดง เป็นต้น 
 3.3)  แผนภูมิ x  และ R สามารถใช้เพื่อประเมินสมรรถภาพกระบวนการ เพื่อวิเคราะห์
ถึงความสามารถในการผลิตภายใต้ข้อก าหนด และประเมินจ านวนสินค้าที่มีระดับคุณภาพต่ ากว่าที่
ก าหนด 

2.6.7.6  การก าหนดสิ่งที่ต้องการควบคุม 
 แผนภูมิ x  และแผนภูมิ R ใช้ส าหรับการควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่งสิ่งที่จะควบคุม
ต้องเป็นลักษณะคุณภาพที่สามารถวัดค่าได้ เช่น ความยาว มวลเวลา กระแส อุณหภูมิ ความส่อง
สว่าง ก าลังคน ความเร็ว แสง ความหนาแน่น ความเข้มข้น แรงกด และอื่นๆ สินค้าบางชนิดอาจมี
ลักษณะคุณภาพเพียงอย่างเดียว สินค้าบางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพหลายอย่าง การควบคุม
คุณภาพของสินค้าบางชนิด จึงอาจต้องใช้แผนภูมิควบคุมหลายแผนภูมิหรือหลายชนิดเช่นเดียวกับ
กระบวนการผลิตบางกระบวนการผลิตอาจใช้แผนภูมิควบคุมเพียงชุดเดียว เพราะมีลักษณะคุณภาพ
ที่ต้องควบคุมเพียงอย่างเดียว แต่บางกระบวนการผลิตอาจต้องใช้แผนภูมิควบคุมหลายชุดเพราะ
ลักษณะคุณภาพที่ต้องควบคุมมีหลายอย่างการก าหนดว่า จะควบคุมลักษณะคุณภาพใดของ
กระบวนการผลิตจะต้องวิเคราะห์และพิจารณาเลือกควบคุมลักษณะคุณภาพ ที่มีความส าคัญต่อ
คุณภาพสินค้าและเมื่อลักษณะคุณภาพนั้นเปลี่ยนแปลงไป จะส่งผลกระทบต่อความเสียหายของ
คุณภาพสินค้ามาก 
 2.6.7.7  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ 
 ค าว่าแอตตริบิวต์ ( Attribute) หรือลักษณะในความหมายของวิชาการควบคุมคุณภาพ 
หมายถึง ลักษณะคุณภาพของสินค้าที่สอดคล้องหรือไม่กับข้อก าหนดหรือมาตรฐานการผลิตเพื่อ
ความสะดวกในการอ้างถึงในที่นี้ จะใช้ค าว่าของดี ( Good) แทนสินค้าที่มีลักษณะคุณภาพถูกต้อง
ตรงตามข้อก าหนดและใช้ค าว่าของเสีย ( Defective) แทนสินค้าที่มีลักษณะคุณภาพไม่ถูกต้องกับ
ข้อก าหนด 
 แอตตริบิวต์จ าแนกได้เป็น 2 ประเภทคือ  
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 1) ลักษณะคุณภาพที่วัดไม่ได้หรือวัดได้ยากในทางปฏิบัติ เช่น ความสวยงาม สีสัน รอย
ต าหนิหรือสภาพความเก่าใหม่ เป็นต้น 
 2) ลักษณะคุณภาพที่วัดได้แต่ไม่ได้วัดเนื่องจากอาจท าให้เสียเวลามากหรือเสียค่าใช้จ่าย
มากหรือไม่มีความจ าเป็นต้องใช้ค่านั้น ตัวอย่างเช่น น้ าหนักของผงชูรสซ่ึงสามารถวัดค่าได้ด้วยการ
ช่ังแต่ในกรณีที่ต้องการควบคุมว่าน้ าหนักได้ตามมาตรฐานหรือไม่อาจใช้วิธีช่ังด้วยตาช่ังชนิดคาน
กระดก เพื่อให้รู้ว่ามีน้ าหนักผ่านเกณฑ์ที่ก าหนดหรือไม่โดยไม่จ าเป็นต้องรู้น้ าหนักที่แท้จริงของ
ซองผงชูรส 
 2.6.7.8  ข้อจ ากัดของแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผันเป็นเคร่ืองมือที่ส าคัญ ส าหรับการควบคุมคุณภาพของ
สินค้าและการปรับปรุงคุณภาพสินค้าอย่างไรก็ตาม แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผันก็มีข้อจ ากัดในการ
ใช้งาน ข้อจ ากัดประการแรก คือ แผนภูมิชนิดแปรผันไม่สามารถใช้ในการควบคุมลักษณะคุณภาพ
ที่ไม่สามารถวัดค่าได้ 
 ข้อจ ากัดประการที่สอง คือ สินค้าหนึ่งๆ จะประกอบด้วยลักษณะคุณภาพมากมายหลาย
อย่าง สินค้าบางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพนับร้อยอย่าง เนื่องจากแผนภูมิควบคุมแบบแปรผันจะใช้
ควบคุมลักษณะคุณภาพได้เพียง 1 อย่างต่อ 1 แผนภูมิควบคุม ดังนั้นถ้าสินค้ามีลักษณะคุณภาพนับ
ร้อยอย่าง ก็จ าเป็นต้องมีแผนภูมิควบคุมนับจ านวนร้อย เช่นเดียวกันแผนภูมิควบคุมตามลักษณะจะ
ช่วยลดความจ าเป็นในการใช้แผนภูมิควบคุมหลายๆ แผ่นลงได้ โดยอาจใช้แผนภูมิควบคุมเพียง
แผนภูมิเดียวเพื่อควบคุมลักษณะคุณภาพหลายๆ อย่างพร้อมๆ กัน 
 2.6.7.9  ประเภทของแผนภูมิตามลักษณะ 
 แผนภูมิควบคุมตามลักษณะแบ่งได้เป็น 2 กลุ่ม กลุ่มแรกเป็นแผนภูมิเพื่อควบคุมจ านวน
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แผนภูมิ P เป็นแผนภูมิที่นิยมใช้ในกลุ่มแรกนี้แผนภูมิ P ใช้
ควบคุมสัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจะมีการแจกแจง
แบบทวินาม (Binomial Distribution) 
 แผนภูมิตามลักษณะกลุ่มที่ 2 คือ แผนภูมิเพื่อควบคุมรอยต าหนิหรือสาเหตุที่ท าให้
สินค้าเป็นของเสีย แผนภูมิควบคุมในกลุ่มนี้มี 2 ชนิด คือ แผนภูมิ C ซ่ึงใช้ควบคุมจ านวนรอยต าหนิ
ให้สินค้า เช่น รอยต าหนิในม้วนผ้า รอยต าหนิในแผ่นกระจก เป็นต้น แผนภูมิชนิดที่ 2 คือ แผนภูมิ 
U ซ่ึงใช้ควบคุมจ านวนรอยต าหนิต่อหน่วยของสินค้าจ านวนรอยต าหนิในสินค้ามีการแจกแจง
แบบปวซอง (Poisson Distribution) 
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 2.6.7.10  แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 แผนภูมิควบคุมที่ใช้ควบคุมสัดส่วนของเสีย คือ แผนภูมิ P ซ่ึงใช้ส าหรับการควบคุม
กระบวนการผลิต โดยควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 ถ้าก าหนดให้  
 n. เป็นจ านวนตัวอย่างในกลุ่มตัวอย่าง 
 np เป็นจ านวนของเสียที่พบในกลุ่มตัวอย่า 
 p  เป็นสัดส่วนของเสีย  
 ดังนั้น :- 
 

 
n

np
p   

 
 แผนภูมิ P เป็นแผนภูมิที่สามารถประยุกต์ใช้ได้อย่างกว้างขวาง แผนภูมิ P อาจใช้ในการ
ควบคุมลักษณะคุณภาพสินค้าเพียงลักษณะเดียว เช่นเดียวกับแผนภูมิ X และแผนภูมิ R หรือใช้
ควบคุมลักษณะคุณภาพกลุ่มใดกลุ่มหนึ่งหรือควบคุมลักษณะคุณภาพหลายๆ อย่างของสินค้าพร้อม
กันก็ได้ แผนภูมิ P สามารถใช้เพื่อควบคุมเครื่องจักร หน่วยงานผลิต กะการผลิตหรือทั้งโรงงาน 
นอกจากนี้แผนภูมิ P ยังสามารถใช้เพื่อเปรียบเทียบผลการท างานของพนักงานหรือกลุ่มพนักงาน
เพื่อประโยชน์ในการประเมินความสามารถในการผลิต 
 2.6.7.11  วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียประกอบด้วย  

 1)  เพื่อค านวณหาระดับเฉลี่ยของคุณภาพสินค้าว่าผลิตแล้วมีของดีเท่าใดของเสียเท่าใด 
 2)  เพื่อให้ผู้บริการก าหนดระดับของคุณภาพสินค้าที่ผลิตจากระดับของคุณภาพสินค้าที่

ประเมินได้จากแผนภูมิ P ผู้บริหาร สามารถใช้เป็นบรรทัดฐานในการก าหนดระดับคุณภาพสินค้า 
เช่น การเพิ่มระดับคุณภาพสินค้าขึ้นหรืออีกนัยหนึ่ง คือ การลดสัดส่วนของเสียลงนั้นเอง 
 3) เพื่อปรับปรุงคุณภาพสินค้าแผนภูมิ P จะช่วยให้ผู้บริหารและคนท างานรู้ถึงระดับ
คุณภาพสินค้าที่ผลิตการรู้ถึงระดับคุณภาพ จะท าให้คนท างานเกิดแรงจูงใจที่จะปรับปรุงคุณภาพ
สินค้าให้ดีขึ้นตลอดเวลา เพราะโดยหลักจิตวิทยาแล้วคนท างานทุกคนอยากท าในสิ่งที่ดีกว่าเสมอ 
 4) เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพของคนงานและฝ่ายบริหาร
โดยเฉพาะอย่างย่ิงผู้บริหารการผลิตถ้าแผนภูมิ p แสดงถึงการลดลงของสัดส่วนของเสียก็แสดงว่า
ผู้บริหารการผลิตได้บริหารงานอย่างมีประสิทธิภาพ  
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 5) เพื่อการตัดสินใจว่าจะส่ง มอบสินค้าให้แก่ลูกค้าหรือไม่ ซึ่งแผนภูมิ p จะแสดงถึง
สัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นซึ่งถ้ามีมากเกินไปผู้บริหารอาจระงับการส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าเพื่อป้องกัน
ปญหาเร่ืองการเสียช่ือเสียงขององค์กร 
 2.6.7.12  การสร้างแผนภูมิ P เมื่อจ านวนตัวอย่างคงที่ 
 ในขั้นตอนการสร้างแผนภูมิ P ก็เช่นเดียวกบการสร้างแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน คือ 
ประกอบด้วย 7 ขั้นตอน คือ 

 1)  ก าหนดวัตถุประสงค์ 
 2)  ก าหนดจ านวนตัวอย่าง 
 3)  เก็บข้อมูล 
 4)  ค านวณขีดจ ากัดควบคุม 
 5)  เขียนจุดลงในแผนภูมิควบคุม 
 6)  ปรับปรุงแผนภูมิควบคุม 
 7)  ใช้แผนภูมิควบคุมเพื่อปรับปรุงคุณภาพสินค้า 
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 เมื่อ   p   เป็นค่าเฉลี่ยของ p หลังการปรับปรุง 
  np   เป็นผลรวมของจ านวนของเสียก่อนปรับปรุง  
  n   เป็นผลรวมของจ านวนตัวอย่างทั้งหมดก่อนการปรับปรุง  
   dnp  เป็นผลรวมของจ านวนของเสียที่ถูกตัดออก  
   dn   เป็นผลรวมของจ านวนตัวอย่างที่ถูกตัดออก  
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 จากนั้นค านวณขีดจ ากัดควบคุมใหม่ โดยก าหนดให้ 
 

 P0   =   p  
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สรุปแนวคิดการควบคุมคุณภาพโดยวิธีการทางสถิติ 
 

การด าเนินการ ความผันแปร แนวทางการด าเนินการ 

การควบคุมคุณภาพ 

ความผันแปรจากสาเหตุพิเศษผิด
ธรรมชาติและจากสาเหตุปกติ
ธรรมชาติ 

-การตรวจจับสาเหตุพิเศษผิด
ธรรมชาติและก าจัดทิ้งไป 
- การตรวจสอบผลการ
ด าเนินงานเทียบกับข้อก าหนด 

การปรับปรุงคุณภาพ 

การผันแปรจากสาเหตุปกติธรรมชาติ -  การลดสาเหตุธรรมชาติด้วย 
การออกแบบใหม่ หรือ
ก าหนดวิธีการใหม่ หรือ
เปลี่ยนระบบใหม่  
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ตัวอย่างการใช้วิธีทางสถิติ 
 

วิธีทางสถิติ  การใช้งาน 

แผนภูมิก้างปลา พาเรโต 
กราฟแท่ง  

ค้นหาสาเหตุ และวิเคราะห์ปญหา 

การควบคุมกระบวนการ 
แผนภูมิควบคุม Control 
Chart 

ติดตามและควบคุมกระบวนการผลิตและกระบวนการวัด 

การออกแบบการทดลอง 
Design of Experiment(DOE)  

หาปจจัยที่ผลต่อความสามารถของกระบวนการ และผลกระทบ 

การวิเคราะห์การถดถอย  
หาความสัมพันธ์ของตัวแปรในกระบวนการ หรือการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์กับผลที่เกิด 

การชักตัวอย่างและเกณฑ์
การยอมรับ  

ใช้ได้ในทุกขั้นตอนของการด าเนินการ 

 
2.7  งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
  
 สมนึก   วิสุทธิแพทย์ (2528) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้วิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงแผนการผลิต
ศึกษาด้านการจัดการการผลิตและควบคุมคุณภาพ ท าการก าหนดสาเหตุและการแก้ไขปญหา ด้วย
เทคนิคทางสถิติเบื้องต้น เช่น การพิจารณาหาสาเหตุของปญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา การควบคุม
จ านวนชิ้นงานของเสียด้วยแผนภูมิควบคุมทางสถิติแบบ P Chart พิจารณาวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 
ในโรงงานผลิตกระป๋องโลหะ 
  
 สมนึก  เลียบมา (2539) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ศึกษาวิจัยการพัฒนาควบคุมคุณภาพ การ
ผลิตช้ินงานแขนหมุน เพื่อเป็นการรับประกันคุณภาพช้ินงานวัตถุดิบก่อนกระบวนการผลิตใน
โรงงานประกอบผลิตภัณฑ์หัวอ่านและบันทึกหน่วยความจ าแบบจานแม่เหล็กแข็ง ผู้ศึกษาได้
ประยุกต์ใช้ SPC เพื่อใช้ควบคุมพารามิเตอร์ของกระบวนการผลิต โดยเน้นควบคุมพารามิเตอร์ของ
ขนาดชิ้นงาน โดยอาศัยแผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Control Chart) และจัดท า Process FMEA ในทุกๆ 
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อป้องกันปญหาที่อาจเกิดขึ้น ในกระบวนการผลิตช่วยสร้างความ
มั่นใจให้กับบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟว่าได้รับช้ินงานผลิตที่มีคุณภาพจากโรงงานตัวอย่าง 
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 ทวิชาติ  เดชวิทยาพร (2540) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ท าการศึกษาวิจัยแนวทางพัฒนา
ระบบประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตดุมห้ามล้อส าหรับโรงงานตัวอย่าง โดยที่โรงงานตัวอย่าง
ยังขาดระบบประกันคุณภาพส าหรับกระบวนการผลิตดุมห้ามล้อที่ดี ท าให้ลูกค้าเกิดความไม่มั่นใจ
ในคุณภาพของช้ินงาน ผู้ศึกษาจึงได้น าเสนอระบบประกันคุณภาพ ส าหรับกระบวนการผลิตดุม
ห้ามล้อที่เหมาะสมของโรงงาน โดยได้น าเครื่องมือทางด้านคุณภาพมาใช้ ได้แก่ ใบตรวจสอบและ
ใช้วิธีทางสถิติ แผนภูมิควบคุมและการตรวจติดตามคุณภาพมาเป็นเคร่ืองมือ ในการประเมินผลและ
วิเคราะห์หาระดับคุณภาพของช้ินงาน ซ่ึงท าให้สามารถควบคุมคุณภาพช้ินงานส าเร็จรูปให้มีระดับ
คุณภาพที่ดีสม่ าเสมอก่อนที่จะส่งให้ลูกค้า 
  
 วรพจน์ รัตนแสงสกุลไทย (2541) การวิจัยนี้เพื่อท าการพัฒนาการควบคุมกระบวนการ
เชิงสถิติในที่เหมาะสมในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ ของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ที่
เป็นแหนบรถยนต์และเพื่อเป็นแนวทางในการวัดประสิทธิผลของการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ
ส าหรับโรงงานตัวอย่าง ซึ่งจากการศึกษาพบว่าโรงงานตัวอย่าง ยังไม่มีการประยุกต์ใช้การควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติในการควบคุมและเฝ้าติดตามกระบวนการ จึงได้มีการศึกษาวิจัยวัด
ความสามารถของเครื่องจักร ( Machine Capability) โดยวัดค่า Cp และวัดค่าความสามารถของ
กระบวนการ (Process Capability) โดยวัดค่า Cpk เพื่อเลือกการควบคุมและเฝ้าติดตามกระบวนการ
เชิงสถิติที่เหมาะสม 
   
 สุภาวดี   บุญชนะวิวัฒน์  (2541) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ศึกษาเพื่อการวางแผนคุณภาพใน
อุตสาหกรรมการหล่อช้ินส่วนยานยนต์อะลูมิเนียม โดยได้น าเทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA) 
มาใช้ในการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตเพื่อป้องกันและลดโอกาส การเกิดลักษณะ
ข้อบกพร่องจากกระบวนการผลิต โดยน าเครื่องมือทางคุณภาพใช้ในประกอบการวิเคราะห์ลักษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิต เช่น แผนภูมิพาเรโต  แผนผังก้างปลาและแผนภูมิ
ต้นไม้ เพื่อเสนอแนวทางในการแก้ไขป้องกันและควบคุมปจจัยที่ก่อให้เกิดลักษณะบกพร่องท าให้
ได้ระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า เพื่อลดลักษณะบกพร่องและโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง ซึ่งผลสรุปก็
พบว่าของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก  8.421% เหลือ 5.594% จึงกล่าวได้ว่าปญหาของเสียมี
แนวโน้มที่ลดลง 
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บทที่ 3 
ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานที่ท าการศึกษา 

 
3.1  ประวัติความเป็นมาของบริษัท 

 บริษัท โมเดอร์นฟอร์มกรุ๊ป จ ากัด (มหาชน) เป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายเฟอร์นิเจอร์

ส านักงาน เฟอร์นิเจอร์บ้านและน าเข้าวัสดุอุปกรณ์ ที่ใช้ในการประกอบเฟอร์นิเจอร์และตกแต่งบ้าน

โดยมีการเติบโตและพัฒนาอย่างต่อเนื่องมากว่า 30 ปี 

 โดยเร่ิมต้นในฐานะผู้น าเข้าวัสดุอุปกรณ์เฟอร์นิเจอร์และตกแต่งภายใน ( Furniture 

Fittings) ภายใต้บริษัท โฮมเดคคอเรตีฟโปรดักส์ จ ากัด ในปี 2521 จากประสบการณ์ในการด าเนิน

ธุรกิจของโฮมเดคคอเรตีฟโปรดักส์ Modernform Home Decorativeน าไปสู่การท าธุรกิจเฟอร์นิเจอร์

ภายในประเทศ  โดยก่อตั้ง  บริษัท โมเดอร์นฟอร์มเฟอร์นิเจอร์ จ ากัด ขึ้นเพื่อผลิตและจัดจ าหน่าย

เฟอร์นิเจอร์ส านักงาน Modernform Workplace ในปี 2523 และมีการพัฒนาธุรกิจอย่างต่อเนื่องและ

ขยายตัวอย่างรวดเร็วไปสู่ตลาดเฟอร์นิเจอร์บ้าน Modernform Exclusive Living และเฟอร์นิเจอร์

ครัว Modernform Kitchen ในเวลาต่อมา 

 กลุ่มโมเดอร์นฟอร์มได้ขยายตัวอย่างรวดเร็วจนมีธุรกิจ 9 บริษัท  เป็นหน่วยงานด้าน

การตลาดและจัดจ าหน่าย 5 บริษัทและหน่วยงานด้านการผลิตอีก 4 บริษัท  ต่อมาในปี 2533 ได้รวม

ธุรกิจทั้งหมดเข้าด้วยกันภายใต้ บริษัท โมเดอร์นฟอร์มกรุ๊ป จ ากัด  และได้เพิ่มทุนจดทะเบียนจาก

เดิม 8 ล้านบาท เป็น 255 ล้านบาท  โดยมีคณะกรรมการบริษัทและคณะกรรมการบริหารชุดเดียว 

และมีโชว์รูมต่างๆ ของบริษัทเองในการจัดจ าหน่ายสินค้าทุกแบรนด์และเข้าเป็นบริษัทจดทะเบียน

รับอนุญาตลาดหลักทรัพย์แห่งประเทศไทย ในปี 2535 โดยเพิ่มทุนจดทะเบียนอีกเป็น 600 ล้านบาท

และวางสถานะตนเองให้เป็นบริษัทที่ผลิตและจ าหน่ายเฟอร์นิเจอร์ครบวงจรส าหรับลูกค้า

ระดับกลางและสูง พร้อมชูฐานะผู้สร้างสรรค์นวัตกรรมแห่งเฟอร์นิเจอร์ เป็นแนวรุกเพื่อตอบสนอง

ความต้องการที่หลากหลายของตลาด โดยเพิ่มผลิตภัณฑ์ทั้งการน าเข้าเฟอร์นิเจอร์จากต่างประเทศ  
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Casabella by Modernform ส าห รับผู้นิยมสินค้าดีไซน์และคุณภาพระดับสูงและการพัฒนา

ผลิตภัณฑ์ของตนเองอย่างต่อเนื่อง โดยออกสินค้าใหม่ๆ ทั้ง  SOHO by Modernform (Smart Office 

Home Office) ที่ออกแบบมาตอบสนอง Trend ของนักธุรกิจรุ่นใหม่ที่ใช้บ้านเป็นส านักงานและ 

Life by Modernform เฟอร์นิเจอร์บ้านที่โดดเด่นด้วยดีไซน์ 

 นอกจากนี้บริษัทยังมุ่งเน้นในการเป็นผู้น าเข้าวัสดุอุปกรณ์  ส าหรับการตกแต่งภายใน

และส าหรับเฟอร์นิเจอร์  โดยการจัดหาวัสดุอุปกรณ์ใหม่ๆ  ที่ทันสมัยและเน้นประโยชน์ใช้สอย

รวมทั้งวัสดุปูพ้ืน  ไม่ว่าจะเป็นพรมแผ่น Interface หินสังเคราะห์ Verona Stone และผลิตภัณฑ์

ภายในห้องน้ า เป็นต้น 

 ปัจจุบันนอกเหนือจากการจัดจ าหน่ายผ่านโชว์รูมในพื้นที่ศูนย์การค้าหรือห้างต่างๆ 

แล้ว โมเดอร์นฟอร์มยังเพิ่มช่องทางการตลาดใหม่อีก คือ การสร้างโชว์รูมที่เป็น Shopping Gallery   

ของตนเองที่ถนนศรีนครินทร์และถนนสุขุมวิท  เป็นการขยายระบบ Contract Sales ที่เป็นการท า

สัญญาโดยตรงกับกลุ่มผู้ประกอบการอย่างเจ้าของธุรกิจ เจ้าของโครงการอสังหาริมทรัพย์ต่างๆ 

 3.1.1  พันธกิจของบริษัท 
 1)  ภาพพจน์องค์กรให้แข็งแรง 
 2)  ส่วนแบ่งการตลาดในระดับผู้น า 
 3)  ระบบการผลิตที่ทันสมัย 
 4)  การพัฒนาและการหาแหล่งผลิตภัณฑ์ใหม่ 
 5)  การวิจัยออกแบบผลิตภัณฑ์ และการสร้างทิศทางตลาด 
 6)  การปลูกจิตส านึกด้านคุณภาพและบริการ 
 7)  บุคลากรให้มีประสิทธิภาพและเข้มแข็ง 

 3.1.2  นโยบายเกี่ยวกับผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและการลดผลกระทบ 

 โดยที่บริษัทเป็นผู้ผลิตเฟอร์นิเจอร์ส าเร็จรูป  Knocked Down ซึ่งมีทั้งโต๊ะ  ตู้ เตียง โซฟา   

เก้าอี้  ฉากกั้น  ฯ ซึ่งประกอบด้วยวัตถุดิบ  อันได้แก่    ไม้   สี   เหล็ก ผ้า   ดังนั้นบริษัทจึงได้มีการ

ด าเนินการเพื่อลดผลกระทบจากกระบวนการผลิต ดังนี้ 
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 เศษไม้เป็นวัตถุดิบที่เหลือใช้จากการตัดช้ินงาน  ทางโรงงานได้มีเครื่องย่อยไม้เป็นชิ้น

เล็กๆ  โดยมีโรงงานอื่นรับเศษไม้ที่ย่อยแล้วไปใช้ท าเป็นพลังงานในการผลิตเพื่อเป็นประโยชน์

ต่อไป และจ าหน่ายเป็นเศษไม้ให้ผู้รับเหมาต่อไป 

 ฝุ่นจากการขัดช้ินงานด้วยกระดาษทรายและการตัดช้ินงาน  ทางโรงงานได้ใช้เครื่องดัก

ฝุ่นแบบถุงกรองฝุ่น (Filter Bag) เศษฝุ่นที่กรองได้จะน าไปรวมกับเศษไม้ที่ได้ย่อยแล้ว  เพื่อให้ทาง

โรงงานอื่นรับไปใช้เป็นพลังงานในการผลิตเพื่อเป็นประโยชน์ต่อไป 

  ละอองสี  จากการพ่นสีบนชิ้นงาน  ทางโรงงานได้ก าจัดละอองสี  เพื่อป้องกันไม่ให้

ละอองสีมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม  โดยใช้ระบบห้องพ่นเป็นแบบดักละอองสีด้วยระบบน้ า

หมุนเวียน  ซึ่งเป็นไปตามมาตรฐานสากล  กากสีที่ได้จากการดักละอองสีได้ถูกก าจัด  โดยวิธีให้

หน่วยงานภายนอกที่รับก าจัดกากสีน าออกไปท าลาย 

 เศษวัสด ุเช่น เศษหนัง ผ้า ที่เหลือจากการผลิตรวบรวมไว้ เพื่อจ าหน่ายต่อไปได้ 

 กาว ใช้กาวที่ไม่มีส่วนผสมของสารระเหย เพื่อลดผลกระทบของไอระเหยจากกาว 

 เศษขยะมูลฝอยเทศบาลมารับไป 

 

3.2  ลักษณะประกอบธุรกิจของบริษัท (ส าหรับกรณีศึกษาธุรกิจเฟอร์นิเจอร์ไม้) 

 3.2.1  ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ส านักงาน  

 ภายใต้เครื่องหมายการค้า “Modernform Workplace” ประกอบด้วยโต๊ะท างาน ช้ันวาง

ของตู้เอกสาร เก้าอี้ท างาน ฉากกั้นแบ่งสัดส่วนเนื้อที่ส านักงาน โต๊ะประชุม โต๊ะรับแขกและชุดเก้าอี้

โซฟารับแขกในส านักงาน กลุ่มลูกค้า Modernform Workplace ส่วนหนึ่งเป็นสถาปนิก ผู้รับเหมา

โครงการ ผู้ออกแบบตกแต่งและเจ้าของโครงการ ซึ่งมีบทบาทในการแนะน าและท าให้เกิดยอดการ

สั่งซื้อแต่ละครั้งค่อนข้างมากถึงปานกลางและมีตลอดทั้งปี โดยอาจจะมีมากในช่วงต้นปีและปลายปี  

กลุ่มราชการก็เป็นกลุ่มลูกค้า รายใหญ่อีกกลุ่มหนึ่ง  ซึ่งมีงบประมาณในการจัดซื้อครุภัณฑ์จ านวน

มาก อีกส่วนหนึ่งเป็นผู้ใช้สินค้าเองหรือเอ็นยูสเซอร์หรือเจ้าของธุรกิจในระดับกลางถึงเล็ก  ที่

ต้องการสินค้ามีคุณภาพและการบริการที่ดี ซึ่งมียอดการส่ังซ้ือสินค้าจ านวนไม่มาก  โดยซื้อจากโชว์

รูมของบริษัทโดยตรง โดยมีการส่ังซ้ือทั้งปีแต่มีมากในช่วงต้นปีและปลายปีเช่นกัน 
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 ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ส านักงานทันสมัย SOHO ที่ออกสู่ตลาด  เมื่อปลายปี 2545 เพื่อ

ขยายฐานธุรกิจเฟอร์นิเจอร์ส านักงานตอบรับกระแสการท างานรุ่นใหม่ด้วยดีไซน์สีสันสดใส โดยมี

กลุ่มเป้าหมายลูกค้าที่เป็นนักธุรกิจรุ่นใหม่ ที่ชอบความทันสมัยและใช้บ้านเป็นส านักงาน 

 3.2.2  ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์บ้าน 

 ภายใต้เครื่องหมายการค้า “Modernform Exclusive Living” เฟอร์นิเจอร์ภายในบ้านที่

เน้นความหรูหรามีรสนิยมและความทันสมัยในตลาดระดับเอ ประกอบด้วย ชุดเตียงนอน ตู้เสื้อผ้า 

โต๊ะเครื่องแป้ง ตู้โชว์ ไซด์บอร์ด ตลอดจนชุดโซฟารับแขก เก้าอี้พักผ่อนแบบต่างๆ และชุดโต๊ะ

รับประทานอาหารพร้อมเก้าอี้ 

 ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์บ้าน “Life” ซึ่งออกสู่ตลาดเมื่อปี 2545 ที่โดดเด่นด้วยดีไซน์  

Trendy Style สะท้อนบุคลิกของคนรุ่นใหม่มีไลฟ์สไตล์เป็นของตัวเองในตลาดระดับซีถึงบีบวก 

 3.2.3  ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุดครัว 

 “Modernform Kitchen” ทันสมัย ซ่ึงเป็นครัวระบบส าเร็จรูปสามารถน ามาประกอบเข้า

กับห้องครัวของลูกค้าตามขนาดพื้นที่และการออกแบบต่างๆ  กัน กลุ่มลูกค้า Exclusive Living และ 

Kitchen ส่วนใหญ่เป็นกลุ่มลูกค้าที่เป็นผู้ใช้สินค้าเอง ได้แก่ เจ้าของบ้านเดี่ยว ทาวน์เฮ้าส์หรือ

คอนโดมิเนียมและเป็นลักษณะของบ้านใหม่เป็นส่วนมากและมีรายได้ในระดับปานกลางถึงสูง จะ

มีช่วงการสั่งซื้อตามรายได้ของลูกค้า เช่น ช่วงต้นเดือน ช่วงรับ Bonus และยังกระจายอยู่ทั้งปีด้วย   

ลูกค้าอีกส่วนหนึ่งนั้นจะเป็น Designer สถาปนิก ผู้รับเหมาก่อสร้างหรือเจ้าของโครงการบ้าน

จัดสรร Service Apartment คอนโดมิเนียม โดยมียอดสั่งซื้อสินค้าเป็นจ านวนสูงในแต่ละครั้ง  

โดยเฉพาะเฟอร์นิเจอร์ครัวในปี 2550 ยังคงมียอดการจ าหน่ายเพื่อติดตั้งในโครงการบ้านจัดสรรใน

อัตราสูง 

 3.2.4   ผลิตภัณฑ์วัสดุอุปกรณ์เฟอร์นิเจอร์และวัสดุ ต่างๆ เพื่อการตกแต่งภายในน าเข้าจาก

ต่างประเทศ  เช่น  ประเทศเยอรมัน เดนมาร์ค อิตาลี และ อเมริกา  ซึ่งน ามาใช้ทั้งในการผลิต

เฟอร์นิเจอร์ของบริษัทเองและส าหรับจัดจ าหน่ายภายในประเทศ ได้แก่ กลุ่มอุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ต่างๆ 

อาทิ เช่น  มือจับ รางลิ้นชัก บานพับ  บานเลื่อน วัสดุปิดผิว เทปปะขอบ อ่างซิ้งค์  ก๊อกน้ าและอ่าง
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อาบน้ ารวมถึงสินค้าพวก กลุ่มหินอ่อนอัด  Verona Stone และกลุ่มหินสังเคราะห์ LG Hi-Macs ซ่ึง

ส่วนใหญ่บริษัทก็เป็นผู้แทนจ าหน่ายด้วย                                                                                          

3.  เป้าหมายการด าเนินธุรกิจ                                                                                                             

 บริษัทมีเป้าหมายที่จะรักษาความเป็นหนึ่งในตลาดของเฟอร์นิเจอร์ส านักงานใน

ประเทศ โดยตั้งเป้าหมายที่จะให้ได้ส่วนแบ่งการตลาดเฟอร์นิเจอร์ส านักงานมากกว่าคู่แข่งรายอื่นๆ 

และจะพัฒนาธุรกิจเฟอร์นิเจอร์บ้านให้เป็นหนึ่งในผู้น าตลาดระดับกลางถึงบน โดยจะเป็นผู้น า

ผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ ที่มีคุณภาพ รูปแบบทันสมัยและประโยชน์ใช้สอย โดยจะน าเทคโนโลยีและ

นวัตกรรมใหม่ๆ มาใช้ในการออกแบบและผลิตเฟอร์นิเจอร์ เพื่อตอบสนองความต้องการและความ

พึงพอใจของลูกค้าด้วยบริการที่ดีทั้งก่อนและหลังการขาย นอกจากนี้  บริษัทยังคงมีนโยบายการ

ลงทุนในธุรกิจที่เกี่ยวเนื่องหรือส่งเสริมธุรกิจหลักของบริษัทให้ครบวงจรมากย่ิงขึ้น โดยหาโอกาส

สร้างธุรกิจใหม่ๆ โดยได้จัดตั้ง  บริษัท โมเดอร์นฟอร์มเฮลท์แอนด์แคร์ จ ากัด ขึ้นในปลายปี 2548 

และในปี 2550 ได้ลงทุนในบริษัท เอกซ์ทีเรีย จ ากัด ซ่ึงประกอบธุรกิจประเภทผลิตและจ าหน่าย

เฟอร์นิเจอร์นอกอาคาร วัสดุตกแต่ง ออกแบบงานสถาปัตยกรรมและออกแบบภูมิทัศน์ รวมถึงการ

ได้เป็นพันธมิตรทางธุรกิจกับ  Pasaya ผู้ผลิตผ้าม่าน ผ้าบุและของตกแต่งจากผ้าชั้นน า  เพื่อขยาย

ช่องทางจ าหน่ายและพัฒนาสินค้าร่วมกัน นอกจากนี้ยังขยายช่องทางจัดจ าหน่าย  โดยเปิดโชว์รูมให้

สอดคล้องกับกลุ่มเป้าหมาย ในแต่ละท าเลที่ตั้งเช่นที่  Home Work พัทยารวมทั้งการแต่งต้ังตัวแทน

จ าหน่ายสินค้าในภูมิภาคต่างๆ 

 

3.4  ลักษณะลูกค้า 

 ลูกค้าของบริษัทแบ่งเป็น  2 ประเภทใหญ่ๆ คือลูกค้าที่บริษัทขายปลีกผ่านโชว์รูมที่มีถึง  

9 แห่ง ซึ่งคิดได้เป็นร้อยละ 30  ของยอดขาย ส่วนอีกร้อยละ  70 เป็นยอดขายจากการขายผ่าน

โครงการ  เช่น โครงการอาคารส านักงาน  คอนโดมีเนียมที่พักอาศัย  โครงการบ้านเดี่ยวหรือทาวน์

เฮ้าส์  โรงแรม โรงพยาบาลและกลุ่มลูกค้าโครงการนี้ยังรวมถึงลูกค้าที่เป็นกลุ่มราชการ   

สถาบันการศึกษาและรัฐวิสาหกิจอีกด้วย โดยอาจมีการน าเสนอผ่านกลุ่มสถาปนิกและมัณฑนากร
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Shareholders

          
Board of Directors

                 
Audit Committee

                
Board of Executive Directors

                             
Risk Management Committee

                
President

Business Units Support Units

                       
(                      )
Executive Vice President, 

Home Decorative Products

                       
(                )

Executive Vice President, 
Production & Service

                       
(                )

Executive Vice President, 
Kitchen Furniture

                               
Home Decorative Products Division

                         
Production & Service Division

                         
Kitchen Furniture Division

                         
Home Furniture Division

                              
Office Furniture Division

                   
International Operations Division

                       
(       )

Executive Vice President, 
Finance

                
Internal Audit Department

                      
Office of Executive Directors

          
Finance Division

                   
Product Development Center

                        
Corporate Marketing Division

                
Human Resource Division

         
Administration Division

                           
Organization Chart

หรือเจ้าของกิจการโดยตรง บริษัทจึงมีฐานลูกค้าที่กว้างมีศักยภาพในการซ้ือสินค้าต่อเนื่องส่งผลให้

บริษัทไม่มีความเสี่ยงกับกลุ่มลูกค้าใดลูกค้าหนึ่งและยังสามารถท ายอดขายให้เติบโตได้อย่าง

สม่ าเสมอทุกปี ตามภาพที่ 3.1  แสดงให้เห็นถึงโครงสร้างการบริหารองค์กรในปัจจุบัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
ภาพที่ 3.1  โครงสร้างการบริหารองค์กร 
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ภาพที่ 3.2  แผนที่ตั้งโรงงาน 

ภาพที่ 3.3  ผังโรงงาน 
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 CASA BELLA  เป็นส่วนคลังสินค้าของเฟอร์นิเจอร์น าเข้าในแบรนด์ CASA BELLA 
 AD  เป็นส่วนของการท าสีช้ินงาน 
 KC  เป็นพื้นที่ในส่วนของการประกอบ kitchen  
 OD  เป็นพื้นที่ในส่วนของการประกอบ office 
 MD  เป็นพื้นที่ในส่วนของ Main Production ที่การผลิตทุกประเภทต้องท าที่ส่วนนี ้
 DSHF  Home furniture installation unit  
 DSOF  Office furniture installation unit  
 รวมพื้นที่ทั้งหมดของโรงงาน 45,860 ตารางเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 36 

3.5  ผลิตภัณฑ์หลักของโรงงาน 
 

ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ส านักงาน 
 

 
 

ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุดครัว 
 

 
 

ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์บ้าน 
 

 
 
ภาพที่ 3.4  ผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
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3.6  วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตของโรงงาน 
 วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ของโรงงาน แบ่งออกเป็น 2 แบบ  คือ วัตถุดิบ

วัสดุ part ส าเร็จรูป ซ่ึงได้แก่ วัสดุจ าพวก Fittings, มือจับ, บานพับ, รางลิ้นชัก , กุญแจล๊อคและอีก

แบบ คือ วัตถุดิบที่เป็น  Material ซึ่งได้แก่ ไม้แผ่นปาร์ติเคิลบอร์ด , ไม้แผ่น MDF, วัสดุเคลือบผิว , 

วัสด ุPVC ปิดขอบ  

3.6.1  ไม้ 
 1) MDF Board หรือช่ือเต็มว่า Medium Density Fiber Board (แผ่นเส้นใยขึ้นรูปความ
หนาแน่นปานกลาง) เป็นผลผลิตที่ได้มาจากอ้อยหรือพืชล้มลุกที่มี Cellulose มาก แล้วน ามาผ่าน
กระบวนการเคมีจนสลายตัวเป็นเส้นใย Fiber ซึ่งเมื่อน ามาผ่านกรรมวิธีการผลิตที่คล้ายกับ  
กระบวนการผลิตกระดาษและอัดขึ้นรูป จะท าให้ได้แผ่นไม้ที่มีความแข็งแรงปานกลาง อย่างไรก็ดี
แผ่น MDF ข้อด้อยที่ส าคัญ  คือ จะบวมเมื่อโดนน้ าหรือความช้ืน  เนื่องจากมีกรรมวิธีการผลิต
เช่นเดียวกับกระดาษนั่นเอง 
 2)  Particle Board หมายถึง แผ่นไม้ที่ผ่านการขึ้นรูปโดยการน าเศษไม้ช้ินเล็กๆ (Particles) 
มาผสมลงในกาวชนิดพิเศษและอัดขึ้นรูปจนได้แผ่นไม้ที่มีความแข็งแรงปานกลางซึ่งแผ่น (Particle 
Board) นี้ก็มีจุดด้อยที่ส าคัญ คือ มีความหนาแน่นน้อย เนื่องจากเนื้อวัสดุส่วนใหญ่เป็นกาวที่แข็งตัว 
ดังนั้นเมื่อน าไปใช้งานในการผลิตเฟอร์นิเจอร์ที่ต้องการการยึดเกาะหรือติดตั้งอุปกรณ์ใช้งานก็จะมี
ความทนทานต่อการใช้งานต่ าท าให้เฟอร์นิเจอร์ที่ท าจากวัสดุประเภทนี้มีอายุการใช้งานต่ าไปด้วย 
 3.6.2  ปิดผิว 
 1)  PAPERFOIL หรือวัสดุปิดผิวประเภทกระดาษ ข้อดีของมัน คือ ความสวยงามที่มี
ความใกล้เคียงกับไม้จริงมากกว่า แต่ก็ไม่ทนทานต่อความช้ืน วัสดุปิดผิวประเภทนี้จะใช้กับพวก
งานตู้เตียงขนาดใหญ่ เพราะความสวยงามจะดูดีกว่างานพลาสติก โดยส่วนใหญ่เเล้วจะใช้ด้านข้าง
ของตู้หรือเตียงซ่ึงไม่ต้องสัมผัสกับความช้ืนโดยตรง 
 2) PVC ซึ่งเป็นวัสดุปิดผิวที่มีความหนากว่า Paperfoil ค่อนข้างมาก  ในเร่ืองของความ
ทนทานก็จะมากกว่าแต่ความสวยงามสมจริง  จะไม่เท่ากับ  Paperfoil ปิดผิวประเภท PVC นี้ มักจะ
น ามาใช้กับส่วนที่เป็นด้านหน้าหรือด้านบนตู้ เตียง ที่วางของได้ เพราะทนทานต่อความช้ืนมากกว่า  
 3)  VENEER ซึ่งเป็นวัสดุปิดผิวที่ท าขึ้นมาจากการสไลด์แผ่นไม้จริงจะมีลวดลายให้เลือก
หลากหลายขึ้นอยู่กับชนิดของไม้ที่เราต้องการในด้านความสวยงามแล้วจะถือว่ามีความสวยกว่า
วัสดุปิดผิวประเภทอื่น  เพราะท าขึ้นมาจากไม้จริงๆ อีกทั้งยังมีความทนทานกว่า Paperfoil อีกด้วย 
ปัจจุบันเท่าที่สังเกตเห็น  บริษัทประเภท  Knockdown จะน างาน VENEER มาใช้กับทั้งตู้ เตียง และ
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โต๊ะต่างๆ เพื่อให้ดูสวยงามแต่แน่นอนว่า  ราคาของเฟอร์นิเจอร์ที่ปิดผิวด้วยไม้จริงหรือ VENEER 
จะมีราคาที่สูงกว่าวัสดุปิดผิ วอื่นๆ เป็นเท่า ตัว ถ้าลองจับดูจะสัมผัสได้ถึงผิวสากๆ แบบเนื้อไม้  
เพราะวัสดุประเภทนี้จะท าขึ้นมาจากไม้จริง เมื่อก่อนวัสดุประเภทนี้จะต้องน าเข้ามาจากต่างประเทศ
เท่านั้นจึงท าให้ราคาสูงมาก แต่ปัจจุบันสามารถผลิตได้เองในประเทศจึงท าให้ราคาต้นทุนถูกลงมาก 
 
                     ไม้ Particle Board                                                              ไม้ MDF                       

                          
 
                        วัสดุปิดผิวหน้า                                                             วัสดุปิดขอบ                                                               

                             
              

อุปกรณ์ (Fittings), บานพับ, รางลิ้นชัก 

 
 
ภาพที่ 3.5  วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต 
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3.7  เครื่องจักรที่ใช้ผลิต 
 
                             เครื่องตัด                             เครื่องขึ้นรูป 

          
 
                          เครื่องปิดขอบ                                            เครื่องห่อโค้ง           

      
 
                           เครื่องเจาะ                   เครื่องปิดผิว           

      
 
ภาพที่ 3.6  เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
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3.8 กระบวนการผลิต 
 การผลิตสินค้าทุกชนิดต้องผ่านทั้งหมด 5 กระบวนการดังนี้ 

Production Flow 
 

  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Production Flow ของกระบวนการผลิตที่ไม่ต้องท าสี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ไม้เปลือย 

ห่อโค้ง 

เจาะ 

ปิดผิวหน้า 

ปิดขอบ 

ขึ้นรูป 

ประกอบ 

ตัด 

ปิดผิว 

ปิดขอบ              

เจาะ 

ประกอบ 

ตัด DPU
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Production Flow ของกระบวนการผลิตที่ต้องท าสี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 3.8.1  การตรวจรับวัตถุดิบ 
 เมื่อซัพพลายเออร์ น าวัตถุดิบมาส่ง ให้ จะมีการตรวจรับสินค้าให้ตรงกับใบก าหนด
สินค้าและจ านวนของสินค้าที่ระบุในเอกสารว่าตรงตามจ านวนที่จัดส่งหรือไม่ โดยเจ้าหน้า ใน
แผนกสโตร์และเจ้าหน้าที่จากฝ่ายประกันคุณภาพจะเป็นผู้ตรวจรับสินค้า  โดยเจ้าหน้าที่สโตร์จะท า
หน้าที่ตรวจรับสินค้าทุกชนิดที่จัดส่งให้ทางโรงงาน โดยมีหน้าที่รับผิดชอบในการตรวจนับจ านวน

ไม้เปลือย 

ปิดผิวหน้า 

ตัด 

ปิดขอบ 

เจาะ  

พ่นรองพ้ืน 

ขัด 

พ่นทับหน้า 

ปัดเงา 

ขัด 

ประกอบ 

ประกอบ 

ห่อโค้ง 

ขึ้นรูป DPU
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ให้ถูกต้องตามใบสั่งซื้อส่วนเจ้าหน้าที่ฝ่ายประกันคุณภาพ  จะท าการตรวจสอบในแง่คุณภาพความ
ถูกต้องของชนิดตามมาตรฐานที่ก าหนด ค่าความช้ืนของไม้ เป็นต้น 
 3.8.2  กระบวนการปิดผิว 

 พนักงานประจ าเครื่องจะ ดูใบงาน เพื่อดูวัสดุ ที่จะใช้ในการปิดผิวงานว่าเป็นชนิดใด
และสีใด แล้วจึงตัดวัสดุที่จะใช้ส าหรับปิดผิวไม้ตามขนาดของไม้  ที่ดูจากใบงานเตรียมไว้และวาง
บนชิ้นงานที่ผ่านลูกกลิ้งปล่อยกาว ส าหรับทากาวบริเวณผิวหน้าของไม้  เพื่อเตรียมที่จะติดวัสดุปิด
ผิว เมื่อพนักงานประจ าเครื่องวางวัสดุปิดผิวลงบนช้ินงานแล้ว  จะป้อนงานเข้าสายพานของเครื่อง
ปิดผิวไหลเข้าสู่ตัว Press เพื่อกดอัดช้ินงานให้ติดกับวัสดุปิดผิว  โดยไม่มีฟองอากาศบริเวณผิวหน้า
ไม้ที่ท าการปิดผิวและติดได้สนิททั่วทั้งบริเวณที่ท าการปิดผิว 
 3.8.3  กระบวนการตัด 
 พนักงานประจ าเครื่องจะดูใบงาน เพื่อดูขนาดของช้ินงานก่อน ที่จะตั้งเครื่อง ตัดช้ินงาน
ให้ได้ ขนาดตามแบบ  แล้วป้อนชิ้นงานเข้า เครื่องตัดไม้  เมื่อตัดช้ินงานแรกเสร็จพนักงานประจ า
เครื่องจะต้องตรวจวัดขนาดชิ้นงานว่าตรงตามแบบหรือไม่ ถ้าถูกต้องขนาดตรงตามแบบแล้วก็ป้อน
ช้ินงานต่อๆ ไปได้ ถ้าขนาดไม่ได้ตรงตามแบบ ก็ต้องท าการปรับตั้งเครื่องจักรใหม่อีกครั้ง 
 3.8.4  กระบวนการปิดขอบ 
 พนักงานประจ าเครื่องจะดูใบงาน  เพื่อดูวัสดุที่ใช้ปิดขอบว่าใช้วัสดุใดและสีใด  ขนาด
ของวัสดุที่จะใช้ส าหรับปิดขอบ ตั้งอุณหภูมิของ หม้อต้มกาว เพื่อให้กาวละลายและตั้งความเร็วใน
การจ่ายกาวผ่านลูกกลิ้งกาวให้เหมาะสม ส าหรับขนาดขอบไม้แต่ละขนาดและตั้งระยะของส่วนตัด
หน้า-หลัง กินขอบหยาบ-ละเอียด ปรับตั้งแรงดันลมที่ใช้ในแต่ละส่วนของเครื่องจักร และเมื่อตั้ง
เครื่องปิดขอบเสร็จแล้วก็ป้อนชิ้นงานเข้าเครื่องผ่านลูกกลิ้งปล่อยกาวและปิดขอบด้วยวัสดุ ปิดขอบ
ผ่านลูกกลิ้งกด เพื่อให้ขอบติดผ่านส่วนตัวหน้า-หลังให้พอดีกับความยาวของไม้ที่ปิดขอบ ผ่านส่วน
กินหยาบ-ละเอียด เพื่อให้ขอบเสมอกับความหนาของไม้ เมื่อปิดขอบงานชิ้นแรกเสร็จ  ก็ต้อง
ตรวจสอบความเรียบร้อยของช้ินงานว่ามีข้อบกพร่องหรือไม่ ถ้าไม่มีก็ป้อนชิ้นงานต่อไปได้ ถ้ามีก็
ต้องท าการปรับตั้งเครื่องจักรใหม่อีกครั้ง 
 3.8.5  กระบวนการเจาะ 
 พนักงานประจ าเครื่องจะดูใบงาน เพื่อค านวณระยะเจาะที่จะใช้ ในการปรับตั้ง ต าแหน่ง
ของแท่นเจาะและดอกสว่านของเครื่องจักร เมื่อตั้งเครื่องเสร็จก็ป้อนชิ้นงานเข้าเครื่อง  โดยเมื่อเจาะ
ช้ินงานแรกเสร็จ พนักงานประจ าเครื่องจะท าการวัดตรวจสอบระยะรูเจาะว่าถูกต้องตามแบบ
หรือไม่ ถ้าถูกต้องขนาดตรงตามแบบแล้ว  ก็ป้อนชิ้นงานต่อๆไปได้ ถ้าขนาดไม่ได้ตรงตามแบบก็
ต้องท าการปรับตั้งเครื่องจักรใหม่อีกครั้ง 
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 3.8.6  กระบวนการประกอบ 
 พนักงานประกอบจะท าการประกอบช้ินงานจนเป็นผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย  โดยจะติดตั้ง

พวกอุปกรณ์ ( Fittings), บานพับ , รางลิ้นชักต่างๆ  รวมถึงตกแต่งช้ินงานด้วย  ถ้าหากมีรอยต าหนิ
เล็กๆ น้อยๆ ของช้ินงาน เช่น สีลอกบริเวณที่ติดตั้งบานพับ เป็นต้น 
 
3.9  ปัญหาที่พบ 
 1)  ปัญหามีปริมาณการเกิดของเสียหรือสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพจากขบวนการผลิตสูง 
 2)  ขาดการเก็บข้อมูลของเสียและการวิเคราะห์ข้อมูลของเสียเชิงลึก 
 3)  ขาดการน าเทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 3.1  สรุปผลใบแจ้งช้ินงานเสีย  ประจ าเดือนมกราคม 2552 
 

ล าดับ แผนก จ านวนชิ้น จ านวนครั้งที่เกิด 

1 ตัด 86 11 
2 ปิดขอบ 520 20 
3 ปิดผิว 31 4 
4 เจาะ 362 18 

 

 
 
ภาพที่ 3.7  แผนภาพพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตตามใบแจ้งช้ินงานเสีย 
ประจ าเดือนมกราคม 2552 
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 จากแผนภาพพาเรโตดังภาพที่ 3.7  จะเห็นว่าแผนกปิดขอบมีปริมาณการเกิดของเสีย
จ านวนมากที่สุด ผู้ศึกษาจึงเลือกท าการวิเคราะห์  แก้ไขปรับปรุง และควบคุมกระบวนการเฉพาะใน
ส่วนของแผนกปิดขอบเท่านั้น 
 
ตารางที่ 3.2  จ านวนชิ้นงานบกพร่องในกระบวนการปิดขอบ (แยกชนิดข้อบกพร่อง ) ในเดือน
มกราคม 2552 (ก่อนปรับปรุง) 

 
 

 
 

ภาพที่ 3.8  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในกระบวนการปิดขอบ (แยกชนิดข้อบกพร่อง) ใน
เดือนมกราคม 2552 (ก่อนปรับปรุง) 

ชนิดข้อบกพร่อง จ านวนครั้งที่เกิด 
กินขอบ 1624 

ขอบเป็นคลื่น 1912 
ขอบไม่ติด 458 

เป็นรอยขีดข่วน,ด า 7 
คราบกาว 13 

ตั้งตัวตัดผิดระยะ 4 
ขอบไม่เต็ม 7 
เส้นกาว 6 
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 เมื่อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโต ดังภาพที่ 3.8 จะเห็นว่าข้อมูลที่ได้นั้นอยู่ในสภาวะ
เสถียรภาพ เป็นการแสดงได้ว่าชนิดข้อบกพร่องที่มีความส าคัญและเป็นปัญหาหลักที่ส่งผลกระทบ
ต่อปัญหาข้อบกพร่องหรือของเสียในกระบวนการปิดขอบ คือ ข้อบกพร่องจากขอบเป็นคลื่น , 
เครื่องกินขอบ และขอบไม่ติด เนื่องจากชนิดข้อบกพร่องทั้งสามมีจ านวนคร้ังที่เกิดสูง โดยคิดเป็น
เปอร์เซ็นต์รวมได้ถึง  99.1 เปอร์เซ็นต์ ส่วนชนิดข้อบกพร่องอื่นๆ นั้น เมื่อรวมกันแล้วคิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ได้เพียงแค่ 0.9 เปอร์เซ็นต์เท่านั้น ดังนั้นจะเห็นได้ว่าทั้งสามลักษณะบกพร่องเป็น
ข้อบกพร่องที่พบว่าเกิดขึ้นบ่อยครั้งและมีความส าคัญมากเนื่องจากท าให้ต้นทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น 
และถ้าหากช้ินที่เกิดข้อบกพร่องผ่านขั้นตอนการผลิตจนเป็นผลิตภัณฑ์ประกอบเสร็จแล้ว อาจถูก
ร้องเรียนจากลูกค้าและถูกคืนสินค้าได้ท าให้เสื่อมเสียช่ือเสียงและภาพพจน์ของบริษัทได้  ดังนั้น
ผู้วิจัยจึงเลือกลักษณะข้อบกพร่องทั้งสามลักษณะ  คือ ขอบเป็นคลื่น เครื่องกินขอบไม้ และขอบไม่
ติด  มาวิเคราะห์และท าการทดลองผลในบทต่อไป 
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ตารางที่ 3.3  จ านวนชิ้นงานบกพร่องจากกระบวนการปิดขอบ เดือนมกราคม 2552 (ก่อนปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 

ตัวอย่างที ่ จ านวนที่ผลิต จ านวนช้ินงานบกพร่อง 

1 3442 195 

2 3850 248 

3 3976 254 

4 3736 249 

5 3720 247 

6 3558 186 

7 3640 193 

8 3804 248 

9 3645 172 

10 3611 184 

11 3860 251 

12 3496 164 

13 3580 202 

14 3143 159 

15 3452 189 

16 4310 162 

17 4350 166 

18 4240 167 

19 3980 183 

20 3964 175 
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 จากข้อมูลจ านวนชิ้นงานบกพร่องจากกระบวนการปิดขอบตามตารางที่ 3.3 เมื่อน ามา
พล็อตเป็นกราฟควบคุมสัดส่วนของเสีย  (P - Chart) จะพบว่ามีจุดที่ตกอยู่นอกการควบคุมคือนอก
ขีดจ ากัดควบคุมบนและขีดจ ากัดควบคุมล่าง  ซ่ึงหมายถึงว่า กระบวนการผลิต ไม่อยู่ภายใต้การ
ควบคุม  ดังภาพที่ 3.9 โดยจุดที่ตกอยู่นอกการควบคุม คือ ตัวอย่างที่ 2 , 3, 4, 5, 8, 11, 16, 17 และ 18   
ซึ่งผู้ศึกษาจะวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางในการแก้ไขเพื่อให้กระบวนการผลิตอยู่ภายใต้การ
ควบคุมหรือไม่มีจุดใดตกอยู่ขีดจ ากัดควบคุมบนและขีดจ ากัดควบคุมล่าง 
  

 
 
ภาพที่ 3.9  แผนภูมิ  P-Chart แสดงปริมาณของเสียในกระบวนการปิดขอบ เดือนมกราคม 2552   
(ก่อนปรับปรุง) 
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บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 

 จากการศึกษาในคร้ังนี้พบปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการปิดขอบ พบว่ากระบวนการ
ในการปิดขอบนั้น มีจ านวนของเสียที่แปรปรวนค่อนข้างมาก ซ่ึงส่งผลให้ไม่สามารถควบคุมของ
เสียได้อย่างมีประสิทธิภาพ จึงได้จัดเก็บข้อมูลของเสียในแต่ละวันเป็นเวลา 20 วัน เป็นระยะเวลา 2 
เดือน เพื่อดูข้อมูลว่ามีลักษณะการเปลี่ยนแปลงอย่างไร แล้วจึงน าข้อมูลที่ได้มาท าแผนภูมิควบคุม
สัดส่วนของเสีย (P-Chart) เพื่อน ามาวิเคราะห์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้น จากแผนภูมิควบคุมที่น ามาใช้เพื่อ
ควบคุมในเร่ืองปริมาณการลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการปิดขอบ โดยผลจากการด าเนิน
การศึกษาถึงการควบคุมกระบวนการ โดยใช้หลักการวิเคราะห์หาสาเหตุและผล เพื่อหาแนวทางใน
การแก้ไขปรับปรุง จากนั้นน าเครื่องมือทางสถิติต่างๆ เพื่อใช้ในการควบคุมคุณภาพและวัดผลที่ได้
หลังจากการปรับปรุงเพื่อให้ได้ผลสรุปจากการด าเนินงานตามแนวทางแก้ไขปรับปรุง ซึ่งมีขั้นตอน
ในการศึกษาดังนี้ 
 

4.1  วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง 
 โดยน าข้อมูลปัญหาหลักที่ได้จากการวิเคราะห์ หาสาเหตุและผล มาท าการระดมสมอง 
เพื่อหาสาเหตุและแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง เพื่อ ลดปริมาณของเสียที่ เกิดขึ้น  ในกระบวนการ
ของการผลิต โดยการสร้างแผนภาพสาเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) ดังแสดงไว้ในภาพ
ที่ 4.1 
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ภาพที่ 4.1  แผนภาพสาเหตุและผลของเกิดการลักษณะบกพร่องจากขอบเป็นคลื่น 
 
 4.1.1  ผลิตภัณฑ์บกพร่องจากขอบเป็นคลื่น 
 4.1.1.1  สาเหตุจากคน 
 1)  ขาดความรู้และความเข้าใจในเร่ืองการตั้งเครื่องจักร 
 ผลกระทบเมื่อพนักงานขาดความเข้าใจในการปฏิบัติงานว่าควรจะตั้งอะไร
อย่างไรแล้วมีความสัมพันธ์กับผลที่ออกมาของช้ินงานอย่างไรหรือควรจะปรับแก้ไขอย่างไร เมื่อผล
ที่ออกมาไม่ตรงกับตามคุณภาพของสินค้าหรือเกิดข้อบกพร่องในบางคร้ังพนักงานก็ท างานตามใจ
ตนเองจะปรับเปลี่ยนค่าที่เครื่องจักรตอนไหนก็เปลี่ยน โดยไม่ทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นตามมา 
นั่นก็ คือ ปริมาณของเสียที่เพิ่มมากขึ้น จะเห็นได้ว่าของเสียเกิดจากพนักงานขาดความรู้และความ
เข้าใจในการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ควรจัดให้มีการจัดอบรมพนักงานทุกๆ 2 สัปดาห์
เพื่อให้เกิดความเข้าใจและความรู้ในการปฏิบัติงาน ควรมีการให้มีการทดสอบความเข้าใจ หลังจาก
การอบรมทุกครั้ง เป็นการกระตุ้นให้พนักงานมีความสนใจและตั้งใจในการฝึกอบรม เพื่อให้การ
อบรมมีประสิทธิภาพและไม่เป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
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ภาพที่ 4.2  ส่วนหนึ่งของเอกสารการอบรม 
 
 2)  ประสบการณ์ 
 ผลกระทบจากประสบการณ์และทักษะของพนักงาน ซึ่งมีพนักงานเพียงไม่กี่
คนที่มีประสบการณ์มาหลายปี โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็นพนักงานที่มีประสบการณ์และทักษะยัง
น้อย ซ่ึงจะท าให้การต้ังค่าพารามิเตอร์และการปฎิบัติงานนั้นเกิดความแตกต่างกัน ท าให้ได้
ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพแตกต่างกันโดยมากแล้วผลิตภัณฑ์เกิดข้อบกพร่องหรือเสียจะมาจากพนักงาน
ที่มีทักษะและประสบการณ์น้อยเป็นส่วนมาก เวลาในการปรับตั้งเครื่องซ่ึงพนักงานที่มี
ประสบการณ์มากใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่องน้อยกว่าพนักงานที่มีประสบการณ์น้อยซึ่งเวลาที่ใช้
ในการปรับตั้งเครื่องจักรนานนั้น ส่งผลให้เกิดของเสียมากขึ้นตามไปด้วย 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง คือ ควรมีการทดสอบพนักงานประจ าเครื่องทุกๆ 
1เดือน เพื่อเพิ่มทักษะในการปฏิบัติงานและประเมินผลการท างาน เพื่อเป็นการสร้างความ
กระตือรือร้นในการท างาน 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
 4.1.1.2  สาเหตุจากเครื่องจักร 
 1)  ขาดการบ ารุงรักษา 
 ผลกระทบ คือ ท าให้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรไม่คงที่ ท าให้พนักงานไม่
สามารถก าหนดอุณหภูมิและค่าพารามิเตอร์บางค่าได้ต้องอาศัยประสบการณ์เป็นเคร่ืองตัดสินใจ
และในบางคร้ังท าให้ต้องหยุดการผลิต  (Break down) ซ่ึงอาจจะท าให้การผลิตล่าช้าออกไปจนส่ง
สินค้าให้ลูกค้าล่าช้าไม่ทันก าหนดได้ 
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 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ควรจัดท าการตรวจสอบเครื่องจักรก่อนการ
ปฏิบัติงานทุกครั้งและท าแผนการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร โดยมุ่งเน้นให้เครื่องจักรมีความพร้อมก่อน
การใช้งาน 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 2)  ใบมีดสึกหรอ 
 ผลกระทบที่เกิดขึ้นเนื่องจากใบมีดมีลักษณะเป็นใบกลมแล้วมีคมเป็นจุดๆ
โดยรอบเมื่อมีคมที่จุดหนึ่งสึกหรอจะท าให้เวลากินชิ้นงานจะมีลักษณะกินบ้างไม่กินบ้างตามคม
ของใบมีดที่เกิดการสึกหรอไม่เท่ากันท าให้ขอบช้ินงานไม่เสมอกันมีลักษณะเป็นคลื่น 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง คือ จัดเก็บข้อมูลว่าใบมีดที่ใช้นั้นมีระยะเวลาใน
การผลิตกี่วัน ควรจะเปลี่ยนใบมีดใหม่ ซ่ึงจากการเก็บข้อมูลพบว่าควรเปลี่ยนใบมีดทุกๆ 4 วัน แต่
เนื่องจากใบมีดชุดกินละเอียดมีราคาค่อนข้างสูง จึงปรับเปลี่ยนแก้ไขโดยการปรับให้ชุดกินหยาบ
กินชิ้นงานเยอะขึ้น เพื่อลดภาระการท างานของใบมีดที่ชุดกินละเอียด ท าให้สามารถใช้งานได้เป็น
เวลาถึง 7 วัน ส่วนใบมีดที่ชุดกินหยาบนั้น เมื่อปรับให้กินงานมากขึ้นก็ท าให้ต้องเปลี่ยนใบมีดเร็ว
ขึ้นเช่นเดียวกัน จากเดิม 6 วัน เป็น 3 วันเปลี่ยน แต่เนื่องจากราคาใบมีดชุดกินหยาบนี้ มีราคาถูกกว่า
ใบมีดชุดกินละเอียดมาก จึงเลือกวิธีตามที่กล่าวมา เพราะท าให้ต้นทุนการผลิตไม่เพิ่มขึ้น 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 4.3  ขอบเป็นคลื่นไม่เรียบเสมอกันจากสาเหตุต่างๆ เช่น ใบมีดสึกหรอ, ท่อไซโลไม่ดูดเอ็จ 

 

DPU



 52 

3)  ท่อไซโลไม่ดูดเศษเอ็จ 
 ผลกระทบ คือ ท าให้เศษเอ็จที่ถูกตัดนั้นไปติดตามล้อหมุนที่ใช้กดช้ินงาน
เวลาผ่านชุดกินละเอียด ท าให้เกิดการกระโดดของช้ินงานท าให้ใบมีดกินชิ้นงานเป็นช่วงๆ ไม่เรียบ
เสมอกัน 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง เปลี่ยนมอเตอร์พัดลมดูด  ซ่ึงยังอยู่ระหว่างการ
ด าเนินโครงการและการคัดเลือกผู้รับเหมา เนื่องจากเป็นโครงการที่ต้องใช้เงินทุนเป็นจ านวนมาก 

 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายซ่อมบ ารุง, ฝ่ายวิศวกรรม 
 

 
 

ภาพที่ 4.4  ท่อไซโลไม่ดูดเศษเอ็จ 
 

 4)  แรงดันลมตก 
 ผลกระทบ คือ ท าให้การท างานของเครื่องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ ความเร็ว
มอเตอร์ต่างๆ ทั้งความเร็วรอบใบมีดหรือแรงกดจากชุดกินไม่เต็มประสิทธิภาพ ท าให้เกิดขอบ
ช้ินงานที่ถูกกินไม่เสมอเป็นคลื่น 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงเนื่องจากการแก้ไขปัญหานี้ ต้องใช้งบประมาณ
ในการเปลี่ยนมอเตอร์ปั๊มลมใหม่ให้ใหญ่ขึ้น ซึ่งยังอยู่ระหว่างการด าเนินโครงการและการคัดเลือก
ผู้รับเหมา เนื่องจากเป็นโครงการที่ต้องใช้เงินทุนเป็นจ านวนมาก 

 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายซ่อมบ ารุง, ฝ่ายวิศวกรรม 
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 4.1.1.3  สาเหตุจากวัตถุดิบ 
 1)  เอ็จ PVC มีลักษณะโค้ง 
 ผลกระทบ คือ เมื่อเอ็จ PVC ถูกกาวซ่ึงมีอุณหภูมิสูงเกินกว่าที่ก าหนด ท าให้
เอ็จเกิดการย่นจากความร้อนของกาว ท าให้ขอบไม้มีลักษณะเป็นคลื่นไม่เรียบ 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง คือ หากาวใหม่ที่มีอุณหภูมิในการใช้งานต่ า
กว่าเดิมหรืออุณหภูมิที่เหมาะสมกับชนิดของงาน 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายจัดซื้อ, ฝ่ายควบคุมคุณภาพ, ฝ่ายวิศวกรรม 
 

 
 
ภาพที่ 4.5  อุณหภูมิกาวก่อนแก้ไข 210-220 C (ซ้าย) และอุณหภูมิกาวหลังแก้ไข 130-140 C (ขวา) 
 

 
 
ภาพที่ 4.6  ขอบเป็นคลื่นจากความร้อนของกาว(ซ้าย) ขอบเรียบหลังเปลี่ยนกาวอุณหภูมิต่ าลง(ขวา) 
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 2)  เอ็จเมลามีนบาง 
 ผลกระทบ คือ เอ็จเมลามีนที่มีความหนาต่ ากว่า 1 มิลลิเมตร มีลักษณะบาง
มากท าให้เมื่อเวลาปะกบเอ็จเข้ากับขอบไม้ที่ไม้ ซ่ึงไม้ในบางล็อตนั้นความหนาแน่นน้อย มีช่องว่าง
ระหว่างเศษไม้ที่น ามาอัดเป็นแผ่นกว้าง ท าให้เอ็จที่ปิดไปนั้น เมื่อผ่านลูกกลิ้งกดจะท าให้เกิดรอยยุบ
เข้าระหว่างช่องของไม้ท าให้ช้ินงานเกิดข้อบกพร่อง 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงมี 2 ทางเลือก คือ ให้ซัพพลายเออร์เข้ามาดูปัญหา
ที่เกิดขึ้นหน้างานแล้ว เพื่อให้หาทางแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นและทางเลือกที่ 2 คือ ให้ฝ่ายพัฒนาและ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ยกเลิกการใช้เอ็จเมลามีนที่มีขนาดต่ ากว่า 1 มิลลิเมตร แต่เนื่องจากทางเลือกที่ 2 
นั้น ยังไม่สามารถที่จะท าในทันที เนื่องจากยังมีออเดอร์ตามโมเดลแบบที่ยังใช้เอ็จเมลามีนขนาดต่ า
กว่า 1 มิลลิเมตรอยู่จ านวนมาก ที่ยังรอผลิตตามแผนการผลิตอยู่ จึงเลือกแนวทางการแก้ไขแรก โดย
ให้ซัพพลายเออร์เข้ามาดูปัญหา เพื่อหาทางแก้ไขร่วมกับทางโรงงานและได้ผลสรุป คือ ซัพพลาย
เออร์ จะเพิ่มสารเพิ่มความเหนียวให้เอ็จมีความเหนียวมากขึ้น 
 ผู้รับผิดชอบ   ฝ่ายผลิต , ฝ่ายจัดซื้อ , ฝ่ายควบคุมคุณภาพ , ฝ่ายออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ 
 3)  ขนาดเอ็จไม่เหมาะสม 
 ผลกระทบ คือ ด้วยความกว้างของพาเนลของเอ็จที่มากเกินความจ าเป็น 
ส าหรับการปิดขอบของไม้ที่มีความหนาต่างๆ กัน เช่น ไม้ขอบหนา 16 มิลลิเมตร ควรใช้เอ็จกว้าง 
19 มิลลิเมตร แต่ตอนนี้ที่ใช้อยู่ คือ เอ็จกว้าง 23 มิลลิเมตร ท าให้มีเศษเอ็จที่ถูกตัดทิ้งเหลือเศษเยอะ
และช้ินใหญ่ท าให้ไซโลซึ่งไม่ค่อยดีอยู่แล้ว ไม่สามารถดูดเศษออกไปจากเครื่องได้ส่งผลให้เศษเอ็จ
ไปติดกับจานหมุนกดช้ินงานและส่งช้ินงาน ท าให้เกิดอาการกระโดดของชุดกินกับช้ินงานเนื่องจาก
ชุดกินนี้มีสปริงที่ใช้ควบคุมชุดกินเวลารับช้ินงานให้สปริงหดตัว เพื่อรับช้ินงานท าให้ใบมีดกิน
ช้ินงานไม่เสมอกัน  
 แนวทางการแก้ไขเปลี่ยนเอ็จให้มีขนาดที่เหมาะสมกับขอบไม้ที่ขนาดต่างๆ 
ซึ่งจากการประชุมร่วมกับฝ่ายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ ก็ท าให้ทราบสาเหตุ ตัวอย่างเช่นที่ไม่
มีเอ็จพาเนลกว้าง 19 มิลลิเมตรหรือขนาดอื่นๆ ที่เหมาะสมส าหรับความหนาไม้แต่ละขนาดนั้น ก็
เพียงแค่ไม่ต้องการให้มีหน่วยของการสต๊อกเอ็จหลายหน่วย ที่คิดว่าจะท าให้การจัดเก็บและฝ่าย
ผลิตนั้นยุ่งยากจากจ านวนหน่วยที่มาก โดยที่ไม่ทราบถึงผลที่เกิดขึ้นหน้างานจริงในหน่วยผลิต 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายจัดซื้อ, ฝ่ายออกแบบผลิตภัณฑ์ 
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 4.1.1.4  สาเหตุจากวิธีการ 
                 1)  ตั้งเครื่องไม่มีมาตรฐาน 

 ผลกระทบ เมื่อไม่มีมาตรฐานในการต้ังเครื่องจักรท าให้พนักงานปฏิบัติงานที่
มีประสบการณ์และทักษะน้อยอาจจะปรับตั้งเครื่องจักรไม่ถูกต้องท าให้เกิดข้อบกพร่องได้  
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง  จัดให้พนักงานปฏิบัติงานที่มีประสบการณ์และ
ทักษะสูงจัดท ามาตรฐานแบบปฏิบัติการต้ังเครื่อง 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต , ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 4.7  ตัวอย่างแบบปฏิบัติการต้ังเครื่องส าหรับการปิดขอบไม้ขนาด 16 mm. เอ็จ 2 mm. 
 

   2)  ใช้อุณหภูมิกาวสูง 
 ผลกระทบ อุณหภูมิของกาวที่ใช้ในการปิดขอบนั้นมีอุณหภูมิใช้งานสูงซ่ึงท า
ให้เอ็จที่ท ามาจากวัตถุดิบประเภท PVC นั้นเกิดการหดตัวหรือย่นเมื่อถูกความร้อนสูง 
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 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง เปลี่ยนกาวชนิดที่มีอุณหภูมิใช้งานต่ ากว่าที่ใช้อยู่ 
ในปัจจุบัน 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายจัดซื้อ, ฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายวิศวกรรมผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 4.8  อุณหภูมิที่ใช้งานก่อนแก้ไข 200 C (ซ้าย) และหลังจากแก้ไขปรับปรุง 140 C (ขวา) 
 

   3)  ไม่ตรวจสอบงาน 
 ผลกระทบ เมื่อเกิดข้อบกพร่องขึ้นกับช้ินงานจะได้หยุดการผลิตเพื่อแก้ไข
ปรับปรุงไม่ให้เกิดของเสียในปริมาณมาก 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง พนักงานปฏิบัติหน้าเครื่องต้องไม่ป้อนงานเข้า
เครื่องเร็วเกินไปเพื่อให้พนักงานปฏิบัติท้ายเครื่องตรวจสอบช้ินงานที่ผ่านกระบวนการว่าเกิด
ข้อบกพร่องหรือไม่ เพื่อการแก้ไขในทันทีที่เกิดข้อบกพร่องขึ้น 
 ผู้รับผิดชอบ   ฝ่ายผลิต , ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
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ภาพที่ 4.9  แผนภาพสาเหตุและผลของเกิดการลักษณะบกพร่องจากขอบไม่ติด 
 

 
 
ภาพที่ 4.10  ตัวอย่างช้ินงานที่มีข้อบกพร่องขอบไม่ติด 
 

DPU



 58 

 4.1.2  ผลิตภัณฑ์บกพร่องจากขอบไม่ติด 
  4.1.2.1  สาเหตุจากคน 
 1)  ขาดความรู้และความเข้าใจในเร่ืองการตั้งเครื่องจักร 
 ผลกระทบเมื่อพนักงานขาดความเข้าใจในการปฏิบัติงานว่าควรจะตั้งอะไร
อย่างไรแล้วมีความสัมพันธ์กับผลที่ออกมาของช้ินงานอย่างไรหรือควรจะปรับแก้ไขอย่างไร เมื่อผล
ที่ออกมาไม่ตรงกับตามคุณภาพของสินค้าหรือเกิดข้อบกพร่องในบางคร้ังพนักงานก็ท างานตามใจ
ตนเองจะปรับเปลี่ยนค่าที่เครื่องจักรตอนไหนก็เปลี่ยน โดยไม่ทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นตามมา 
นั่นก็ คือ ปริมาณของเสียที่เพิ่มมากขึ้น จะเห็นได้ว่าของเสียเกิดจากพนักงานขาดความรู้และความ
เข้าใจในการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ควรจัดให้มีการจัดอบรมพนักงานทุกๆ 2 สัปดาห์
เพื่อให้เกิดความเข้าใจและความรู้ในการปฏิบัติงาน ควรมีการให้มีการทดสอบความเข้าใจ หลังจาก
การอบรมทุกครั้ง เป็นการกระตุ้นให้พนักงานมีความสนใจและตั้งใจในการฝึกอบรม เพื่อให้การ
อบรมมีประสิทธิภาพและไม่เป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
 2)  ประสบการณ์ 
 ผลกระทบจากประสบการณ์และทักษะของพนักงาน ซึ่งมีพนักงานเพียงไม่กี่
คนที่มีประสบการณ์มาหลายปี โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็นพนักงานที่มีประสบการณ์และทักษะยัง
น้อย ซ่ึงจะท าให้การต้ังค่าพารามิเตอร์และการปฎิบัติงานนั้นเกิดความแตกต่างกัน ท าให้ได้
ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพแตกต่างกันโดยมากแล้วผลิตภัณฑ์เกิดข้อบกพร่องหรือเสียจะมาจากพนักงาน
ที่มีทักษะและประสบการณ์น้อยเป็นส่วนมาก เวลาในการปรับตั้งเครื่อง ซึ่งพนักงานที่มี
ประสบการณ์มากใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่องน้อยกว่า พนักงานที่มีประสบการณ์น้อย  ซึ่งเวลาที่ใช้
ในการปรับตั้งเครื่องจักรนานนั้น ส่งผลให้เกิดของเสียมากขึ้นตามไปด้วย 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง คือ ควรมีการทดสอบพนักงานประจ าเครื่องทุกๆ 
1เดือน เพื่อเพิ่มทักษะในการปฏิบัติงานและประเมินผลการท างาน เพื่อเป็นการสร้างความ
กระตือรือร้นในการท างาน 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
 4.1.2.2  สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร 
 1 )  หัวจ่ายกาวสกปรก 
 ผลกระทบ เมื่อมีกาวที่แห้งแข็งติดอยู่บริเวณหัวกาวท าให้กาวจากหม้อต้มกาว
ที่ปล่อยให้กับหัวกาวไม่ค่อยติดที่หัวจ่ายกาวท าให้กาวที่จะทาขอบไม้เพื่อปะเอ็จนั้นไม่ค่อยติด 
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 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ต้องท าความสะอาดหัวกาววันละ 2 รอบคือเช้า 
7.15 และบ่าย 12.45 ก่อนเร่ิมผลิต 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 4.11  หัวกาวสกปรกมีคราบกาวแห้งเลอะ (ซ้าย) และหัวกาวหลังจากท าความสะอาด (ขวา)           
 

   2)  ถาดจ่ายเอ็จฝืด  
 ผลกระทบ ถาดจ่ายเอ็จนี้จะต้องรองรับม้วนเอ็จซึ่งเอ็จบางม้วนนั้นโดยเฉพาะ  
PVC ที่หนานั้นจะมีน้ าหนักค่อนข้างเยอะท าให้ถาดจ่ายเอ็จที่ฝืดนี้หมุนจ่ายเอ็จไม่ทันกับไม้ที่
ป้อนเข้ามาท าให้บริเวณหัวไม้นั้นขอบไม่ติด 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง เปลี่ยนลูกปืนที่ถาดจ่ายเอ็จใหม่  
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 

 
 

รูปที่ 4.12  ชุดจ่ายเอ็จ 
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 3)  แรงดันลมตก  
 ผลกระทบ เมื่อแรงดันลมตกท าให้การท างานของเครื่องจักรไม่เต็ม
ประสิทธิภาพแรงดันลมที่จะใช้ให้ถาดจ่ายเอ็จหมุนต่ าลงกว่าที่ตั้งไว้ท าให้เอ็จจ่ายไม่ทันไม้ที่
ป้อนเข้ามาส่งผลให้ขอบบริเวณหัวไม้ด้านที่ป้อนเข้าแหว่งขอบไม่ติด 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง แนวทางการแก้ไขปรับปรุงเนื่องจากการแก้ไข
ปัญหานี้ ต้องใช้งบประมาณในการเปลี่ยนมอเตอร์ปั๊มลมใหม่ให้ใหญ่ขึ้น ซึ่งยังอยู่ระหว่างการ
ด าเนินโครงการและการคัดเลือกผู้รับเหมา เนื่องจากเป็นโครงการที่ต้องใช้เงินทุนเป็นจ านวนมาก 

 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายซ่อมบ ารุง, ฝ่ายวิศวกรรม 

 

 
 

ภาพที่ 4.13  ขอบไม่ติดบริเวณหัวไม้ที่หลุดออกมาเพียง 1ช้ินระหว่างกระบวนการผลิตนี้เกิดมาจาก
แรงดันลมตกท าให้จ่ายเอ็จไม่ทันไม้ 
 
 4.1.2.3  สาเหตุจากวัตถุดิบ  

   1)  ขอบไม้ไม่ได้ฉาก  
 ผลกระทบ ไม้ที่ตัดมาจากกระบวนการตัดนั้นบางครั้งตัดมาแล้วขอบไม้ไม่ได้
ฉากท าให้เวลาท าการปิดขอบนั้นเมื่อไม้และเอ็จที่ติดกันด้วยกาวแล้วผ่านลูกกลิ้งเพื่อกดให้เอ็จติด
ขอบไม้นั้นลูกกลิ้งกดสัมผัสหน้าขอบไม้ไม่เต็มทั้งหมดส่วนที่เว้าไม่ได้ฉากนั้นไม่ได้สัมผัสกับ
ลูกกลิ้งกดท าให้เอ็จกับไม้ไม่ติดสนิทแน่นเกิดช่องว่าง 
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 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ต้องเพิ่มการตรวจสอบจากกระบวนการตัดว่าตัด
ไม้แล้วมาผ่านคุณภาพหรือไม่ ไม่ใช่มาแก้ปัญหาที่ปลายเหตุที่กระบวนการปิดขอบเนื่องจากเห็นว่า
เอ็จปิดไม่สนิทกับขอบไม้เป็นความบกพร่องจากกระบวนการปิดขอบ 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต , ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 4.14  ขอบไม่ติดบริเวณริมขอบไม้จากหน้าขอบไม้ไม่ได้ฉาก 
 

 2 )  เอ็จไม่ได้เคลือบ TYMER  
 ผลกระทบ  ท าให้กาวไม่ติดเอ็จหรือติดแต่ไม่ติดดีท าให้เอ็จเกิดการลอกใน
ภายหลัง 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง แจ้งให้ซัพพลายเออร์ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นเพื่อ
แก้ไขและป้องกันปัญหาดังกล่าวเกิดขึ้นซ้ าๆ อีก 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต , ฝ่ายควบคุมคุณภาพ , ฝ่ายจัดซื้อ 
 

  
 
ภาพที่ 4.15  เอ็จที่ไม่ได้เคลือบ TYMER ท าให้กาวไม่ติด (ซ้าย) และเอ็จที่เคลือบ TYMER (ขวา) 
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 4.1.2.4  สาเหตุจากวิธีการ 
   1)  ความเร็วสายพาน 

 ผลกระทบ  เมื่อตั้งความเร็วสายพานเร็วเกินไปเครื่องก็จะท างานไม่ทันท าให้
จ่ายเอ็จไม่ทัน 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ปรับลดความเร็วสายพานให้ต่ าลง  
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต , ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 

   2)  ขาดการตรวจสอบ 
 ผลกระทบ เมื่อเกิดข้อบกพร่องขอบไม่ติดหัวไม้แล้วต้องหยุดเครื่องทันทีแล้ว
แก้ไขโดยทันทีโดยป้องกันไม่ให้เกิดของเสียเพิ่มขึ้น  
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง  พนักงานปฏิบัติหน้าเครื่องต้องไม่ป้อนงานเข้า
เครื่องเร็วเกินไปเพื่อให้พนักงานปฏิบัติท้ายเครื่องตรวจสอบช้ินงานที่ผ่านกระบวนการว่าเกิด
ข้อบกพร่องหรือไม่ เพื่อการแก้ไขในทันทีที่เกิดข้อบกพร่องขึ้น 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต 

   3)  ตั้งเครื่องไม่มีมาตรฐาน 
 ผลกระทบ ปรับแรงดันลมชุดจ่ายเอ็จเท่าไรดีที่สุดที่ไม่เปลืองวัตถุดิบและไม่
เกิดข้อบกพร่อง 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง จัดให้พนักงานปฏิบัติงานที่มีประสบการณ์และ
ทักษะสูงจัดท ามาตรฐานแบบปฏิบัติการต้ังเครื่อง 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต , ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
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ภาพที่ 4.16  แผนภาพสาเหตุและผลของเกิดการลักษณะบกพร่องจากเครื่องกินขอบ 
 
 4.1.3  ผลิตภัณฑ์บกพร่องจากเครื่องกินขอบ 

   4.1.3.1  สาเหตุจากคน  
 1)  ขาดความรู้และความเข้าใจในเร่ืองการตั้งเครื่องจักร 
 ผลกระทบเมื่อพนักงานขาดความเข้าใจในการปฏิบัติงานว่าควรจะตั้งอะไร
อย่างไรแล้วมีความสัมพันธ์กับผลที่ออกมาของช้ินงานอย่างไรหรือควรจะปรับแก้ไขอย่างไร เมื่อผล
ที่ออกมาไม่ตรงกับตามคุณภาพของสินค้าหรือเกิดข้อบกพร่อง ในบางคร้ังพนักงานก็ท างานตามใจ
ตนเองจะปรับเปลี่ยนค่าที่เครื่องจักรตอนไหนก็เปลี่ยน โดยไม่ทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นตามมา 
นั่นก็ คือ ปริมาณของเสียที่เพิ่มมากขึ้น จะเห็นได้ว่าของเสียเกิดจากพนักงานขาดความรู้และความ
เข้าใจในการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง ควรจัดให้มีการจัดอบรมพนักงานทุกๆ 2 สัปดาห์
เพื่อให้เกิดความเข้าใจและความรู้ในการปฏิบัติงาน ควรมีการให้มีการทดสอบความเข้าใจ หลังจาก
การอบรมทุกครั้ง เป็นการกระตุ้นให้พนักงานมีความสนใจและตั้งใจในการฝึกอบรม เพื่อให้การ
อบรมมีประสิทธิภาพและไม่เป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
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 2)  ประสบการณ์ 
 ผลกระทบจากประสบการณ์และทักษะของพนักงาน ซึ่งมีพนักงานเพียงไม่กี่
คนที่มีประสบการณ์มาหลายปี โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็นพนักงานที่มีประสบการณ์และทักษะยัง
น้อย ซ่ึงจะท าให้การต้ังค่าพารามิเตอร์และการปฎิบัติงานนั้นเกิดความแตกต่างกัน ท าให้ได้
ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพแตกต่างกันโดยมากแล้วผลิตภัณฑ์เกิดข้อบกพร่องหรือเสียจะมาจากพนักงาน
ที่มีทักษะและประสบการณ์น้อยเป็นส่วนมาก เวลาในการปรับตั้งเครื่อง ซึ่งพนักงานที่มี
ประสบการณ์มากใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่องน้อยกว่า พนักงานที่มีประสบการณ์น้อย  ซึ่งเวลาที่ใช้
ในการปรับตั้งเครื่องจักรนานนั้น ส่งผลให้เกิดของเสียมากขึ้นตามไปด้วย 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง คือ ควรมีการทดสอบพนักงานประจ าเครื่องทุกๆ 
1เดือน เพื่อเพิ่มทักษะในการปฏิบัติงานและประเมินผลการท างาน เพื่อเป็นการสร้างความ
กระตือรือร้นในการท างาน 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต , ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
  4.1.3.2  สาเหตุจากเครื่องจักร 
 1 )  แรงดันลมตก  
 ผลกระทบ แรงดันลมตกท าให้การท างานของเครื่องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ
แรงดันลมที่จะใช้ในการควบคุมความเร็วมอเตอร์หรือชุดกินต่างๆ ท างานไม่เป็นปกติท าให้เกิดการ
กินชิ้นงาน 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง แนวทางการแก้ไขปรับปรุงเนื่องจากการแก้ไข
ปัญหานี้ ต้องใช้งบประมาณในการเปลี่ยนมอเตอร์ปั๊มลมใหม่ให้ใหญ่ขึ้น ซึ่งยังอยู่ระหว่างการ
ด าเนินโครงการและการคัดเลือกผู้รับเหมา เนื่องจากเป็นโครงการที่ต้องใช้เงินทุนเป็นจ านวนมาก 

 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายซ่อมบ ารุง , ฝ่ายวิศวกรรม 

 

 
 

ภาพที่ 4.17  ช้ินงานบกพร่องเครื่องกินขอบจากแรงดันลมตก 
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        4.1.3.3  สาเหตุจากวัตถุดิบ 
   1)  ไม้ไม่ได้ขนาด  

 ผลกระทบ ไม้ที่ส่งมาจากซัพพลายเออร์นั้นความหนาของไม้ไม่ตรงกับสเปก 
เช่น ขอบ16แต่วัดจริงได้แค่ 15 มิลลิเมตรท าให้เวลาปรับต้ังชุดกินขอบนั้นเกิดความไม่สมดุลของชุด
กินระหว่างขอบบนและขอบล่างท าให้เครื่องกินขอบไม้ได้ 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง  ต้องเพิ่มการตรวจสอบวัตถุดิบเมื่อซัพพลายเออร์
เข้ามาส่งไม้ที่โรงงานให้มีความละเอียดมากขึ้นโดยต้องมีการสุ่มตรวจทุกล็อตและก าหนดจ านวน
เพื่อควบคุมการรับหรือไม่รับไม้ล็อตนั้นๆ ด้วย 
 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายควบคุมคุณภาพ , ฝ่ายจัดซื้อ 
  4.1.3.4  สาเหตุจากวิธีการท างาน 

 1 )  ไม่ตรวจสอบขนาดชิ้นงานก่อน 
 ผลกระทบ เมื่อมีไม้ที่ไม่ได้ขนาดความหนาเข้ามานั้นถ้าพนักงานปฏิบัติงาน
ตรวจสอบขนาดไม้ก่อนว่ามาได้ขนาดก็จะสามารถแก้ไขการต้ังเครื่องเพื่อป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น
เนื่องจากไม้ไม่ได้ขนาดก่อนจะป้อนชิ้นงานเข้าเครื่องก็จะสามารถป้องกันเครื่องกินขอบไม้ได้ 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง  ก าหนดให้มีการวัดตรวจสอบขนาดชิ้นงานก่อน
ตั้งเครื่องเป็นข้อหนึ่งในคู่มือการท างาน(Work Instruction) ของการปฏิบัติงานส าหรับกระบวนการ
ปิดขอบไม้  

 ผู้รับผิดชอบ  ฝ่ายผลิต, ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 4.18  ช้ินงานถูกเครื่องกินขอบยาวตลอดช้ินงานเนื่องจากตั้งเครื่องผิดจากการที่ไม่ได้ตรวจวัด
ขนาดไม้ก่อน 
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 2 )  การต้ังเครื่องไม่มีมาตรฐาน 
 ผลกระทบ เมื่อไม่มีมาตรฐานในการต้ังเครื่องท าให้พนักงานปฏิบัติงานที่มี
ประสบการณ์และทักษะน้อยอาจจะปรับตั้งเครื่องจักรไม่ถูกต้องท าให้เกิดข้อบกพร่องได้ และเมื่อมี
การเปลี่ยนรุ่นผลิตก็จะย่ิงจะท าให้เกิดข้อบกพร่องอยู่เสมอในทุกๆ คร้ังที่มีการเปลี่ยนรุ่นผลิต 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง จัดท าการทดลองต้ังค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ส าหรับ
การปิดขอบไม้ที่ขนาดความหนาขอบต่างๆและแบบของผลิตภัณฑ์ต่างๆ เพื่อใช้เป็นแนวทางปฏิบัติ
ที่เป็นมาตรฐาน   
 ผู้รับผิดชอบ ฝ่ายผลิต , ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 4.19  ช้ินงานถูกเครื่องกินขอบจากการต้ังเครื่องไม่มีมาตรฐานท าให้เกิดกินขอบแล้วจึง
ปรับแก้หลังจากเกิดข้อบกพร่อง  
 
4.2  สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 จากแนวทางการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงที่ได้ด าเนินการทั้งหมดในกระบวนการผลิต
แล้ว น าข้อมูลที่ท าการบันทึกไว้ในช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์ 2552 มาท าการเปรียบเทียบกับ
ข้อมูลผลการเกิดข้อบกพร่องกับเดือนมีนาคมถึงเมษายน 2552  ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนของเสียจาก
กระบวนการปิดขอบทั้งหมดในแต่ละเดือนนั้นสามารถอธิบายได้โดยการแสดงข้อมูลตาม
รายละเอียดดังนี้ ตารางที่ 4.1 ถึงตารางที่ 4.3 แสดงข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่ขอบเป็นคลื่น เครื่อง
กินขอบ และขอบไม่ติด ในช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์ 2552 ที่ได้ท าการบันทึกไว้ก่อน
ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง รูปที่ 4.20 แสดงกราฟพาเรโตการเกิดข้อบกพร่องที่ขอบเป็นคลื่น เครื่อง
กินขอบ และขอบไม่ติด ในช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์ 2552 ก่อนการด าเนินการแก้ไข
ปรับปรุงจากการปิดขอบงานทั้งหมดจ านวน 155,585 ช้ิน 
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ตารางที่ 4.1  สรุปผลการเกิดข้อบกพร่องที่ขอบเป็นคลื่น  เครื่องกินขอบ  และขอบไม่ติดในช่วง
เดือนมกราคม – กุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

ลักษณะข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย 
ขอบเป็นคลื่น 3979 
เครื่องกินขอบ 3234 
ขอบไม่ติด 987 

 
 

 
 
ภาพที่ 4.20  ผังพาเรโตการเกิดข้อบกพร่องที่ขอบเป็นคลื่น  เครื่องกินขอบและขอบไม่ติดในช่วง
เดือนมกราคม – กุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 

DPU



 68 

ตารางที่ 4.2  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เกิดการกินขอบ ขอบเป็นคลื่นและขอบไม่ติด ในเดือน
มกราคม 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 

 
 
 

มกราคม 

วันที่ จ านวนผลิต กินขอบ ขอบเป็นคลื่น ขอบไม่ติด 

1 3,442 84 98 13 

2 3,850 97 123 28 

3 3,976 102 135 17 

4 3,736 91 127 31 

5 3,720 104 119 24 

6 3,558 75 97 14 

7 3,640 81 89 23 

8 3,804 113 96 39 

9 3,645 88 59 25 

10 3,611 85 64 35 

11 3,860 133 80 38 

12 3,496 64 91 9 

13 3,580 93 85 24 

14 3,143 59 81 19 

15 3,452 61 108 20 

16 4,310 52 72 38 

17 4,350 56 71 39 

18 4,240 47 108 12 

19 3,980 67 113 3 

20 3,964 72 96 7 

รวม 75,357 1,624 1,912 458 
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ภาพที่ 4.21  P-Chart  ข้อบกพร่องรวมของกระบวนการปิดขอบ เดือนมกราคม 2552 
 

 
ภาพที่ 4.22  P-Chart  ข้อบกพร่องขอบเป็นคลื่น  เดือนมกราคม 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพที่ 4.23  P-Chart  ข้อบกพร่องเครื่องกินขอบ  เดือนมกราคม 2552(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.24  P-Chart ข้อบกพร่องขอบไม่ติด  เดือนมกราคม 2552(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางที่ 4.3  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เกิดการกินขอบ ขอบเป็นคลื่นและขอบไม่ติด ในเดือน
กุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

กุมภาพันธ์ 

วันที่ จ านวนผลิต กินขอบ ขอบเป็นคลื่น ขอบไม่ติด 

1 3,820 117 124 10 

2 3,944 122 103 37 

3 3,780 108 119 28 

4 4,220 113 128 32 

5 3,846 123 95 14 

6 4,280 61 98 25 

7 4,040 47 94 17 

8 4,424 58 100 29 

9 4,150 51 101 20 

10 4,280 54 97 28 

11 3,694 51 69 23 

12 3,870 58 83 39 

13 4,440 66 105 25 

14 3,870 53 97 26 

15 4,360 48 111 22 

16 3,744 54 95 30 

17 3,886 127 89 38 

18 3,880 101 97 39 

19 3,790 85 135 22 

20 3,910 113 127 25 

รวม 80,228 1,610 2,067 529 
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ภาพที่ 4.25  P-Chart ข้อบกพร่องรวมเดือนกุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.26  P-Chart ข้อบกพร่องขอบเป็นคลื่นเดือนกุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพที่ 4.27  P-Chart ข้อบกพร่องเครื่องกินขอบเดือนกุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.28  P-Chart ข้อบกพร่องขอบไม่ติดเดือนกุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 
 ส าหรับข้อมูลผลการเกิดข้อบกพร่องหลังการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงในเดือนมีนาคม
ถึงเมษายน 2552 จากการปิดขอบงานทั้งหมดจ านวน 169 ,038 ช้ิน สามารถอธิบายได้โดยแสดง
ข้อมูลตามรายละเอียดดังนี้ 
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ตารางที่ 4.4  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เกิดจากการกินขอบ ขอบเป็นคลื่น และขอบไม่ติด ในเดือน
มีนาคม 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

มีนาคม 

วันที่ จ านวนผลิต กินขอบ ขอบเป็นคลื่น ขอบไม่ติด 

1 3,855 75 66 2 

2 3,824 77 56 4 

3 3,966 78 55 1 

4 3,745 69 53 6 

5 3,874 65 58 3 

6 3,843 65 50 8 

7 3,987 63 52 6 

8 3,869 61 53 8 

9 3,913 66 51 9 

10 3,988 67 51 10 

11 4,142 58 50 7 

12 4,192 58 51 4 

13 4,155 57 53 8 

14 4,130 58 50 3 

15 4,168 56 51 7 

16 4,173 56 50 7 

17 4,184 56 53 2 

18 4,144 55 54 5 

19 4,109 51 49 9 

20 4,170 50 48 8 

รวม 80,431 1,241 1,054 117 
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ภาพที่ 4.29  P-Chart ข้อบกพร่องรวมเดือนมีนาคม 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.30  P-Chart ข้อบกพร่องขอบเป็นคลื่นเดือนมีนาคม 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพที่ 4.31  P-Chart ข้อบกพร่องเครื่องกินขอบเดือนมีนาคม 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.32  P-Chart ข้อบกพร่องขอบไม่ติดเดือนมีนาคม 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางที่ 4.5  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เกิดจากการกินขอบ ขอบเป็นคลื่น และขอบไม่ติด ในเดือน
เมษายน 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

เมษายน 

วันที่ จ านวนผลิต กินขอบ ขอบเป็นคลื่น ขอบไม่ติด 

1 4,345 58 44 1 

2 4,483 59 45 1 

3 4,477 58 46 1 

4 4,456 59 43 - 

5 4,288 57 45 - 

6 4,395 58 46 - 

7 4,365 59 45 - 

8 4,440 61 45 - 

9 4,364 58 45 - 

10 4,434 61 44 - 

11 4,488 61 43 - 

12 4,419 62 43 - 

13 4,393 59 44 - 

14 4,448 61 43 - 

15 4,495 60 43 - 

16 4,435 62 42 - 

17 4,472 61 41 - 

18 4,484 59 45 - 

19 4,546 62 43 - 

20 4,380 58 45 - 

รวม 88,607 1,193 880 3 
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ภาพที่ 4.33  P-Chart ข้อบกพร่องรวมเดือนเมษายน 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.34  P-Chart ข้อบกพร่องขอบเป็นคลื่นเดือนเมษายน 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพที่ 4.35  P-Chart ข้อบกพร่องเครื่องกินขอบเดือนเมษายน 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
ภาพที่ 4.36  P-Chart ข้อบกพร่องขอบไม่ติดเดือนเมษายน 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
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 จากผลการเปรียบเทียบการเกิดข้อบกพร่องขอบเป็นคลื่น เครื่องกินขอบและขอบไม่ติด
ในช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์ 2552 (ก่อนการแก้ไขปรังปรุง )  กับเดือนมีนาคมถึงเมษายน 
2552(หลังการแก้ไขปรับปรุง ) พบว่า ผลการเกิดข้อบกพร่องเดือนมีนาคมและเมษายนลดลงจาก
เดือนมกราคมและกุมภาพันธ์จากเดิมที่มีช้ินงานบกพร่องจ านวน 3,994 และ 4,206 ตามล าดับ ลดลง
เป็น 2,412 ในเดือนมีนาคมและ 2,076 ในเดือนเมษายน และเปอร์เซ็นต์ของเสียก็ลดลงหลังจากการ
แก้ไขปรับปรุงโดยในเดือนมีนาคมและเมษายนมีเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 2.9988 % และ 2.3429 % 
ตามล าดับลดลงจากเดือนมกราคมและกุมภาพันธ์ที่มีเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 5.3001 % และ 
5.2426 % ตามล าดับดังแสดงในตารางที่ 4.6 และภาพที่ 4.37 และ 4.38 ส่วนภาพที่ 4.39 แสดงกราฟ
พาเรโตการเกิดข้อบกพร่องที่ขอบเป็นคลื่น เครื่องกินขอบ และขอบไม่ติดในช่วงเดือนมีนาคมถึง
เมษายน 2552 หลังการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงจากการปิดขอบงานทั้งหมดจ านวน 169,038 ช้ิน 

 
ตารางที่ 4.6  เปรียบเทียบของเสียที่เกิดจากกระบวนการปิดขอบทั้งหมดในช่วงเดือนมกราคมถึง
เมษายน 2552 
 

เดือน ปริมาณผลิต ปริมาณของเสีย เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
มกราคม 75,357 3,994 5.3001 
กุมภาพันธ์ 80,228 4,206 5.2426 
มีนาคม 80,431 2,412 2.9988 
เมษายน 88,607 2,076 2.3429 

 

0

20000

40000

60000

80000

100000

ปริมาณผลิต

ปริมาณของเสีย

ปริมาณผลิต 75357 80228 80431 88607

ปริมาณของเสีย 3994 4206 2412 2076

มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน

 
 
ภาพที่ 4.37  กราฟแสดงปริมาณผลิตและปริมาณของเสียในช่วงเดือนมกราคมถึงเมษายน 
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เปอร์เซ็นต์ของเสีย
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มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน

เปอร์เซ็นต์ของเสีย

 
 
ภาพที่ 4.38  กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียในช่วงเดือนมกราคมถึงเมษายน 2552 ที่มีแนวโน้มลดลง
ในช่วงหลังการแก้ไขปรับปรุง (เดือนมีนาคม-เมษายน 2552) 
 

 
 
ภาพที่ 4.39  ผังพาเรโตการเกิดข้อบกพร่องที่ขอบเป็นคลื่น เครื่องกินขอบและขอบไม่ติดในช่วง
เดือนมีนาคม – เมษายน 2552 (หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
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4.3  เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน  
 หลังจากที่ทางโรงงานได้ท าการแก้ไขปรับปรุงสาเหตุต่างๆ ตามแนวทางการแก้ไขแล้ว
ส่งผลท าให้จ านวนของเสียลดลง โดยท าการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง
คือ ช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์  และหลังจากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงแล้ว ในเดือน
มีนาคมถึงเมษายน 2552   ตามข้อมูลที่แสดงในตารางที่ 4.7 
 
ตารางที่ 4.7  แสดงรายละเอียดผลการด าเนินงานเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังการด าเนินงาน 
 
กระบวนการปิดขอบ จ านวนดี จ านวนเสีย จ านวนผลิตรวม % ของเสีย ราคา 

Rework 
ต่อช้ิน 

สูญเสีย
(บาท)             

ก่อนด าเนินงาน  
(ม.ค. – ก.พ. 2552) 

147,385 8,200 155,585 5.2704% 50 
 

410,000 

หลังด าเนินงาน 
(มี.ค. – เม.ษ. 2552) 

164,550 4,488 169,038 2.6550% 50 224,400 

 
 ผลที่ได้จากตารางที่ 4.7  แสดงให้เห็นว่าเมื่อด าเนินการตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง
แล้ว ท าให้สามารถลดปริมาณของเสียลงได้จากเดิม 5.2704 % ลดลงมาเป็น 2.6550 % และความ
สูญเสียจากเดิม 410,000 บาท ลดลงมาเป็น 224,400 บาท หรือลดลง 45.2682 % จากเดิม 
  

จ านวนช้ินบกพร่องก่อนและหลังการด าเนินการ
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ภาพที่ 4.40  กราฟแสดงจ านวนชิ้นบกพร่องระหว่างก่อนและหลังการด าเนินการ 
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มูลคา่ความสูญเสียก่อนและหลังการด าเนินการ
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ภาพที่ 4.41  กราฟแสดงมูลค่าความสูญเสียระหว่างก่อนและหลังการด าเนินการ 
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บทที่5 
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการศึกษา 
 ในการด าเนินการศึกษาคร้ังนี้ได้รับความอนุเคราะห์จาก บริษัท โมเดอร์นฟอร์มกรุ๊ป 
จ ากัด (มหาชน)  เป็นตัวอย่างในกรณีศึกษาครั้งนี้ ซึ่งเร่ิมต้นศึกษาจากกระบวนการในผลิต
เฟอร์นิเจอร์ไม้และพบว่าการปฏิบัติงานส่วนใหญ่ ยังใช้ทักษะของผู้ปฏิบัติงานเป็นตัวควบคุมปัจจัย
การผลิตเป็นหลัก  ซึ่งแต่ละบุคคลย่อมมีการศึกษาประสบการณ์และความสามารถไม่เท่าเทียมกัน 
ท าให้ไม่มีตัวช้ีวัดที่เป็นเชิงปริมาณและคุณภาพที่ชัดเจนจึงท าให้เกิดปัญหาในเร่ืองคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ทีมีผลกระทบต่อจ านวนของเสียในการผลิตเป็นจ านวนมาก และส่งผลต่อต้นทุนหลัก
ขององค์กร  อีกทั้งยังมีผลกระทบถึงโอกาสในการแข่งขันกับคู่แข่งขันในตลาดอีกด้วยท าให้ผู้ศึกษา
มีแนวความคิดที่จะแก้ไขปรับปรุงในส่วนของการควบคุมปัจจัยการผลิตใหม่ โดยใช้แนวทางและ
หลักการทางสถิติเข้ามาช่วย ในการด าเนินการศึกษาคร้ังนี้เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว ซึ่งผู้ศึกษาได้ท า
การวิเคราะห์ซึ่งใช้แผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิก้างปลาเพื่อเสนอแนวทางในการแก้ไขรวมถึงได้น า
แผนภูมิควบคุม (P-Chart) มาใช้ในการควบคุมและวัดผลในเร่ืองของคุณภาพ  
 ภายหลังจากที่ได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้ว จากการเก็บข้อมูล
จ านวนของเสีย ในช่วงเดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ์ ซ่ึงเป็นข้อมูลก่อนการแก้ไขปรับปรุงมีสัดส่วน
หรือเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 5.2704% เปรียบเทียบกับข้อมูลในช่วงเดือนมีนาคมและเมษายน ซึ่ง
เป็นข้อมูลหลังการแก้ไขปรับปรุงแล้วนั้น พบว่ามีสัดส่วนหรือเปอร์เซ็นต์ของเสียลดลงเหลือเป็น
จ านวน 2.6550% และเมื่อคิดเป็นจ านวนของเสียที่เกิดนั้นก่อนการแก้ไขปรับปรุงนั้น มีจ านวนของ
เสียทั้งส้ิน 8 ,200 ช้ินจากจ านวนผลิตทั้งหมด 155 ,585 ช้ิน เปรียบเทียบกับหลังการแก้ไขปรับปรุง
จ านวนของเสียลดลงเหลือเพียงจ านวน 4 ,488 ช้ินจากจ านวนผลิตทั้งหมด 169 ,038 ช้ิน คิดมูลค่า
ความสูญเสียเปรียบเทียบระหว่างก่อนปรับปรุงคิดเป็นจ านวนเงินที่ต้องสูญเสียในการแก้ไขชิ้นงาน
ใหม่หรือท างานซ้ าซ้อนเท่ากับ 410 ,000 บาท โดยหลังจากมีการปรับปรุงแล้วลดลงคิดเป็นจ านวน
เงินเท่ากับ 224,400 บาท ซึ่งสามารถลดการสูญเสียในการแก้ไขชิ้นงานได้เป็นจ านวน 185 ,600 บาท 
หรือลดลง 45.2682 % จากเดิมและกระบวนการผลิตอยู่ในการควบคุมเพราะไม่มีจุดผิดปกติตกนอก
ขีดจ ากัดควบคุม  ซึ่งหากมีการปรับปรุงและติดตามอย่างต่อเนื่อง  ย่อมมีโอกาสท าให้สามารถลด
มูลค่าของเสียลงได้จนถึงขั้นไม่มีของเสียเกิดขึ้นในการผลิตเลยก็ได้ 
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5.2  ข้อเสนอแนะ 
  5.2.1  จากผลการศึกษาพบว่าส่วนใหญ่สภาพปัญหามักมีสาเหตุมาจากคน ดังนั้นควรมี
การจัดกิจกรรมการฝึกอบรมที่เกี่ยวกับด้านการปฎิบัติงานและด้านการควบคุมคุณภาพเพื่อให้เกิด
ความรู้ความเข้าใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนรวมถึงสาเหตุและผลกระทบที่ท าให้เกิดปัญหา
คุณภาพด้วย ซ่ึงเป็นส่วนส าคัญและจ าเป็นอย่างย่ิงในการที่จะบรรลุจุดมุ่งหมายและความส าเร็จ 
  5.2.2  โรงงานกรณีศึกษาสามารถน าแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงและหลักการต่างๆ
ทางด้านคุณภาพไปเป็นแนวทางปฏิบัติในส่วนของกระบวนการผลิตอื่นๆ ได้ด้วยเช่นกันและควรมี
การก าหนดแนวทางในการด าเนินงานและการพัฒนาอย่างต่อเนื่องด้วย 

 5.2.3  เมื่อเร่ิมแผนการควบคุมการท างาน ในขั้นตอน กระบวน การผลิตมาใช้ แล้ว  
ผู้บริหารและผู้ที่เกี่ยวข้อง รับผิดชอบ ต้องเอาจริงเอาจังและมีความอดทนในการติดตามผล และ
ร่วมกันหาแนวทางในการแก้ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นอย่างสม่ าเสมอ 

 5.2.4  การควบคุมกระบวนการควรมีการศึกษาต่อโดยการน าการออกแบบการทด ลอง 
(Design of experiment) มาใช้เพื่อจะศึกษาพารามิเตอร์ที่เหมาะสมส าหรับการควบคุมกระบวนการ
เพื่อที่จะได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพมากที่สุดโดยที่จะท าให้เกิดของเสียน้อยที่สุด 
  5.2.5  การศึกษาคร้ังนี้เป็นเพียงการศึกษาในช่วงระยะเวลาหนึ่งในสถานประกอบการ
แห่งหนึ่งซึ่งในแต่ละสถานประกอบย่อมมีปัญหาในเร่ืองของคุณภาพที่แตกต่างกันออกไปซึ่งรวมถึง
การบริหารจัดการย่อมมีความแตกต่างกันเช่นเดียวกัน  ดังนั้นหากจะน าหลักการคุณภาพหรือวิธีการ 
ปฏิบัติการทางด้านคุณภาพใดไปใช้ก็ควรปรับปรุงหรือต้องมีการศึกษาและทดลองเพื่อให้เหมาะสม
กับแต่ละองค์กรด้วย 
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