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อาจารยที์�ปรึกษา  ผศ.ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ 

สาขาวิชา   การจดัการทางวิศวกรรม 

ปีการศึกษา    ,--. 

 

บทคดัย่อ 

 

โรงงานกรณีศึกษานี' เป็นโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบอุปกรณ์ชิ'นส่วนยานยนต์ โดย

ผลิตชิ'นส่วนประกอบหลกัคือหัวฉีดนํ' ามนัเชื'อเพลิงและปั5มนํ' ามนัดีเซลความดนัสูงสําหรับเครื�องยนต์

ดีเซล โดยมีกระบวนการผลิตหลักดังนี'  กระบวนการตัด การเจาะขึ' นรูป ด้วยเครื� องจักร CNC 

กระบวนการเชื�อมชิ'นงานเขา้หากนัดว้ยเครื�อง CEM โดยการใชส้ารลายทางเคมีเป็นตวัปฏิกิริยาการ

หลอมละลายและประสานชิ'นงาน กระบวนการล้างชิ'นงานด้วยเครื� องล้างนํ' าความดันสูง และ

กระบวนการประกอบหัวฉีดนํ' ามนัเชื'อเพลิงและปั5มนํ' ามนัดีเซลความดนัสูงสําหรับเครื�องยนตดี์เซล ใน

งานวิจยันี' จะมุ่งเน้นการศึกษาการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในสายการผลิตที�เป็นคอขวดเพื�อทาํการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการเดินเครื�องจักรในสายการผลิต โดยจะมุ่งเน้นไปที�เครื� องจักรหลัก Kadia 

Hounding 70 ที�เป็นคอขวดในสายการผลิตและประสิทธิภาพการเดินเครื�องต ํ�ากว่าเป้าหมายที�กาํหนดไว้

ที� JK% โดยประสิทธิภาพการเดินเครื�องจกัรโดยรวมก่อนทาํการปรับปรุงนั'นอยูที่� MK เปอร์เซ็นต ์ซึ� งต ํ�า

กวา่เป้าหมายที�ตั'งไวถึ้ง ,K เปอร์เซ็นต ์  

จากผลการศึกษาพบว่าเมื�อใชท้ฤษฎีการปรับปรุงประสิทธิภาพการเดินเครื�องจกัร และการ

การวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาต่างๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัประสิทธิภาพการเดินเครื�องจกัรโดยรวมที�ลดลง

20 เปอร์เซ็นต ์แลว้นั'นจะมีค่าประสิทธิภาพจากการทาํงานของเครื�องจกัร Kadia Houding 70 เพิ�มขึ'น

จากเดิมถึง M.S เปอร์เซ็นต ์จากประสิทธิภาพการเดินเครื�องจกัรจริง  
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ABSTRACT 

 

The purpose of this research is to analyze root cause of low efficiency in the production 
line for developing the capability of production machineries of a selected company, namely the 
Continental Automotive (Thailand). The selected manufacturing company produces diesel fuel 
injectors and high pressure pumps for diesel engines through an assembly line. The principal 
production processes compose of cutting and drilling component parts using CNC machines, and 
welding pieces of products using CEM machines. After the processing, product surfaces are cleaned 
by high pressure washer for further assembling into fuel injectors and high pressure pumps.  

This research focuses on the main machinery, which is the Kadia Hounding 70, due to the 
low efficiency in production line and the low capability in operations. The efficient target of the 
running machines are set at 80%, but the actual target after the implementation can be only at 60% 
while the difference between the actual target are lower than the set target at 20%.  

After using the efficient implemented theory together with the root cause analysis of the 
overall process, the result shows the improved performance of the Kadia Houding 70 machine has 
increased at 6.9%. 
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บทที�  1 

บทนํา 
 

1.1  ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ�นส่วนยานยนตใ์นประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมหนึ� งที�มี
ความสําคญัต่อการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ทั�งในด้านการผลิต การตลาด การจา้งงาน การ
พฒันาเทคโนโลยี และความเชื�อมโยงกบัอุตสาหกรรมต่อเนื�องอื�นๆ อีกหลายประเภท ในดา้นการ
ลงทุนประเทศไทยเป็นศูนยร์วมของผูผ้ลิตยานยนต์ทั�วโลก ทั�งค่ายญี�ปุ่น ยุโรป และอเมริกาเหนือ 
และเป็นฐานการผลิตรถปิกอพัและรถจกัรยานยนตอ์นัดบัตน้ของโลก 

จากการที�บริษทัรถยนตต่์างๆ มีการนาํรถยนตรุ่์นใหม่ๆเขา้สู่ตลาด มีการใชก้ลยุทธ์ทาง
การตลาดมาแข่งขนักนั ทาํให้ปริมาณการผลิตและยอดการจาํหน่ายรถยนตข์องประเทศไทยมีการ
เพิ�มขึ�นเป็นอยา่งมากกล่าวคือการผลิตเพิ�มขึ�นร้อยละ 13.4 เมื�อเทียบกบัช่วงเวลาเดียวกนัของปี 2553 
ในขณะที�ยอดการจาํหน่ายเพิ�มขึ�นร้อยละ 14.45 โดยรถยนตน์ั�งเป็นกลุ่มที�มีการเพิ�มปริมาณการผลิต
มากที� สุดเนื�องจากมีการส่งออกเพิ�มขึ� นด้วย เนื�องจากอุตสาหกรรมชิ�นส่วนยานยนต์เป็น
อุตสาหกรรมที�มีความเชื�อมโยงกบัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์เป็นอย่างมาก ดงันั�นจากภาวะความ
ตอ้งการภายในประเทศและการส่งออกที�เพิ�มขึ�นของอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตใ์นช่วงครึ� งปีแรก
ของปี 2554 ทาํใหมี้ปริมาณการผลิตและการจาํหน่ายชิ�นส่วนยานยนตภ์ายในประเทศทีปริมาณและ
มูลค่าจาํหน่ายสูงขึ�น นอกจากนี�ยงัทาํใหมู้ลค่าการส่งออกชิ�นส่วนและอะไหล่รถยนตเ์พิ�มขึ�นตามไปดว้ย 

ปัญหาของโรงงานผลิตชิ�นส่วนยานยนตใ์นโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉพาะโรงงานผลิต
ชิ�นส่วนของปั>มความดนัสูง และหวัฉีดนํ� ามนั ส่วนใหญ่เกิดจากวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิตไม่สามารถ
กาํหนดจาํนวนความตอ้งการที�แน่นอนได ้รวมถึงการที�ไม่สามารถเก็บวตัถุดิบไวเ้ป็นเวลานานได้
เนื�องจากปัญหาสนิมที�เกิดขึ�นบนตวัชิ�นงาน ดงันั�นการหาปริมาณที�เหมาะสมในการสั�งซื�อวตัถุดิบจึง
เป็นสิ�งที�จาํเป็นอย่างมาก เพื�อไม่ให้เกิดปัญหาวตัถุดิบมีจาํนวนมากจนเกิดความตอ้งการเนื�องจาก
โรงงานผลิตผลิตภณัฑต์ามความตอ้งการของลูกคา้ (Make to order)  

และจากปัญหาขา้งตน้เป็นเพียงหนึ� งสาเหตุของปัญหาหา และเราสามารถแยกแยะและ
สรุปสาเหตุของปัญหาที�ทาํให้ประสิทธิภาพการเดินเครื�องจกัร Kadia 70 Hounding ลงลงดงัแสดง
ในภาพประกอบที� S.S จากการคาํนวณในสายการผลิตโดยใชค้่า P: Performance Efficiency เป็น
ตวัชี� วดัและเปรียบเทียบออกมาเป็นเปอร์เซ็นต์จะเห็นได้ว่า กระบวนการทาํงานของเครื�องจกัร 
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Kadia 70 Hounding มีการผลิตที�ต ํ�ากว่าค่า Target ที�ตั�งเอาไวที้� \]% และมีประสิทธิภาพตํ�ากว่า
กระบวนการผลิตอื�นๆ อย่างต่อเนื�อง แลว้จะสังเกตเห็นไดว้า่ที�สัปดาห์ที� _] นั�นเครื�องจกัรสามารถ
ผลิตไดแ้ค่ `a% ตํ�ากวา่ Target อยูที่� ba% และแต่ละสัปดาห์ตั�งแต่สัปดาห์ที� _a จนถึงสัปดาห์ที� ]a 
นั�นมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานของประสิทธิภาพไม่เท่ากนั เมื�อทาํการเปรียบเทียบหลงัจากที�ได้นํา
ทฤษฎีขั�นตน้มาใช้แลว้ประกฎว่าเปอร์เซ็นต์ผลผลิตของกระบวนการผลิตที�เครื�องจกัร Kadia 70 
Hounding เพิ�มขึ�นมากกวา่เดิมถึง b.e% ที�สัปดาห์ที�หนึ� งในปี `aS` แลว้สายการผลิตที�ทาํการเดิน
เครื�องจกัร Kadia 70 Hounding นั�นเริ�มมีค่าความเบี�ยงเบนมาตรฐานตรงตามความตอ้งการที�กาํหนดไว ้

 

 
 

ภาพที�  S.S  แสดงสาเหตุของปัญหาที�ทาํให้การเดินเครื�องจกัร Kadia Hounding 70 ไม่เต็ม   
ประสิทธิภาพ  

 
 ดังนั�นในสภาวะเศรษฐกิจที�ต้องการเผชิญหน้ากับวิกฤตการณ์ต่างๆ ทาํให้เกิดการ

แข่งขนัระหวา่งองค์กรที�สูงขึ�น เพราะฉะนั�นตน้ทุนจึงเป็นอีกหนึ� งปัจจยัในการดาํเนินกิจกรรมทาง
ธุรกิจ โดยเฉพาะอยา่งยิ�งในภาคอุตสาหกรรม ทั�งทางดา้นสายการผลิตหรือการบริหารจดัการต่างๆที�
อาจจะทาํใหสู้ญเสียของตน้ทุนไดอ้ยา่งไม่จาํเป็น ดงันั�นการใหค้วามสําคญักบัแนวความคิดเรื�องการ
ลดต้นทุนแต่ไม่ลดคุณภาพในการผลิต โดยมีเทคนิคและการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบจึง
เปรียบเสมือนปัจจยัในการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัและเพิ�มผลกาํไรสูงสุดให้แก่องคก์ร 
สําหรับงานวิจยันี�  ผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตชิ�นส่วนรถยนต์จากบริษทัฯ ตวัอยา่ง
เป็นผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมผลิตชิ�นส่วนยานยนต ์โดยนาํเอากระบวนการผลิตที�มีประสิทธิภาพ
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ลีน (Lean Manufacturing) และเทคนิคการลดการสูญเสีย h ประการ (h Wastes) มาทาํการปรับปรุง
องคก์รในการลดตน้ทุนของอุตสาหกรรม 
 

�.�  วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

ในการวจิยัครั� งนี�ผูว้จิยัไดต้ั�งความมุ่งหมายไวด้งันี�  
 1.  เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัร Kaidia Hounding 70 ให้ทนัต่อปริมาณ
ความตอ้งการในส่วนประกอบและส่งออก 
  
�.&  ขอบเขตงานวจัิย 

 สําหรับงานวิจยันี�   ผูว้ิจยัจะทาํการศึกษาเฉพาะการบวนการผลิตชิ�นส่วนสําหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตชิ�นส่วนรถยนต ์และทาํการศึกษาและเก็บขอ้มูลที�เกี�ยวขอ้ง และทาํการศึกษา
วเิคราะห์หาค่าพารามิเตอร์ที�ส่งผลต่อคุณภาพชิ�นงาน โดยนาํขอ้มูลที�ไดม้าทาํการวิเคราะห์ถึงสาเหตุ
ของปัญหาที�เกิดขึ�น  และดาํเนินตามหลกัการและเทคนิคกระบวนการผลิตที�มีประสิทธิโดยใชเ้ทคนิค
การควบคุมกระบวนการดว้ยหลกัการทางสถิติมาใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูลในกรณีศึกษาโรงงาน
ตวัอยา่ง 
 
�.'  วธีิการดําเนินการวจัิย 

 S.  ทาํการศึกษาและทาํความเขา้ใจถึงทฤษฎีการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
 2. ทาํการศึกษาและทาํความเขา้ใจถึงหลกัการและเทคนิคของกระบวนการผลิตที�มีประสิทธิภาพลีน 
(Lean Manufacturing) 
 k.  สาํรวจและศึกษาถึงขอ้มูลเพื�อนาํมากาํหนดใหเ้ป็นหวัขอ้ของปัญหา 
 _.  วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยใช้แนวความคิดลีน และเครื�องมือควบคุมคุณภาพเชิง
สถิติ 
 ].  กาํหนดหาแนวทางและวธีิการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 
 b.  ติดตามและประเมินผลการแกปั้ญหา 
 h.  ตรวจสอบการปรับปรุงหลงัจากทาํการแกไ้ขปัญหา 
 \.  สรุปผลและขอ้เสนอแนะ 
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�.*  ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

 S.  สามารถลดสัดส่วนของของเสียที�เกิดขึ� น จากกระบวนการผลิตชิ�นส่วนของหวัฉีดและปั>ม
ความดนัสูง และสามารถเพิ�มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 `.  ไดท้ราบและเขา้ใจถึงหลกัการและเทคนิคกระบวนการผลิตที�มีประสิทธิภาพโดยใชเ้ทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
 3.  สามารถนาํหลกัการแนวความคิดและเทคนิคการวิเคราะห์และควบคุมคุณภาพไปใช้ในการ
ควบคุมคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษา 
 _.  สามารถลดจาํนวนของเสียที�เกิดขึ�นไดใ้นโรงงานกรณีศึกษา 
 
1.6  แผนการดําเนินงาน 
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บทที�  � 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

�.�  ความหมายของคุมคุณภาพ (Definition of Quality) 
 ในภาวะการแข่งขนัทางการคา้และการตลาดยุคโลกาภิวฒัน์ที�รุนแรงนั�นองค์กรธุรกิจ

ตอ้งมีการปรับตวัที�รวดเร็วเพื�อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคในขณะที�ผูบ้ริโภคมีความ
ตอ้งการสินคา้ที�หลากหลายและเปลี�ยนแปลงตลอดเวลาปัจจยัสําคญัอนัหนึ� งที�ผูบ้ริโภคใช้ในการ
ตดัสินใจเลือกใชสิ้นคา้และบริการก็คือ “คุณภาพ” ของสินคา้และบริการนั�นเองดงันั�นเราจึงตอ้งทาํ
ความเขา้ใจวา่ “คุณภาพ” คืออะไรและเราจะสามารถบริหารควบคุมและปรับปรุงคุณภาพของสินคา้
และบริการไดอ้ยา่งไร 

 คาํวา่ “คุณภาพ (Quality)” สามารถกาํหนดนิยามไดห้ลายแนวทางคนส่วนใหญ่มีความ
เขา้ใจวา่คุณภาพเกี�ยวขอ้งกบัคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์หรือบริการที�ลูกคา้พึงพอใจซึ� งความหมายนี�
จะใกลเ้คียงกบัที�นิยามไวใ้นระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 : 2000 ที�ระบุวา่ “คุณภาพ” คือระดบั
ของการบรรลุถึงขอ้กาํหนดหรือความตอ้งการของกลุ่มลกัษณะจาํเพาะภายในตวั (ที�มา ISO 9000 : 
2000 ขอ้ 3.1.1) คาํจาํกดัความนี� เป็นจุดเริ�มตน้ที�ดีในการสร้างความตระหนกัถึงคุณภาพดงัจะเห็นได้
ว่าในปัจจุบนัคุณภาพถือว่าเป็นปัจจยัสําคญัที�สุดที�ผูบ้ริโภคใช้ในการตดัสินใจเลือกซื�อผลิตภณัฑ์
และบริการทั�งในผูบ้ริโภคระดบับุคคลและระดบัองค์กรดงันั�นความเขา้ใจความตระหนกัและการ
ปรับปรุงคุณภาพถือได้ว่าเป็นปัจจยัหลกัในการดาํเนินธุรกิจให้ประสบความสําเร็จและสามารถ
แข่งขนัไดน้อกจากนั�นยงัมีการกาํหนดคาํจาํกดัความของคุณภาพไวใ้นหลากหลายรูปแบบดว้ยกนั
โดยอยู่บนพื�นฐานที�ว่าผลิตภณัฑ์และบริการตอ้งเป็นไปตามขอ้กาํหนดของผูที้�ใช้ผลิตภณัฑ์หรือ
บริการนั�นคาํจาํกดัความเหล่านั�น 

 

2.2  วธีิทางสถิติเพื�อการควบคุมคุณภาพ (อาํนาจ พนัธ์ุศรีเพชร:2548) 
 วิธีทางสถิติเป็นเครื� องมือ ในการควบคุมและการทวนสอบ ขีดความสามารถของ

กระบวนการและคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์  เพื�อให้ได้มาซึ� งคุณภาพของการผลิตและการ
ดาํเนินการทั�งหมดโดยมีหลกัการกาํหนดขั�นตอนในการใชว้ธีิทางสถิติดงันี�  
 P.P.Q  กาํหนดงานที�จาํเป็นที�ตอ้งใชว้ธีิทางสถิติ  
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 P.P.P  เลือกวธีิทางสถิติที�เหมาะสม  
 P.P.R  ควบคุมการใชว้ธีิทางสถิติ  
 P.P.S  รายงานผลของการใชว้ธีิทางสถิติใหก้บัหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง  

 เพราะฉะนั�นเราควรพิจารณาใช้วิธีทางสถิติเฉพาะทาง ในเรื�องการออกแบบ การ
ควบคุมกระบวนการ การป้องกนัผลิตภณัฑ์บกพร่อง การวิเคราะห์ปัญหา การหาสาเหตุ การ
ประมาณการต่างๆ การวดัการประเมินคุณลกัษณะทางคุณภาพ การประเมินความเสี�ยง การกาํหนด
ขอ้จาํกดัของกระบวนการและผลิตภณัฑ ์
 
�.:  แนวความคิดเกี�ยวกบัการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื�อง (เสกสรรพ ์เพชรธนาลาภ : 2547) 
 ในรอบสองสามทศวรรษที�ผา่นมาประเด็นเรื�องคุณภาพเป็นสิ�งที�มีการพูดถึงกนัมากทั�ง
ในวงการอุตสาหกรรมและวงการการศึกษาในวงการอุตสาหกรรมนั� นคุณภาพของผลิตภัณฑ ์
อุตสาหกรรมเกิดขึ�นเพราะมีการขยายตวัของการผลิตสินคา้ต่างๆ อย่างกวา้งขวางและมีผูผ้ลิตสินคา้
ประเภทเดียวกนัหรือคลา้ยๆ กนัมากขึ�นทั�งในประเทศเดียวกนัและในต่างประเทศดว้ยเหตุนี�การแข่งขนั
กนัในตลาดจึงเพิ�มความรุนแรงมากขึ�นบริษทัผูผ้ลิตสินคา้ต่างก็คิดหายุทธศาสตร์ในการแข่งขนักนั
ในตลาดดว้ยวธีิการต่างๆทั�งในแง่ของราคาและการให้บริการแต่ยุทธศาสตร์ที�สําคญัประการหนึ�งที�
บริษทัผูผ้ลิตนามาใช้คือการพฒันาคุณภาพและบริการของผลิตภณัฑ์ให้ดีขึ�นและดีกว่าผลิตภณัฑ์
ของคู่แข่งดว้ยเทคนิคและเครื�องมือหลากหลายประเภท Deming Cycle เป็นหนึ�งในเครื�องมือพื�นฐานที�
มีความเหมาะสมอยา่งยิ�งในการนามาใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพภายในองคก์รทุกองคก์รดว้ย PDSA 
ที�ประกอบดว้ยการวางแผนปฏิบติัเรียนรู้และปฏิบติัตามความเหมาะสมหรือ PDCA ที�ประกอบดว้ย
การวางแผนปฏิบติัตรวจสอบและปฏิบติัตามความเหมาะสม 
 
�.>  ปัจจัยทางคุณภาพ 
 ในความสําเร็จของทุกองค์การที�ผู ้บริหารจะต้องให้ความสนใจและความสําคัญ
นอกจากนี�ระหวา่งการสอนและเป็นที�ปรึกษาใหก้บันกัธุรกิจและนกัอุตสาหกรรมชาวญี�ปุ่น ดร. เดมมิ�ง
ไดน้าวงจรของ Walter A. Shewhart มาปรับปรุงและอธิบายให้เห็นเป็นรูปธรรมซึ� ง Walter A. 
Shewhart เขียนเกี�ยวกบั Shewhart Cycle ไวใ้นหนงัสือของเขาในปี ค.ศ. 1939 โดยที�เดมมิ�งเรียก
วงจรนี� วา่ Shewhart Cycle หรือ PDSA Cycle ส่วนในประเทศญี�ปุ่นรู้จกักนัในนาม Deming Cycle 
และคนทั�วไปนิยมเรียกวา่ PDCA Cycle ซึ� งประกอบดว้ย 4 ขั�นตอนหลกัๆดงันี�  

 P  =  Plan  หมายถึง  การวางแผน 
 D  =  Do  หมายถึง  การปฏิบติัตามแผน 
 C  =  Check  หมายถึง  การตรวจสอบ 
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 A  =  Action  หมายถึง  การดาํเนินการใหเ้หมาะสม 
 P.S.Q  Plan  

การวางแผน (Plan : P) เป็นส่วนประกอบของวงจรที�มีความสําคญัเนื�องจากการวางแผน
จะเป็นจุดเริ� มต้นของงานและเป็นส่วนสําคัญที�จะทาํให้การทํางานในส่วนอื�นเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิผลการวางแผนในวงจรเดมมิ�งเป็นการหาองค์ประกอบของปัญหาโดยวิธีการระดม
ความคิดการเลือกปัญหาการหาสาเหตุของปัญหาการหาวิธีการแก้ปัญหาการจดัทาํตารางการ
ปฏิบติังานการกาํหนดวิธีดาํเนินการการกาํหนดวิธีการตรวจสอบและประเมินผลในขั�นตอนนี�
สามารถนําเครื� องมือเบื�องต้นแห่งคุณภาพอื�นๆ มาใช้งานร่วมด้วย เช่น Flowchart, Why-Why 
Diagram, How-How Diagram, 5W Analysis ในขั�นนี�ดาํเนินการดงันี�  

P.S.Q.1  ตระหนกัและกาํหนดปัญหาที�ตอ้งการแกไ้ขหรือปรับปรุงให้ดีขึ�น  โดยสมาชิกแต่
ละคนร่วมมือและประสานกนัอยา่งใกลชิ้ดในการระบุปัญหาที�เกิดขึ�นในการดาํเนินงานเพื�อที�จะร่วมกนั
ทาํการศึกษาและวเิคราะห์หาแนวทางแกไ้ขต่อไป 

P.S.Q.2  เก็บรวบรวมขอ้มูลสาํหรับการวเิคราะห์และตรวจสอบการดาํเนินงานหรือหาสาเหตุ
ของปัญหาเพื�อใช้ในการปรับปรุงหรือแกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ�นซึ� งควรจะวางแผนและดาํเนินการเก็บ
ข้อมูลให้เป็นระบบระเบียบเข้าใจง่ายและสะดวกต่อการใช้งานเช่นตารางตรวจสอบแผนภูมิ
แผนภาพหรือแบบสอบถามเป็นตน้ 

P.S.Q.3  อธิบายปัญหาและกาํหนดทางเลือกวิเคราะห์ปัญหา เพื�อใชก้าํหนดสาเหตุของ 
ความบกพร่องตลอดจนแสดงสภาพปัญหาที�เกิดขึ�นซึ� งนิยมใชว้ธีิการเขียนและวเิคราะห์แผนภูมิหรือ
แผนภาพเช่นแผนภูมิกา้งปลาแผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิการควบคุมเป็นตน้เพื�อให้สมาชิกทุกคน
ในทีมงานคุณภาพเกิดความเข้าใจในสาเหตุและปัญหาอย่างชัดเจนแล้วร่วมกันระดมความคิด 
(Brainstorm) ในการแกปั้ญหาโดยสร้างทางเลือกต่างๆ ที�เป็นไปไดใ้นการตดัสินใจแกปั้ญหาเพื�อมาทาํ
การวเิคราะห์และตดัสินใจเลือกที�เหมาะสมที�สุดมาดาเนินงาน 

P.S.Q.4  เลือกวธีิการแกไ้ขปัญหาหรือปรับปรุงการดาํเนินงานโดยร่วมกนัวิเคราะห์ และ
วิจารณ์ทางเลือกต่างๆ ผา่นการระดมความคิดและการแลกเปลี�ยนความคิดเห็นของสมาชิกเพื�อตดัสินใจ
เลือกวธีิการแกไ้ขปัญหาที�เหมาะสมที�สุดในการดาํเนินงานให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพซึ� งอาจจะตอ้งทาวิจยัและหาขอ้มูลเพิ�มเติมหรือกาํหนดทางเลือกใหม่ที�มีความน่าจะ
เป็นในการแกปั้ญหาไดม้ากกวา่เดิม 
 P.S.P  DO  
 การปฏิบติัตามแผน (Do : D) เป็นการลงมือปฏิบติัตามแผนที�กาํหนดไวใ้นตารางการ
ปฏิบติังานทั�งนี�สมาชิกกลุ่มตอ้งมีความเขา้ใจถึงความสําคญัและความจาํเป็นในแผนนั�นๆ ความสําเร็จ
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ของการนาํแผนมาปฏิบติัตอ้งอาศยัการทาํงานดว้ยความร่วมมือเป็นอยา่งดีจากสมาชิกตลอดจนการ
จดัการทรัพยากรที�จาํเป็นตอ้งใชใ้นการปฏิบติังานตามแผนนั�นๆ ในขั�นตอนนี�ขณะที�ลงมือปฏิบติัจะ
มีการตรวจสอบไปดว้ยหากไม่เป็นไปตามแผนอาจจะตอ้งมีการปรับแผนใหม่และเมื�อแผนนั�นใช้
งานไดก้็นาํไปใชเ้ป็นแผนและถือปฏิบติัต่อไป (ทาํตามวงจรยอ่ยที�อยูใ่น Do ในภาพที� P.1) 

 

 
 
ภาพที� P.Q  แสดงวงจรยอ่ยที�อยูใ่นขั�นตอนปฏิบติัตามแผน (Do) 
 
ที�มา : Jay Heizer, Barry Render, Operations Management (New Edition), 2008 

 
 P.S.R   Check  

 การตรวจสอบ (Check : C) หมายถึง การตรวจสอบดูวา่เมื�อปฏิบติังานตามแผนหรือการ
แกปั้ญหางานตามแผนแลว้ผลลพัธ์เป็นอยา่งไรสภาพปัญหาไดรั้บการแกไ้ขตรงตามเป้าหมายที�กลุ่ม
ตั�งใจหรือไม่การไม่ประสบผลสําเร็จอาจจะเกิดจากสาเหตุหลายประการเช่นไม่ปฏิบติัตามแผน
ความไม่เหมาะสมของแผนการเลือกใชเ้ทคนิคที�ไม่เหมาะสม  เป็นตน้ 
 เทคนิคขั�นตอนการตรวจสอบ 

 P.S.R.Q  ตรวจสอบวธีิการและระยะเวลาที�ใชใ้นการปฏิบติัจริงวา่ทาํไดต้ามแผนหรือไม่ 
 P.S.R.P  ตรวจสอบผลที�ไดว้า่ไดต้ามเป้าหมายหรือไม่ 
 P.S.R.R  ตรวจสอบวา่มีขอ้มูลอะไรใหม่ๆ เกิดขึ�นบา้ง 
 P.S.R.S  รวบรวมและบนัทึกขอ้มูลที�จาํเป็นเพื�อประโยชน์ในการวิเคราะห์และปรับปรุงให้

ดีต่อไป 
 สิ�งที�จะสามารถรู้ไดว้า่ผลกบัแผนที�ตั�งไวแ้ตกต่างกนัอย่างไรสิ�งสําคญัที�สุดคือการบนัทึก

ขอ้มูลซึ� งเทคนิคการบนัทึกขอ้มูลมีเครื�องมืออยูห่ลายชนิดและหลายเทคนิควิธี เช่น Check list, test, 
Questionnaires, Attitude test, Interview, Observation, Fishbone diagram, Pareto  
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P.S.S  Action  

 การดาํเนินการให้เหมาะสม (Action: A) เป็นการกระทาภายหลงัที�กระบวนการ 3 ขั�นตอน
ตามวงจรไดด้าํเนินการเสร็จแลว้ขั�นตอนนี� เป็นการนาเอาผลจากขั�นการตรวจสอบ (C) มาดาํเนินการ
ใหเ้หมาะสมต่อไป 
 เทคนิคขั�นตอนการดาํเนินการใหเ้หมาะสม 
 -  หลงัจากตรวจสอบแลว้ถา้เราทาไดต้ามเป้าหมายใหรั้กษาความดีนี�ไว ้
 -  หากตรวจสอบแลว้พบวา่มีขอ้ผดิพลาดไม่วา่ในขั�นตอนใดๆ ก็ตามให้หาสาเหตุและแกไ้ข
สาเหตุ 
 -  หาทางปรับปรุงเพื�อใหก้ารปฏิบติัครั� งต่อไปดีขึ�นกวา่เดิม 
 กรณีที�ผลเกิดขึ�นเป็นไปตามแผนที�ตั�งไวใ้ห้นาํวิธีการหรือการปฏิบติันั�นมาปรับใช้ให้
เป็นนิสัยหรือเป็นมาตรฐานส่วนตวัสาหรับใชก้บัแผนอื�นๆ ที�มีลกัษณะเดียวกนัเช่นไม่วา่การวางแผน
สําหรับการบริหารโรงเรียนขนาดเล็กในโรงเรียนขนาดเล็กกี�โรงเรียนก็ตามเราสามารถบริหารไดดี้
ทุกครั� ง  จนเรียกไดว้า่การบริหารโรงเรียนขนาดเล็กไม่ใช่ปัญหาสาํหรับเราเพราะเราใชว้ิธีการหรือ
ขั�นตอนในการทางานและใชเ้ทคนิคแบบเดิมที�เคยบริหารประสบความสําเร็จมาแลว้นอกจากนี� เรา
ยงัจาเป็นต้องคิดหาทางปรับปรุงกระบวนการหรือวิธรการที�จะทาให้แผนประสบความสําเร็จ
มากกวา่ที�ตั�งไวซึ้� งอาจจะหมายถึงประสบผลสําเร็จตามแผนเร็วขึ�นหรือใชท้รัพยากรนอ้ยลงหรือได้
ผลลพัธ์ที�มีคุณภาพมากขึ�น 

 กรณีที�ไม่เป็นไปตามแผนที�ตั�งไวเ้มื�อผลลพัธ์ที�ไดไ้ม่เป็นไปตามแผนที�ตั�งไวไ้ม่วา่จะมาก
หรือนอ้ย หรือใหเ้อาขอ้มูลที�รวบรวมไวม้าวเิคราะห์และใหพ้ิจารณาวา่ควรทาอยา่งไรต่อไป  เช่น 
 -  มองหาทางเลือกใหม่ที�น่าเป็นไปได ้
 -  ใชค้วามพยายามใหม้ากกวา่เดิม 
 -  ขอความช่วยเหลือจากผูอื้�นในกรณีที�ไม่สามารถจดัการดว้ยตวัเองได ้
 -  เปลี�ยนเป้าหมายใหม่ 

วงจร PDCA ที�สมบูรณ์จะเกิดขึ�นเมื�อเรานาํผลที�ได้จากขั�นตอนการดาํเนินการที�
เหมาะสมมาดาํเนินการให้เหมาะสมในกระบวนการวางแผนอีกครั� งหนึ�ง (P) และเป็นวงจรอยา่งนี�
เรื� อยๆ ไม่มีที�สิ�นสุดจนกระทั�งเราสามารถใช้วงจรนี� กับทุกกิจกรรมที�คล้ายกันได้อย่างเป็นปกติ
ธรรมดา ไม่ยุง่ยากอีกต่อไปดงัภาพ 2 กระบวนการปรับปรุงงานอยา่งต่อเนื�องดว้ยวงจร PDCA 
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ภาพที� P.2  กระบวนการปรับปรุงงานอยา่งต่อเนื�องดว้ยวงจร PDCA 
 
ที�มา : Jay Heizer, Barry Render, Operations Management (New Edition), 2008 
 

 จะเห็นวา่วงจร PDCA จะไม่ไดห้ยดุหรือจบลงเมื�อหมุนครบรอบแต่วงลอ้ PDCA จะหมุนไป
ขา้งหนา้เรื�อยๆ โดยจะทางานในการแกไ้ขปัญหาในระดบัที�สูงขึ�นซบัซ้อนขึ�นและยากขึ�นหรือเป็นการ
เรียนรู้ที�ไม่สิ�นสุดซึ� งสอดคลอ้งกบัปรัชญาของการพฒันาอยา่งต่อเนื�อง (Continuous Improvement) 
ปัจจุบนัทั�งแรงงานปฏิบติัการแรงงานที�มีความรู้และผูบ้ริหารชาวไทยส่วนใหญ่จะรู้จกั PDCA มากขึ�น
กว่าในอดีตถึงแมจ้ะไม่เขา้ใจรายละเอียดและขั�นตอนการดาํเนินงานอย่างสมบูรณ์แต่ก็ช่วยให้การ
พฒันาคุณภาพอยา่งต่อเนื�องมีประสิทธิภาพและเห็นผลที�เป็นรูปธรรมมากขึ�นอยา่งไรก็ดีหวัใจสําคญั
ของวงจร Deming ไม่ไดขึ้�นอยูก่บั PDCA เท่านั�นแต่อยู่ที�คนที�มีคุณภาพและเขา้ใจคุณภาพอยา่ง
แทจ้ริงหรือที�เรียกวา่คุณภาพอยูที่�ใจ (Quality at Heart) ที�พร้อมจะเปิดใจเรียนรู้และพฒันาตนเองอยู่
ตลอดเวลาอยา่งมุ่งมั�นและไม่ยอ่ทอ้ต่ออุปสรรค  

 

�.?  ขั@นตอนการแก้ปัญหาตามแนวทางคิวซีสตอรี� (QC Story) 
Q)  การกาํหนดหวัขอ้ปัญหา 
P)  การสาํรวจสภาพปัจจุบนัและตั�งเป้าหมาย  ���� P 
R)  การวางแผนแกไ้ข      
S)  การวเิคราะห์สาเหตุ 
y)  การกาํหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติั  � D 

DPU



10 

z)  การติดตามผล    ���� C 
{)  การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน   � A 
 

�.F  การวเิคราะห์สาเหตุ (Auto Alliance:2002) 
 คาํวา่ สาเหตุ  หมายถึง  การแปรเปลี�ยนระดบัของปัจจยัป้อนเขา้สําหรับกระบวนการผลิต  

แลว้ทาํให้ค่าที�ควรจะเป็นของคุณลกัษณะของผลลพัธ์จากกระบวนการแปรเปลี�ยนไป ดงันั�นสาเหตุนี�
จะตอ้งมาจากการพิจารณาปัจจยัป้อนเขา้เสมอ  การแปรเปลี�ยนของปัจจยัป้อนเขา้แบ่งเป็น   

 Controllable Factors                             Worker  Controllable Factors 
 Uncontrollable Factors                         Management  Controllable Factors 
 วธีิการวเิคราะห์ปัญหา จะใชว้ธีิการระดมสมองผา่นการสังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง

คือ สถานที�เกิดเหตุจริง  สภาพแวดลอ้มจริง  และของจริง  เพื�อสร้างสมมุติฐานของสาเหตุ  จากนั�น
ใหด้าํเนินการพิสูจน์ดว้ยเครื�องมือทางสถิติที�เหมาะสม  ไดแ้ก่  ชุดเครื�องมือ 7 อยา่ง 

Q)  แผนภาพกา้งปลา  Fish Bone Diagram 
P)  กราฟ  Graph 
R)  แผนภาพพาราโต   Perato Diagram  
S)  ใบตรวจสอบ   Check Sheet 
y)  ฮีสโตแกรม  Histogram 
z)  แผนภูมิควบคุม  Control Chart 
{)  แผนภาพการกระจาย   

 P.z.Q  แผนภาพกา้งปลา  Fish Bone Diagram (Auto Alliance:2002) 
 จากแนวคิดของ ดร. จูอิจิ อิชิกาวา่ ไดส้ร้างแผนภาพ ที�แสดงถึงสาเหตุจากใหญ่มาหาเล็ก  

หรือเหตุและผลทาํให้เกิดปัญหา บางครั� งก็เรียกว่า แผนภาพ อิชิกาว่า หรือแผนภาพเหตุและผล 
Cause and effect diagram 

 การวิเคราะห์  กาํหนดแนวความคิดของการจาํแนกสาเหตุ  โดยใช้แนวความคิดจาก
แหล่งกาํเนิดของสาเหตุ คือ 4M คือ Man คน Machine เครื�องจกัร Material วตัถุดิบ และ Method 
วธีิการทาํงาน 
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ภาพที� P.3  แผนภาพกา้งปลา 
 
ที�มา:  Auto Alliance : 2002 

 
 
 การวเิคราะห์หาสาเหตุเพื�อแกปั้ญหาโดยใช ้แผนภาพกา้งปลา การวเิคราะห์ประเภทนี�จะ

มุ่งสู่รายการหาสาเหตุที�ทาํให้เกิดปัญหา จึงไดใ้ชแ้ผนภาพกา้งปลาประเภทกาํหนดรายการของสาเหตุ 
โดยมุ่งสู่รายละเอียดของสาเหตุของปัญหา ระดมความคิดที�ใชใ้นการสร้างแผนภาพกา้งปลาแบบนี�  
ใชห้ลกัการ 3 จริง ของพนกังานในการวเิคราะห์จากการวิเคราะห์ใชห้ลกัการวิเคราะห์ผา่นหลกัการ 
3 จริง คือ  

Q)  การสังเกตที�หนา้งานจริง  
P)  ในสภาพแวดลอ้มหรือสภาวะจริง 
R)  ดว้ยการดาํเนินการกบังานจริง 
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ภาพที� P.4  ตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาทรายพงั 
 

ที�มา:  เอกสารประกอบการอบรมการสัมนาระบบการผลิตแบบลีน (ส.ส.ท) 
 
 P.z.P  แผนภูมิ Pareto หลกัการ Pareto  

 หลกัการจากนกัเศรษฐศาสตร์ ชาวอิตาลี� คนจาํนวนเล็กนอ้ยมีรายไดจ้าํนวนมาก ขณะที�
คนส่วนใหญ่ (จาํนวนมาก) มีรายไดเ้พียงเล็กนอ้ย เช่น คนรวยเพียง P�% มีรายไดร้วมกนัถึง ��% 
ในขณะที� คนที�เหลืออีก ��% มีรายไดร้วมกนัแค่ 20% 

 หลกัการของพาเรโต คือ ในปัญหาใดๆ ก็ตามยอ่มเกิดขึ�นยอ่มเกิดขึ�นจากสาเหตุหลายๆ  
อย่างและในบรรดาสาเหตุทั�งหมดนี� จะมีสาเหตุหลกัเพียงไม่กี�อย่างที�มีบทบาทสําคญัต่อปัญหาที�
เกิดขึ�นดงันั�นถา้แกไ้ขใหส้าํเร็จลุล่วงอยา่งมีประสิทธิภาพจึงจาํเป็นตอ้งแกไ้ขสาเหตุหลกัเสียก่อน  

 การนาํแผนภูมิพาเรโตเป็นเครื�องมือที�ใช้ลาํดบัสําคญัของสาเหตุหรือปัญหาที�เกิดขึ�น  
โดยประยกุตก์ราฟแท่งที�แสดงการเรียงลาํดบัค่าของขอ้มูลที�มีค่าสูงสุดไวท้างซา้ย  แลว้เรียงลาํดบัค่า
ของขอ้มูลที�ลดลงมาทางขวาของกราฟ เพื�อใชเ้ปรียบเทียบให้เห็นถึงการลาํดบัความสําคญัของขอ้มูล
พร้อมกบัระบุขนาดหรือปริมาณของความสําคญัที�เสนอนั�นๆ ขอ้บกพร่อง/ของเสีย ส่วนใหญ่จาํนวน
มาก เกิดจาก ปัญหา/ตน้เหตุ จาํนวนนอ้ย 
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ภาพที� P.5  ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต 
 

ที�มา:  Auto Alliance : 2002 
 

 การตีความหมายแผนภูมิพาเรโต แผนภูมิพาเรโตใชใ้นการตีความหมายความมีเสถียรภาพ
หรือไม่ของขอ้มูลที�จดัเก็บและวิเคราะห์โดยพิจารณาวา่  ถา้ขอ้มูลเป็นไปตามหลกัการของพาเรโต
แสดงว่าขอ้มูลนั�นอยู่ในสภาวะเสถียรภาพและสามารถใช้คาดการณ์ได ้แต่ถา้ขอ้มูลไม่ไดเ้ป็นไป
ตามหลกัการของพาเรโตแสดงว่าขอ้มูลไร้เสถียรภาพอนัเนื�องมาจากขอ้มูลที�เก็บมาอยูใ่นการปรับตวั 
(Transient State) เขา้สู่สภาวะเสถียรภาพ จึงควรมีการเก็บขอ้มูลเพิ�มเติมอีก หรืออีกกรณีหนึ�งคือ ขอ้มูล
นั�นมาจากกระบวนการที�ไร้เสถียรภาพมีความจาํเป็นตอ้งแกไ้ขดว้ยการทาํใหก้ระบวนการมีมาตรฐาน 

 
ตารางที�  P.1  ตวัอยา่งการสร้างแผนภูมิ Pareto (แสดงเปอร์เซ็นตข์องเสีย) 
 

ลาํดบัที� ชนิดของเสีย เปอร์เซนตข์องเสีย เปอร์เซนตส์ะสม 

1 A.  ทรายพงั   52.76 52.76 
2 B.  รูพรุน 13.79 66.55 
3 C.  มีครีบ 9.31 75.86 
4 D.  หวันํ�ากินเนื�องาน 8.45 84.31 
5 E.  ไม่เตม็แบบ 6.21 90.52 
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ตารางที� P.1  ตวัอยา่งการสร้างแผนภูมิ Pareto (แสดงเปอร์เซ็นตข์องเสีย) (ต่อ) 
 

ลาํดบัที� ชนิดของเสีย เปอร์เซนตข์องเสีย เปอร์เซนตส์ะสม 

6 F.  ผวิไม่เรียบ 4.65 95.17 
7 G.  แบบหล่อโปร่งพอง 3.45 98.62 
8 H.  โก่งตวั 1.38 100 

 

ที�มา:  เอกสารประกอบการอบรการสัมมนาระบบบการผลิตแบบลีน (ส.ส.ท) 
 

 

 

ภาพที� P.6  ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโตของของเสียในการผลิต 
 
ที�มา:  เอกสารประกอบการอบรมการสัมมนาระบบการผลิตแบบลีน (ส.ส.ท) 
 
 P.z.R  ใบตรวจสอบ Check Sheet 
  ใบตรวจสอบ เป็นเอกสารที�อยูใ่นรูปตาราง  แบบฟอร์ม  หรือแผนภาพใดๆ ที�ออกแบบ
ใหมี้ลกัษณะง่ายต่อการจดบนัทึกขอ้มูล การวิเคราะห์ขอ้มูลหรือการวิเคราะห์ผลอาจจะทาํเป็นรูปแบบ
ตารางแสดงรายละเอียดต่างๆ ที�ตอ้งการตรวจสอบไวพ้ร้อมแลว้ สามารถนาํไปใชง้านไดโ้ดยไม่ตอ้ง
กรอกรายละเอียดใหม่  เพียงแต่กาเครื�องหมายลงไปในช่องที�ตรงกบัรายละเอียดที�จดเอาไวเ้ท่านั�น 
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 ใบตรวจสอบ ใชใ้นการตรวจหาสิ�งผิดปกติในการดาํเนินการ การผลิต การทาํงานต่างๆ  
ลกัษณะเป็นเอกสารแผ่นเดียวที�มี รายละเอียดของสิ�งผิดปกติ และรายการการตรวจสอบ ตาํแหน่ง 
หรือจุดที�ทาํการตรวจสอบ    

 การออกแบบใบตรวจสอบ  ใหพ้ิจารณาดงันี�  
P.z.R.Q  สถานที� หนา้งานที�จะตรวจสอบ 
P.z.R.P  ผลิตภณัฑ ์/ การทาํงานที�จะตรวจสอบ 

  P.z.R.R  คุณลกัษณะทางคุณภาพที�ตอ้งการตรวจสอบ  แบ่งเป็นคุณลกัษณะที�วดัได ้โดยใช้
เครื�องมือวดั เช่น ขนาดของชิ�นงาน ใชเ้วอร์เนียวดัความแข็งของชิ�นงานและวดัไม่ไดโ้ดยแต่บอกได ้
ส่วนใหญ่ใชก้ารตรวจสอบดว้ยตาเทียบกบัมาตรฐานเช่น รอยตาํหนิ 
  2.6.3.4  สามารถการตรวจสอบลกัษณะคุณภาพไดห้ลาย ลกัษณะในใบเดียวกนั 
  P.z.R.y  แบ่งการตรวจสอบเป็นตามรายเดือน รายสัปดาห์ รายวนั หรือรายกะ หรือ Lot  
ที�ทาํการตรวจสอบ 
 

ตารางที� P.2  ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 
 

 
 

 
ที�มา : Auto Alliance : 2002 
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ตารางที� P.3  ตวัอยา่งใบตรวจสอบแบบหลายแผนก 
 

 

 

ที�มา : Auto Alliance : 2002 
 
ตารางที� P.4  ตวัอยา่งใบตรวจสอบของการทาํงาน 
 

 
 

ที�มา : Auto Alliance : 2002 
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 P.z.S  ฮีสโตแกรม  Histogram 
  ฮีสโตแกรม Histogram เป็นลกัษณะ กราฟ แท่งที�แสดงการแจกแจงของความผนัแปร และ
สิ�งปกติวา่มีการกระจายตวัเป็นลกัษณะใด เช่นการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) ประโยชน์
ของการใชฮี้สโตแกรม เพื�อวเิคราะห์หาดูความผนัแปรสาเหตุและสิ�งผิดปกติของการดาํเนินการต่างๆ 
สิ�งปกติจากผลิตภณัฑ ์รวมทั�ง วเิคราะห์เพื�อดูลกัษณะธรรมชาติของขอ้มูล 
  P.z.S.Q  การสร้าง ฮีสโตแกรม  
   Q)  นาํขอ้มูลดิบที�ไดม้าเรียงลาํดบัขอ้มูล 
   P)  คาํนวณหาชั�นขอ้มูล 
   R)  แบ่งขอ้มูลตามชั�น 
   S)  แบ่งช่วงกราฟตามชั�นขอ้มูล 
   y)  สร้างกราฟตามขอ้มูล 
  2.z.S.2  การตีความหมายฮีสโตแกรม 

การกระจายตวัขอ้มูล ในรูปทรงการกระจายตวัในรูปที� P.7 เป็นรูปทรงหวีหัก แสดงว่า
กระบวนการทาํที�ไม่ไดม้าตรฐาน ส่วนรูปทรงในการกระจายตวัจะเป็นรูปทรงระฆงัคว ํ�า กล่าวคือ 
ขอ้มูลจะมีความปกติของขอ้มูล มีค่าๆ หนึ�งอยูต่รงกลางและมีการกระจายตวัอยา่งเป็นสมมาตรซ้ายขวา  
เนื�องจากความผนัแปรอยา่งเป็นธรรมชาติ 
 

 

 
ภาพที� P.7  ฮีสโตแกรมแสดงการกระจายของความกวา้งของขอ้มูลรูปหวหีกัและฮีสโตแกรมแสดง  

การกระจายของความกวา้งของขอ้มูลแบบระฆงัคว ํ�า 
 
ที�มา:  เอกสารประกอบการอบรมการสัมนาระบบการผลิตแบบลีน (ส.ท.ท) 
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�.L  ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร (Overall Equipment Effectiveness) 
   ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื� องจักรนั� นถือเป็นดัชนีชี� วดัตัวหนึ� งที�ใช้ในการวดั
ประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัร ซึ� งง่ายต่อการนาํไปปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิต
โดยในที�นี� จะกล่าวถึงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�อง และแนวทางในการพฒันาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื�องจกัร 
 P.{.Q  ส่วนประกอบของประสิทธิภาพการผลิตนั�น มีผลกระทบมาจากปัจจยัหรือความสูญเปล่า
หลายๆ ด้าน ดังนั�น การที�จะเพิ�มประสิทธิภาพของกระบวนการนั�นต้องมีตวัวดัผล เพื�อให้รู้ถึง
เป้าหมายในการพฒันาและปรับปรุง ก่อนที�จะปรับปรุงหรือพฒันาการผลิตไดน้ั�นมีความจาํเป็นตอ้ง
จาํแนกประเภทของความสูญเปล่าเพื�อให้ง่ายต่อการวดัผลและการกาํจดัความสูญเปล่านั�นออกไป ซึ� งใน
หลกัการบาํรุงรักษาแบบทวผีลโดยรวมสามารถที�จะจาํแนกความสูญเปล่าออกมาไดเ้ป็น z ประการ  
หรือที�เรียกวา่ “ความสูญเสียที�ยิ�งใหญ่ z ประการ” (Six Big Losses) ดงัรายละเอียดดงันี�  
  Q)  การเกิดอาการขดัขอ้งและเสียหายของเครื�องจกัร 
  P)  การติดตั�งและการปรับแต่งเครื�องจกัร ซึ� งเกิดจากการที�เปลี�ยนการผลิตจากผลิตภณัฑ์ 
รุ่นหนึ�งไปผลิตอีกรุ่นหนึ�ง หรือจากการเปลี�ยนแบบจากแบบหนึ�งไปผลิตอีกแบบหนึ�ง เป็นตน้ 
  R)  การวา่งงานหรืออยูเ่ฉยๆ ของเครื�องจกัรซึ� งอาจเกิดจากการผิดพลาดของเครื�องจกัรหรือ
การรอวตัถุดิบในการผลิต ฯลฯ 
  S)  การสูญเสียความเร็วในการผลิต   เนื�องจากความผิดพลาดของการดาํเนินงานทาํไม่ 
สามารถดาํเนินงานไดอ้ยา่งเตม็ความสามารถ 
  y)  ของเสียหรือการ Re-work ซึ� งเกิดจากปัญหาเรื�องความสามารถของกระบวนการ
ผลิต (Process Capability) วตัถุดิบ ฯลฯ 
  z)  การสูญเสียเวลาหรือชิ�นงานในการทดสอบผลิตก่อนทาํการผลิตจริงแบบเต็ม
กาํลงัการผลิต 
  จากความสูญเสียที�ยิ�งใหญ่ทั�ง z ประการที�กล่าวมานั�นนาํมารวมกนัเป็นประเภทหลกัๆ ได ้
R ประเภท คือ ความสูญเสีย P ประการแรก (เครื�องจกัรขดัขอ้งและการตั�ง/ปรับแต่งเครื�อง) นั�น
สามารถรวมอยูใ่นส่วนของ “ความพร้อมในการทาํงานของเครื�องจกัร (Availability)” ความสูญเสีย 
P ประการต่อมา (การเดินเครื�องสูญเปล่าและการสูญเสียความเร็วในการผลิต) สามารถรวมอยู่ในส่วน
ของ “สมรรถนะของการผลิต (Performance)” และความสูญเสีย P ประการสุดทา้ย (ของเสียใน
กระบวนการและผลไดที้�ลดลง) สามารถรวมอยูใ่นส่วนของ “คุณภาพในการผลิต (Quality)” ซึ� งทั�ง 
R ส่วน เมื�อนาํมารวมกนัจะไดค่้าประสิทธิภาพผลรวมของเครื�องจกัรดงัแสดงในภาพที� P.� 
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ภาพที� P.8  ส่วนประกอบของประสิทธิภาพผลโดยรวมของเครื�องจกัร 
 
ที�มา : Auto Alliance : 2002  
 
 P.{.P  การวดัประสิทธิภาพผลโดยรวมของเครื�องจกัร (ธานี อ่วมออ้ : PySz) 
 จากหวัขอ้ที�ผ่านมาไดก้ล่าวถึงส่วนประกอบต่างๆ และประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร 
ซึ� งประกอบไปดว้ยความพร้อมในการทาํงาน สมรรถนะในการทาํงาน และคุณภาพในการผลิต โดย
ในหัวขอ้นี� จะกล่าวเพิ�มเติมถึงนิยามและการคาํนวณในแต่ละส่วน รวมถึงการหาค่าความสูญเสีย
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรเปรียบเทียบเป็นตวัเงินดว้ยภาพที� P.Qz แสดงถึงส่วนประกอบ
ของประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร เพื�อให้ง่ายต่อการวดัผลและการนาํไปพิจารณาว่าความ
ไร้ประสิทธิภาพมาจากส่วนใด และเพื�อเป็นแนวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานไดต่้อไป 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมสามารถหาไดจ้าก 
 

             (P.Q) 
 P.{.P.Q  ความพร้อมในการทาํงาน (Availability) 
  ความพร้อม  (Availability) คือสัดส่วนของเวลาที�ถูกใชจ้ริงในการผลิตต่อเวลา
ที�วางแผนไวใ้หท้าํการผลิตหรือกล่าวในรูปของสูตรคาํนวณไดด้งันี�  
 

                             (P.P) 
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ความ พร้อม ในกา รทําง านถูก นิยาม ออกม าจาก ความ สูญเสีย  P  ประก ารคือ  
เครื�องจกัรขดัขอ้งและปรับตั�งเครื�องจกัร ซึ� งเป็นเวลาสูญเปล่าที�เกิดขึ�นลดทอนเวลารับภาระงานของ
เครื�องจกัรหรือเป็นการลดทอนประสิทธิภาพเชิงความพร้อมในการทาํงานนั�นเอง โดยนิยามของเวลา
รับภาระงานนั�นหมายถึงเวลาที�วางแผนไวใ้ห้ผลิตจริงๆ ไม่รวมหยุดพกัและเวลาบาํรุงรักษาเครื�องจกัร
แต่อยา่งใด ส่วนเวลาสูญเปล่าที�กล่าวถึงเครื�องจกัรขดัขอ้งนั�นหมายถึง เวลาสูญเปล่าที�มองเครื�องจกัร
เป็นหลกัวา่พร้อมที�จะใหพ้นกังานใชง้านหรือไม่ เช่น การเสียของเครื�องจกัรถือเป็นเวลาสูญเปล่าแต่
กรณีเครื�องจกัรสูญเสียในเรื�องของสมรรถนะ เป็นตน้ และเวลาสูญเปล่าที�มาจากการปรับตั�งเครื�องจกัร
นั�นหมายถึงการปรับตั�งหรือปรับแต่งใหม่เพื�อเปลี�ยนสินค่าที�ผลิต หรือการปรับแต่งจากการที�คุณภาพ
สินคา้ที�ออกมาเริ�มมีปัญหา 
 P.{.P.P  สมรรถนะในการทาํงาน (Performance) 
   สรรถนะในการทาํงาน (Performance) คือสัดส่วนของจาํนวนชิ�นงานที�ผลิตได้
ตามจริงในช่วงเวลาที�กาํหนดไวใ้ห้ผลิตต่อจาํนวนที�ควรผลิตไดต้ามทฤษฎีในช่วงเวลาเดียวกนันั�น 
โดยสามารถหาค่าสมรรถนะในการทาํงานไดด้งันี�  
 

                     (P.R) 
 
 P.{.P.R  คุณภาพในการผลิต (Quality) 
 คุณภาพในการผลิต (Quality) คือ สัดส่วนของจาํนวนชิ�นงานที�มีคุณภาพผา่นเกณฑ์ต่อ
จาํนวนชิ�นงานที�ถูกผลิตออกมาทั�งหมดในช่วงเวลาหนึ�งที�กาํหนดไว ้โดยการหาค่าคุณภาพการผลิต
นั�นสามารถหาไดด้งันี�  
 

                        (P.S) 
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 โดยทั�วไปนิยมหาค่าคุณภาพของผลิตภณัฑคื์อของเสียในกระบวนการและผลไดที้�ลดลง
เช่น ผลิตของเสียหรือตอ้งนาํไปทาํการ Rework การเสียเวลาหรือชิ�นงานในการทดลองผลิตก่อนการ
ผลิตจริงเตม็กาํลงัการผลิต ฯลฯ 
 P.{.R  แนวทางการปรับปรุงและพฒันาประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร 
 เป้าหมายของประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรนั�นในมาตรฐานของบริษทัที�ได ้World 
Class Manufacturing นั�นกาํหนดไวว้า่ตอ้งมีค่า OEE ไม่ตํ�ากวา่ �y% โดยไดม้าจากความพร้อมใน
การทาํงานไม่นอ้ยกวา่ ��% สมรรถนะการทาํงานไม่นอ้ยกวา่ �y% และคุณภาพไม่นอ้ยกวา่ �y% 
ในตารางที� P.5 เป็นตวัอยา่งการเปรียบเทียบค่า OEE ของอุตสาหกรรมต่างๆแต่ละประเภทที�สามารถ
ทาํค่า OEE ไดสู้งสุด ส่วนอุตสาหกรรมต่างๆ ในประเทศไทยนั�นยงัไม่มีการนาํค่า OEE มาใช้
เปรียบเทียบกนัมากนกัเนื�องจากแต่ละบริษทัถือเป็นเรื�องความลบัทางธุรกิจ และยงัมีหลกัการและ
วิธีการวดัค่าที�แตกต่างกนัออกไปดว้ยจึงไม่สามารถนาํค่า OEE มาเปรียบเทียบกนัได ้(วฒันา เชียงกูล 
และ เกรียบไกร ดาํรงรัตน์ : 2546) 
 

ตารางที� P.5  การเปรียบเทียบค่า OEE ระดบัสากลในแต่ละประเภทอุตสาหกรรม 
 

ประเภทอุตสาหกรรม OEE 

การผลิต 85% 
กระบวนการ >90% 

โลหะการ 75% 
กระดาษ 95% 

ปูนซีเมนต ์ >80% 
 

ที�มา : วฒันา เชียงกลู และเกียงไกร ดาํรงรัตน์ : 2546 
 

  เนื�องจากประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรนั�นแบบออกเป็น R ส่วนหลกัๆ ดงัที�ไดก้ล่าว
มาแลว้ทั�งนี�  เพื�อง่ายต่อการวดัผลและการปรับปรุง ดงันั�น ในการปรับปรุงและพฒันาประสิทธิภาพ
จึงสามารถแยกพิจารณาปรับปรุงเฉพาะส่วนที�มีประสิทธิภาพตํ�าไดเ้ช่น เครื�องจกัรหนึ�งมีความพร้อม
ในการทาํงานอยูที่� �y% สมรรถนะการทาํงาน {�% และคุณภาพของการผลิต 95% ซึ� งจะมีประสิทธิผล
โดยรวมของเครื�องจกัรที� yz.y% ดงันั�น เห็นไดช้ดัเจนวา่น่าจะทาํการปรับปรุงในส่วนของสมรรถนะ
การทาํงานก่อนเนื�องจากเป็นส่วนที�มีประสิทธิภาพตํ�าสุด เป็นตน้ การพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพ
ที�มีในแต่ละส่วนนั�น  ก็มีวธีิการและลกัษณะของโครงการต่างกนัไป 
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�.V  งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
  บุษา วุฒินันท์ วรพล (Pyy�) ได้ทาํการศึกษาวิจัยเรื� อง การจาํลองสถานการณ์ตาม
หลกัการของทฤษฎีขอ้จาํกดัเพื�อการปรับปรุงสายการผลิตแผ่นวงจรชนิดอ่อน สายการผลิตแผ่นวงจร
ชนิดอ่อนที�ทาํการศึกษานี� มีลกัษณะเป็นสายการผลิตแบบต่อเนื�อง ซึ� งประกอบไปดว้ยเครื�องจกัร
อตัโนมติัที�มีหนา้ที�ในการประกอบชิ�นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผน่วงจรชนิดอ่อน จากการศึกษาแลว้
วิเคราะห์พบวา่ในระหวา่งกระบวนการผลิตนั�นมีงานระหวา่งผลิต (Work in Process; WIP) เกิดขึ�นมาก 
เนื�องจากเกิดภาวะคอขวด ทาํใหส้ายการผลิตดงักล่าวมีประสิทธิภาพในการผลิตลดลง งานวิจยันี� จึง
มีวตัถุประสงคที์�จะนาํเสนอแนวทางในการพฒันาสายการผลิต โดยในการศึกษาสายการผลิตนั�นจะอาศยั
การสร้างแบบจาํลองของสายการผลิตเพื�อทาํการวิเคราะห์หาปัญหาหรือจุดบกพร่องของสายการผลิต 
และหาวิธีการในการพฒันาสายการผลิตดงักล่าวโดยอาศยัทฤษฎีขอ้จาํกดั (Theory of constraints) 
เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพใหก้บัสายการผลิต ดงันั�น ในการวิเคราะห์สายการผลิตดงักล่าวจึงมีความจาํเป็น
ที�จะตอ้งใช ้“การจาํลองสถานการณ์” เพื�อศึกษาสภาพปัญหาที�แทจ้ริงของกระบวนการ 
  การสร้างแบบจาํลองของสายการผลิตแผน่วงจรชนิดอ่อนนั�น จะช่วยให้สามารถศึกษา
และทาํการวเิคราะห์หาจุดที�เป็นปัญหาหรือจุดที�ลดประสิทธิภาพของสายการผลิตไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ
เมื�อนาํทฤษฎีขอ้จาํกดัมาวิเคราะห์หาจุดที�เป็นขอ้จาํกดัของระบบที�ควรทาํการแกไ้ขนั�นปรากฏว่า
สามารถเพิ�มอตัราผลผลิตไดเ้ป็น Qy�% และเมื�อทาํการทดลองเพิ�มกาํลงัการผลิตโดยเพิ�มจาํนวน
ทรัพยากรในการผลิตให้กบัสถานที�นี� งานแรก (ซึ� งไม่ตอ้งอาศยัการเพิ�มจาํนวนเครื�องจกัร) ร่วมกบั
การกาํจดัจุดที�เป็นขอ้จาํกดัของสายการผลิตในลกัษณะเดียวกนักบัการทดลองแรก ผลปรากฏวา่สามารถ
เพิ�มอตัราผลผลิตสูงสุดได้เป็น P��% ซึ� งจะเห็นได้ว่าการศึกษาสายการผลิตโดยอาศยัการ
สร้างแบบจาํลองดว้ยคอมพิวเตอร์นั�นสามารถทราบผลการเปลี�ยนแปลงของสายการผลิตอนัอื�นจาก
ปัจจยัแวดลอ้มไดอ้ยา่งรวดเร็ว และการศึกษาสายการผลิตดว้ยวิธีดงักล่าวนั�นจะไม่ส่งผลกระทบใดๆ
ต่อสายการผลิตจริง 
  นุกุล ชยัยงค ์(PySR) ไดศึ้กษาวิจยัในเรื�องการปรับปรุงกรอบการทาํงานของกระบวนการ
วางแผน การผลิตในอุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ โดยใช้กระบวนการคิดจากทฤษฎีข้อจํากัด 
ว ัตถุประสงค์ในการทําวิจัยครั� งนี� คือ การปรับปรุงและสร้างกรอบการทํางานระบบใหม่ของ
กระบวนการวางแผนและจดัการการผลิต เพื�อเปรียบเทียบความเป็นไปไดใ้นการทดแทนระบบเดิม และ
ยงัเป็นการหาวธีิการลดและแกปั้ญหาที�เกิดขึ�นกบักระบวนการ เป็นการสร้างกรอบการทาํงานหลกัหรือ
เป็นแผนของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ ์
  การแกปั้ญหาในกระบวนการวางแผนและการจดัการการผลิต  โดยใชห้ลกัการของทฤษฎี
ขอ้จาํกดั จึงไดน้าํกรอบการทาํงานที�สร้างขึ�น ไปขอรับความคิดเห็นจากผูที้�มีประสบการณ์ทางดา้น
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การผลิตแม่พิมพโ์ดยการกรอกแบบสอบถาม และสัมภาษณ์เพื�อเป็นการยืนยนัความเป็นไปของกรอบ
การทาํงานที�วา่เหมาะสมที�จะนาํไปใชใ้นกระบวนการผลิตแม่พิมพ ์และช่วยลดปัญหาในการผลิต
แม่พิมพไ์ดจ้ริง 
  จากการวิเคราะห์การกรอบแบบสอบถามจากผูใ้ชก้รอบการทาํงานของบริษทั  กรณีศึกษา 
พบวา่ มีความเป็นไปไดใ้นการับงานไดม้ากวา่เดิม และรูปแบบของการจดัการผลิตมีรูปแบบมีขอ้มูล
ที�ชดัเจนมากขึ�นอยา่งเห็นไดช้ดั และจากผูมี้ประสบการณ์ในการผลิตจาํนวน P� คน จาก Qy บริษทั 
ไดมี้ความเห็นวา่กรอบการทาํงาน สามารถที�จะลดความเสี�ยงของการเลยกาํหนดการส่งมองได ้การ
สร้างขอ้มูลเพื�อรอบรับกบัระบบการจดัการผลิตมีรูปแบบชดัเจน  ขอ้มูลของการปรับกลยทุธ์การผลิต
มีขอ้มูลและทางเลือกมากขึ�น รูปแบบในการทาํงานเป็นระบบชดัเจนมากขึ�น ความเหมาะสมในการ
นาํไปใชเ้ป็นกรอบในการทาํงานของกระบวนการจดัการการผลิตแม่พิมพอ์ยูใ่นระดบัที�น่าพอใจของผู ้
ที�กรอบแบบสอบถาม 
  ชูศกัดิ�  ทองคาํ (PySy) ไดศึ้กษาวจิยัในเรื�อง การประยุกตใ์ชท้ฤษฎีขอ้จาํกดัในระบบการผลิต
ตามสั�งแบบยืดหยุน่ มีวตัถุประสงคที์�จะประยุกตใ์ชท้ฤษฎีขอ้จาํกดั (Theory of Constraints) ระบบ
การผลิตตราสั�งแบบยืดหยุน่  ซึ� งมีการดาํเนินการวางแผนการผลิตในระบบกระวางแผนความ
ตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning) อยูก่่อนแลว้ มีคาํสั�งผลิตทั�งแบบรับจา้งผลิตตามสั�ง 
(Original Equipment Manufacturing) และแบบการผลิตภายใตต้รงสินคา้ของตนเอง ระบบการวาง
ผงัการผลิตของโรงงานเป็นแบบผลิตตามสั�งแบบยืดหยุน่ (Flexible Job Shop) ที�จดัผดัโรงงานตามกลุ่ม
เครื�องจกัร เช่น งานไส งานตดั และงานขดั เป็นตน้ ไดท้าํการดาํเนินการปรับปรุงระบบไดใ้ชก้รอบการ
ดาํเนินงาน y ขั�นตอน ของการบริหารจัดการข้อจาํกัด (y Focusing Steps of Constraint 
Management) ของแนวทฤษฎีขอ้จาํกดัเป็นแนวคิด การบ่งชี� ขอ้จาํกดั พิจารณาและตดัสินใจหา
แนวทางในการใช้ประโยชน์จากขอ้จาํกดั ควบคุมทุกอย่างให้อยู่ภายใตแ้นวทางที�ได้ตดัสินใจไว้
ปรับปรุงขอ้จาํกดั และสุดทา้ยการคงไวซึ้� งแนวความคิดเรื�องการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง นอกจากนี�
ยงันาํเทคนิคการจดัตารางการผลิตภายใตแ้นวคิด Drum-Buffer-Rope มาประยุกต์ใช้โดยให้มีความ
สอดคลอ้งกบัระบบการวางแผนความตอ้งการวสัดุ 
  ผลการดาํเนินงานปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบสถิติกบัช่วงไตรมาสเดียวกนัของปีก่อน
การปรับปรุงพบวา่ มีการส่งมองที�ตางเวลาดีขึ�นจาก {{.�{% เป็น �R.yQ% มีอตัราส่วนมูลค่าการผลิต
ต่อค่าใชจ่้ายแรงงานทางตาง จาก S.Qy เป็น y.Py ค่าเวลาถ่วงนํ�าหนกั จาก PR.�Q วนัเป็น PQ.QRวนั   
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บทที�  3 

ข้อมูลเบื�อต้นของโรงงานที�ทําการศึกษา 
 

�.�  ประวตัิความเป็นมาของบริษัท 

 บริษทักรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมผลิตชิ�นส่วนรถซึ" งมุ่งพฒันาชิ�นส่วนเพื"ออีโค คาร์ 
ภาพรวมการดาํเนินธุรกิจของกลุ่มบริษทักรณีศึกษาวา่ช่วงครึ" งของปี 0122 บริษทักรณีศึกษาทั�งสาขา
ทั"วโลกมีผลประกอบการเป็นที"น่าพอใจโดยในการประชุมผูถื้อหุ้นเดือนพฤษภาคมที"ผา่นมา บริษทั
กรณีศึกษา คอร์ปอเรชั"นบริษัทแม่ของบริษัทกรณีศึกษา ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) มีผล
ประกอบการที"ดีขึ�นมากโดยครึ" งแรก ปี 2553 ยอดขายของบริษทักรณีศึกษาเพิ"มขึ�นจาก 9.1 พนัลา้น
ยโูร (409,500 ลา้นบาท) เป็น 12.5 พนัลา้นยโูร (562,500 ลา้นบาท)  

 ในปีนี�บริษทักรณีศึกษาทั"งสาขาทั"วโลก ไดริ้เริ"มโครงการ “Quality First Initiative” ซึ" ง
ประเทศไทยเป็นส่วนหนึ"งในโครงการนี� นบัเป็นพฒันาการล่าสุดของนโยบายการผลิตของบริษทั
กรณีศึกษาเพื"อสร้างความมั"นใจดา้นคุณภาพให้กบัลูกคา้หวัใจสําคญัของโครงการนี�อยู่ที" “วฒันธรรม 
Zero Failure” ในทุกขั�นตอนของกระบวนการผลิตและการพฒันากระบวนการผลิตที"เน้นความมั"นใจ
ในคุณภาพที"สูงสุด Continental Automotive Product นอกจากนี�บริษทักรณีศึกษายงัตั�งใจที"จะร่วม
เป็นส่วนหนึ" งของการพฒันาอีโคคาร์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยซึ" งคาดหมายวา่จะกลายเป็นสินคา้
แชมป์เปี� ยนใหม่ควบคู่ไปกบัรถกระบะจะเห็นไดว้า่รถนิสสัน มาร์ช ที"ไดว้างตลาดไป ใชชิ้�นส่วนจาก
ส่วนธุรกิจเพาเวอร์เทรน (Power train Division) และส่วนธุรกิจแชสซีและความปลอดภยั (Chassis 
& Safety Division) ของบริษทักรณีศึกษารวมถึงผูผ้ลิตรายอื"นที"กาํลงัจะเขา้สู่ตลาดอีโค คาร์ เช่นฮอนดา้ 
ซูซูกิ มิตซูบิชิ ก็มีศกัยภาพที"จะเป็นลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษาดว้ยเช่นกนั และดว้ยเทคโนโลยีเม
กะเทรนด ์ซึ" งเนน้ความปลอดภยัระดบัโลก ทาํให้บริษทักรณีศึกษามั"นใจวา่เราคือผูร่้วมงานที"ยอดเยี"ยม
ของผูผ้ลิตอีโคคาร์ 

 “บริษทักรณีศึกษาในฐานะที"เป็นหนึ"งในห้าผูผ้ลิตชิ�นส่วนยานยนต์ผูน้าํของโลกยงัมุ่งมั"น
และยนืยนัที"จะสนบัสนุนอุตสาหกรรมยานยนตข์องไทย  เพื"อใหไ้ทยกา้วสู่เป้าหมายการเป็นหนึ"งใน
สิบผูผ้ลิตดา้นยานยนตที์"สําคญัของโลกภายในปี 2557 วิกฤตการเมืองที"เกิดขึ�นในประเทศไทย ไม่
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กระทบกระเทือนการทาํงานของบริษทักรณีศึกษาออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) แผนงานของบริษทั
ในประเทศไทยและตลาดเอเชียยงัคงเหมือนเดิม”  

 กลุ่มบริษทักรณีศึกษา คอร์ปอเรชั"น เป็นหนึ"งในผูผ้ลิตชิ�นส่วนยานยนตช์ั�นนาํลาํดบัตน้ๆ 
ของโลกมีมียอดขายในปี 2552 มากกวา่ 20 พนัลา้นยโูร ในฐานะที"กลุ่มบริษทักรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิต
ชิ�นส่วนยานยนตที์"สําคญั ไดแ้ก่ ระบบเบรกระบบและชิ�นส่วนสําหรับระบบส่งกาํลงัและแชสซี 
หนา้ปัดรถยนตอุ์ปกรณ์เพิ"มความบนัเทิงในรถยนต ์ระบบอิเล็กทรอนิกส์ในยานยนตย์างรถยนตแ์ละ
ยางสังเคราะห์  เป็นตน้  กลุ่มบริษทักรณีศึกษามุ่งมั"นพฒันาระบบและส่งเสริมให้เกิดความปลอดภยั
ในการขบัขี"สูงสุดอีกทั�งร่วมกนัปกป้องสภาพแวดลอ้มของโลกดว้ย นอกจากนี�  บริษทักรณีศึกษายงั
เป็นพนัธมิตรทางธุรกิจที"เขม้แข็งในการพฒันาเครือข่ายการสื"อสารที"ใชใ้นยานยนตปั์จจุบนับริษทั
กรณีศึกษามีพนกังานประมาณ 143,000 คน ในสาํนกังานใน 46 ประเทศทั"วโลก 

 กลุ่มยานยนต์บริษทักรณีศึกษาเป็นหนึ" งในผูน้าํการผลิตชิ�นส่วนยานยนต์ลาํดบัตน้ๆ 
ของโลก ประกอบดว้ย 3 ส่วนธุรกิจไดแ้ก่ ธุรกิจแชสซีและความปลอดภยั (ยอดขาย 4.4 พนัลา้นยโูร 
พนกังาน 27,000 คน) ธุรกิจระบบส่งกาํลงั (ยอดขาย 3.4 พนัลา้นยโูร พนกังาน 24,000 คน) และ
ธุรกิจอุปกรณ์ภายในรถยนต์ (ยอดขาย 4.4 พนัลา้นยูโร พนกังานมากกว่า 27,000 คน) ในปี 2552 
กลุ่มยานยนตส์ามารถสร้างยอดขายรวมมากกวา่ 12 พนัลา้นยโูร กลุ่มยานยนตมี์สํานกังานกวา่ 130 
แห่งทั"วโลก ในฐานะพนัธมิตรของอุตสาหกรรมยานยนตไ์ดมี้การพฒันาและผลิตชิ�นส่วนและระบบ
ที"เป็นนวตักรรมที"ตอบสนองต่อยานยนตแ์ห่งโลกอนาคตซึ" งรถยนตส์ามารถตอบสนองความตอ้งการ
ส่วนบุคคลใหค้วามเพลิดเพลินในการขบั มีความปลอดภยัในการขบัขี"สูงอีกทั�งยงัปกป้องสภาพแวดลอ้ม
ของโลกและราคาประหยดัคุม้ค่าดว้ย ธุรกิจแชสซี  และความปลอดภยัพฒันา  และผลิตระบบเบรก
อิเล็กทรอนิกส์ ระบบเบรกไฮดรอลิก ระบบควบคุมแชสซี เซ็นเซอร์ระบบช่วยเหลือผูข้บัขี" ระบบ
ควบคุมถุงลมนิรภยัดว้ยไฟฟ้าแลเซ็นเซอร์ ระบบปัดนํ�าฝนเช่นเดียวกบัระบบกนัสะเทือนแบบถุงลม 
ความสามารถหลกัของสายงานนี� คือการบูรณาการระบบป้องกนัไม่ให้เกิดอุบติัเหตุและระบบปกป้อง
หลงัเกิดอุบติัเหตุไปสู่แนวคิดความปลอดภยัของคอนติการ์ด 
  ส่วนธุรกิจระบบส่งกาํลงัจะผสมผสานนวตักรรม  และระบบส่งกาํลงัยานยนต์ที"มี
ประสิทธิภาพธุรกิจนี�ครอบคลุมผลิตภณัฑ์หลากหลายรวมถึงหวัฉีดแก๊สโซลีนและดีเซลระบบจดัการ
เครื"องยนต ์ระบบควบคุมเกียร์ เซ็นเซอร์ และแอคทูเอเตอร์ระบบจ่ายเชื�อเพลิงและชิ�นส่วน รวมทั�ง
ระบบสําหรับรถยนตไ์ฮบริด และรถยนตไ์ฟฟ้าการจดัการขอ้มูลเป็นหวัใจสําคญัของธุรกิจอุปกรณ์
ภายในรถยนตซึ์" งเน้นการจดัการขอ้มูลเป็นหวัใจสําคญัประกอบไปดว้ยอุปกรณ์ภายในรถยนตแ์ละ
หนา้ปัดแสดงขอ้มูล หน่วยควบคุมระบบการเปิดปิดรถยนตอ์ตัโนมติั ระบบตรวจสอบยางรถ วิทย ุ
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ระบบมลัติมีเดียและระบบนาํทางระบบควบคุมอุณหภูมิ เทเลมาติกส์ โมดุลที"นั"งคนขบั ผลิตภณัฑ์
และบริการเสริมอื"นๆ 
 

�.% ลกัษณะการประกอบธุรกจิของบริษัท (สําหรับกรณศึีกษาธุรกจิโรงงานผลติชิ�นส่วนอะไหล่ 

รถยนต์)  
  บริษทักรณีศึกษา (Thailand) ผูผ้ลิตหวัฉีดและปัnมสาํหรับอุตสาหกรรมยานยนตจ์ากเยอรมนี
ที"ดาํเนินการในประเทศไทยเตรียมจดัสรรงบประมาณการลงทุนกว่า 600 ลา้นบาท เพื"อเพิ"มกาํลงั
การผลิตอนัเป็นส่วนหนึ"งของแผนในการเตรียมตวัสาํหรับการบงัคบัใชข้อ้ตกลงประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน (AEC) ในปี 2558 กรรมการผูจ้ดัการกล่าววา่ “แมใ้นปีที"ผา่นประเทศไทยจะเสียหายภาวะ
นํ�าท่วมแต่ความสาํคญัในฐานะฐานการผลิตที"สําคญัของภูมิภาคยงัไม่สั"นคลอน” จากการที"บริษทั
กรณีศึกษาไดรั้บสิทธิประโยชน์ทางการลงทุนจากสาํนกังานส่งเสริมการลงทุนสําหรับวงเงินลงทุน
มูลค่า 5 พนัลา้นบาท ซึ" งทางบริษทัจะทาํยอดเพิ"มกาํลงัการผลิตอยา่งต่อเนื"องในช่วงหลายปีขา้งหนา้ 
ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาใชชิ้�นส่วนในประเทศสําหรับการผลิตกวา่ร้อยละ 40 และตั�งเป้าจะเพิ"มปริมาณ
ชิ�นส่วนในประเทศเป็นสัดส่วนร้อยละ 70 หลงัขอ้ตกลง AEC มีผลบงัคบัใชผู้จ้ดัการทั"วไปกล่าววา่ 
“นอกเหนือจากการลงทุนเพิ"มกาํลงัการผลิตดงักล่าวในปีนี� ทางบริษทัยงัจะลงทุนเพิ"มเพื"อเตรียม
ความพร้อมใหโ้รงงานของเราเดินหนา้ไดเ้ต็มกาํลงัในปี 2557 ซึ" งจะตอ้งใชง้บประมาณอีกกวา่ 150-
200 ลา้นบาท” ผูจ้ดัการทั"วไปกล่าวเสริมวา่การเพิ"มกาํลงัการผลิตของหวัฉีดและปัnมในปีนี� จะช่วยให้
สามารถตอบสนองความตอ้งการของค่ายรถอยา่ง Mitsubishi, Suzuki และ Ford  ที"ต่างเตรียมเปิดตวั
รถอีโคคาร์ในไทย 
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ภาพที" 2.1  แสดงถึงทาํเลที"ตั�งของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 2.0.v  พนัธกิจของบริษทั 
  v)  ภาพพจน์องคก์รใหแ้ขง็แรง 
  0)  ส่วนแบ่งการตลาดในระดบัผูน้าํ 
  2)  ระบบการผลิตที"ทนัสมยั 
  w)  การพฒันาและการหาแหล่งผลิตภณัฑใ์หม่ 
  1)  การวจิยัออกแบบผลิตภณัฑ ์และการสร้างทิศทางตลาด 
  x)  การปลูกจิตสาํนึกดา้นคุณภาพ สิ"งแวดลอ้มและการบริการ 
  y)  บุคลากรใหมี้ประสิทธิภาพและเขม้แขง็ 
 2.0.0   นโยบายเกี"ยวกบัผลกระทบต่อสิ"งแวดลอ้มและการลดผลกระทบ   
  1)  สร้างความเชื"อมั"นในคุณภาพของสินคา้ และความน่าเชื"อถือของผลิตภณัฑ ์
  0)  มุ่งเนน้ลูกคา้และตลาดรวมถึงการรักษาและสร้างพนัธมิตรทางธุรกิจ 
  2)  มุ่งเนน้บริการเป็นเลิศโดยไม่ส่งผลกระทบกบัสิ"งแวดลอ้ม 
 

�.�  เป้าหมายของการดําเนินธุรกจิ 

 ทางบริษทัมีเป้าหมายที"จะรักษาความเป็นหนึ"งในตลาดปัnมความดนัสูงและหวัฉีดนํ� ามนั
เครื"องยนตใ์นประเทศและรวมถึงการส่งออก  

 
�.6  ลกัษณะลูกค้า 
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ภาพที" 2.0  ที"ตั�งบริษทักรณีศึกษา vs ลูกคา้ 

 จากภาพที" 3.2 แสดงถึงที"ตั�งบริษทักรณีศึกษาที"ตั�งอยูใ่นจงัหวดัระยองนิคมอุตสาหกรรม
อมตะซิตี�  และแสดงใหเ้ห็นถึงลูกคา้ที"บริษทักรณีศึกษาทาํการเซ็นสัญญาและสัญญาร่วมการคา้นั�นมี
โรงงานอยูใ่นนิคมใกลก้นัซึ" งใชเ้วลาในการเดินทางจากโรงงานกรณีศึกษาไปยงัโรงงานของลูกคา้
ใชเ้วลาเพียงสามสิบนาที  

 
�.7  ผลติภัณฑ์หลกัของโรงงาน 
 

 
 

ภาพที" 2.2  ปัnมความดนัสูงผลิตที"โรงงานกรณีศึกษา 
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ภาพที" 2.w  แสดง Parts instruction ของปัnมความดนัสูง 
 

จากภาพที" 2.2 และ 2.w แสดงถึงผลิตภณัฑ์หลกัและชิ�นส่วนของชิ�นงานในการประกอบ 
ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ" งทาํการแยกสายการผลิตปัnมนํ� ามนัความดนัสูงและหัวฉีดนํ� ามนัความดนั
สูงสาํหรับเครื"องยนตดี์เซล 
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ภาพที" 2.1  แสดง High pressure components 

 

�.:  วตัถุดิบที�ใช้ในการผลติของโรงงาน 

 จากภาพที" 2.1 แสดงวตัถุดิบที"ใชใ้นการผลิตปัnมนํ�ามนัดีเซลความดนัสูงของโรงงานแบ่ง
ออกเป็น 0 ประเภทคือวตัถุดิบวสุัด Parts สาํเร็จรูป  ซึ" งไดแ้ก่ สปริง วาวล์ น๊อต สกรู แหวนรองล็อก  
เป็นตน้ และอีกประเภทคือ  วตัถุดิบที"เป็น Material สําหรับเครื"องจกัรในสายการผลิต  ซึ" งไดแ้ก่  
แท่งเหล็กหล่อ  แท่งทองแดง  และวสัดุเครื"องผวิ  เป็นตน้ 
 

 �.<  เครื�องจักรที�ใช้ในการผลติชิ�นงาน 
 จากสายการผลิต Cylinder Housing ภายในบริษทักรณีศึกษานั�นมีเครื"องจกัรใน

สายการผลิตอยูส่ามเครื"องคือเครื"องจกัร Studer 50 (ID Grinding) เป็นเครื"องจกัร CNC ที"ทาํการกดั 
เจาะ  เซาะร่อง  ชิ�นงานภายใน และเครื"องจกัร Studer 60 เป็นเครื"องจกัร CNC ที"ทาํการกรึงชิ�นงาน
ในส่วนภายนอก และเครื"องจกัร Kadia Hounding 70 เป็นเครื"องจกัรทาํการ Hounding ชิ�นงานให้มี
ขนาดเล็กลง และทาํการลบรอยความคมภายในชิ�นงานดงัแสดงในภาพประกอบที" 2.x 
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เครื"อง Studer 50 (เครื"องกรึง ID) เครื"อง Studer 60 (เครื"องกลึง OD) 
 

 
 

 เครื"อง Kadia 70 (เครื"อง Hounding) 
 

 
 

ภาพที" 2.x  แสดงเครื"องจกัรที"ใชใ้นสายการผลิต 
 

�.=  กระบวนการผลติ 

 จากภาพประกอบที" 2.y จะแสดงให้เห็นถึง Layout และการติดตั�งเครื"องจกัรภายในโรงงาน
กรณีศึกษา ซึ" งเราจะสามารถแบ่งสายการผลิตหลกัๆ ออกเป็นสองส่วนหลกัๆ คือ ส่วนของเครื"องจกัร
และส่วนของรายการประกอบปัnมความดนัสูง จากการวิจยัจะทาํการการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เดินเครื"องจกัร Kadia Housing 70 จากเดิมที"มีค่าประสิทธิภาพตํ"าใหสู้งเท่ากบั Target ที"ตั�งเอาไวแ้ละ
สามารถผลิตชิ�นงานใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
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ภาพที" 2.y  Layout  และสายการประกอบ Cylinder 
 

 กระบวนการผลิต (Production& Process flow) และ ปริมาณการไหลของวตัถุดิบ 
(Material flow) จะเริ"มจากการเบิกจ่ายวตัถุดิบจาก warehouse เขา้สู่สายการผลิตโดยผา่นการเจาะขึ�น
รูปดว้ยเครื"องจกัร Studer 50 (CNC ID) แลว้จากนั�นก็จะทาํการเคลื"อนยา้ยชิ�นงานที"เสร็จจาก
เครื"องจกัร Studer 50 ไปเขา้เครื"องจกัร Studer 60 (CNC OD) ซึ" งเครื"องจกัร Studer 60 จะทาํการกดั
เจาะเซาะร่องภายนอกตวัชิ�นงานแลว้ส่งผา่นไปยงัเครื"องจกัร Kadia 70 Hounding ซึ" งเครื"อง Kadia 
70 Hounding จะเป็นเครื"องลบคลีบและรอยคบต่างๆ ในตวัชิ�นงานดา้นในก่อนที"จะทาํการลา้งดว้ย
เครื"องลา้งความดนัสูงเพื"อเอาคราบนํ� ามนัออกจากตวัชิ�นงานแล้วจึงสามารถส่งเขา้ไปในสายการ
ประกอบเป็นลาํดบัต่อไปตามรูปกระบวนการผลิตที"ภาพประกอบที" 2.�  

 

 
 

ภาพที" 2.�  แสดงใหเ้ห็นถึงสายการผลิตของ Cylinder Pump Housing และเครื"องจกัร Kadia 70 ใน
กรณีศึกษา 
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 3.8.1  การตรวจสอบรับวตัถุดิบ 
  เมื"อ Supplier นาํวตัถุดิบมาส่งใหจ้ะมีการตรวจรับสิ�นคา้ให้ตรงกบัใบกาํหนดสินคา้และ
จาํนวนของสินคา้ที"ระบุในเอกสารวา่ตรงตามจาํนวนที"จดัส่งหรือไม่ โดยเจา้หนา้ที"ในแผน Store และ
แผนก QC Incoming จะเป็นผูต้รวจสอบรับสินคา้ทุกชนิดที"จดัส่งให้ทางโรงงาน โดยมีเจา้หนา้ที"
รับผดิชอบในการตรวจสอบจาํนวน 
 
�.>  ปัญหาที�พบในการผลติ 
  จากการเก็บขอ้มูลเบื�องตน้ในสายการผลิตโดยการสอบถามขอ้มูลเบื�องตน้จากพนกังาน
ประจาํเครื"องและการเขา้ไปศึกษาขณะปฏิบติังานจริงและการวิเคราะห์ผลิตภณัฑ์ที"ผลิตจากเครื"องจกัร
ในสัปดาห์ที" w� ถึงสัปดาห์ที" 1� ดงักล่าวพบวา่  ปัญหาหลกัที"เกิดจากเครื"องจกัร Honing Kadia นั�น
มีจาํนวนของปัญหาอยูห่ลายปัญหาที"ทาํใหเ้ครื"องจกัรลดประสิทธิ� ภาพลงเมื"อเทียบกบัขอ้มูลที"ไดจ้าก
การผลิตจริงนั�นจะเห็นไดว้า่ในสัปดาห์ที" wx ประสิทธิ� การเดินเครื"องจกัรลดลง x% และในสัปดาห์ที" 
w� ประสิทธิ� การเดินเครื"องจกัรลดลง 0�% และในสัปดาห์ที" 1� ไดล้ดลงถึง 0v% ซึ" งมีแนวโนน้ลดลง
ทางดา้นอตัราการเดินเครื"องจกัรอยา่งต่อเนื"อง ดงัแสดงในรูปภาพประกอบที" 2.� ถึง 2.v0 โดยทาง
ผูว้จิยัจะทาํการแกปั้ญหาและหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาจากปัญหาหลกั (Top 5) ซึ" งจะทาํการแสดง
ถึงวธีิการแกไ้ขและแนวทางการแกไ้ขไวใ้นบทที" w 
 

 
 

 
ภาพที" 2.�  แสดงถึงปัญหาคอขวดของเครื"องจกัรในสายการผลิตในสัปดาห์ที" w� ปี 0�vv 
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ภาพที" 2.v�  แสดงถึงปัญหาคอขวดของเครื"องจกัรในสายการผลิตในสัปดาห์ที" w� ปี 0�vv 
 

 
 

 
ภาพที" 2.vv  แสดงถึงปัญหาคอขวดของเครื"องจกัรในสายการผลิตในสัปดาห์ที" 1� ปี 0�vv 
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ภาพที" 2.v0  สรุปภาพรวมของ OEE Loss จากเครื"องจกัร Kadia 70 ในสัปดาห์ที" w� ถึง 1� ปี 0�vv 
  

  จากการวดัประสิทธิผลการทาํงานของเครื"องจกัรที"เป็นการวดัในเชิงคุณภาพของผลิตผลที"
ควรจะได ้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื"องจกัรประกอบไปดว้ยตวัแปรหลกั 2 ค่า คือ 
  -  อตัราการเดินเครื"อง (Availability Rate : A) 
  -  ประสิทธิภาพการเดินเครื"อง (Performance Efficiency : P) 
  -  อตัราคุณภาพ (Quality Rate : Q) 
  เนื"องจากบริษทัในกรณีศึกษาไดท้าํการหาค่าประสิทธิภาพของการเดินเครื"อง (Performance 
Efficiency : P) เพียงอยา่งเดียวเท่านั�นจากสมรรถนะการทาํงานของเครื"องจกัร โดยการเปรียบเทียบ
ระหวา่งเวลาเดินเครื"องสุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลาเดินเครื"อง (Operating Time) 
 
ประสิทธิภาพการเดินเครื"อง   =  (เวลามาตรฐาน X จาํนวนชิ�นงานที"ผลิตได)้ / เวลาเดินเครื"อง 
         =   เวลาเดินเครื"องสุทธิ / เวลาเดินเครื"อง 
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ภาพที" 3.v2  แสดงขอ้มูลก่อนการปรับปรุงของเครื"อง Kadia ในสัปดาห์ที" w� ถึง 1�ปี 2011 
 

 

 
 

 
ภาพที" 3.1w  แสดงขอ้มูลก่อนการปรับปรุงของเครื"อง Stude 50 Centric Grinding ในสัปดาห์ที" 40    
ถึง 50 ปี 2011 
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ภาพที" 3.v1  แสดงขอ้มูลก่อนการปรับปรุงของเครื"อง Stude 60 Eccentric Grinding ในสัปดาห์ที" 40 
ถึง 50 ปี 2011 
 
 จากภาพประกอบที" 2.v2 ถึง 2.v1 นั�นแสดงถึงการเปรียบเทียบ OEE ระหวา่งเครื"องจกัร
สามเครื"องในสายการผลิตชิ�นส่วน Cylinder โดยที"ประสิทธิภาพการเดินเครื"องเฉลี"ยของเครื"องจกัร Kadia 
Hounding 70 อยูที่" 1y.02% ดงัแสดงอยูใ่นภาพที" 2.v2 ซึ" งเป็นคอขวดในสายการผลิตชิ�นส่วนของ 
Pump Housing ส่วนภาพที" 2.vw แสดงถึงประสิทธิภาพการเดินเครื"องจกัร Studer 50 Centric 
Grinding และภาพที" 2.v1 จะแสดงถึงประสิทธิภาพการเดินเครื"องจกัรของเครื"อง Studer 60 Eccentric 
Grinding ทั�งสามเครื"องอยูใ่นสายการผลิตหลกัโดยที"ในสายการผลิตหลกัจากมีเครื"องจกัรที"ใชใ้นการ
ผลิตชิ�นส่วนคือเครื"อง Stude 50 Centric Grinding และเครื"อง Stude 60 Eccentric Grinding ก่อนที"
จะทาํการส่งผา่นชิ�นงานไปที"เครื"องจกัร Kadia Hounding 70 ดงัในภาพที" 2.v2 
 
ตารางที" 2.v  สรุปผลในใบแจง้ชิ�นงานเสีย ประจาํเดือนตุลาคม ถึง เดือนพฤศจิกายน 2�11 
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ภาพที" 3.vx  แสดงถึงปัญหาโดยการใช ้Pareto Chart วเิคราะห์ถึงปัญหาของเครื"อง Kadia 70 
  
 จากรูปภาพที" 2.vx แสดงถึงปัญหาโดยการใชก้ราฟ Pareto ในการวิเคราะห์แยกประเภท
ของปัญหาที"ขึ�นของเครื"องจกัร Kadia Hounding 70 ในสัปดาห์ที" 2� ถึง สัปดาห์ที" w2 ของปี 0�vv 
 
ตารางที" 2.0  แสดงสมรรถนะในการทาํงานของเครื"องจกัร Kadia Hounding 70 (Performance) และ
จาํนวนสัดส่วนของชิ�นงานที"ไม่สามารถผลิตไดต้ามประเภทของขอ้บกพร่อง ในการผลิตสัปดาห์ที" 
2� ถึง w2 ปี 0�vv  
 

CW 

 

Date 

 

Finished 

Good 

Performance 

Efficiency % 

Tool 

change 

and set up 

Not 

enough 

Material 

Polished 

tool 

Improve 

loader 

program 

Calibration 
Loader 

error 

CW38 01-Oct-11 1230 58.6% 220 0 110 0 20 0 
CW38 02-Oct-11 3019 71.9% 0 0 263 0 48 0 
CW39 03-Oct-11 2464 58.7% 237 0 226 0 74 0 
CW39 04-Oct-11 2426 57.8% 176 0 207 456 23 0 
CW39 05-Oct-11 2615 62.3% 192 0 141 0 20 0 
CW39 06-Oct-11 2554 60.8% 236 0 398 0 53 0 
CW39 07-Oct-11 2976 70.9% 0 0 207 0 87 0 
CW39 08-Oct-11 3095 73.7% 94 0 24 0 73 0 
CW39 09-Oct-11 2861 68.1% 143 0 329 0 62 0 
CW40 10-Oct-11 2694 64.1% 137 0 0 0 69 0 
CW40 11-Oct-11 2262 53.9% 309 0 220 0 52 0 
CW40 12-Oct-11 2869 68.3% 76 0 51 0 69 0 
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ตารางที" 2.0  แสดงสมรรถนะในการทาํงานของเครื"องจกัร Kadia Hounding 70 (Performance) และ
จาํนวนสัดส่วนของชิ�นงานที"ไม่สามารถผลิตไดต้ามประเภทของขอ้บกพร่อง ในการผลิตสัปดาห์ที" 
2� ถึง w2 ปี 0�vv (ต่อ)  
 

CW 

 

Date 

 

Finished 

Good 

Performance 

Efficiency % 

Tool 

change 

and set up 

Not 

enough 

Material 

Polished 

tool 

Improve 

loader 

program 

Calibration 
Loader 

error 

CW40 13-Oct-11 2147 51.1% 51 0 6 672 12 0 
CW40 14-Oct-11 3164 75.3% 0 0 0 36 79 41 
CW40 15-Oct-11 2588 61.6% 271 0 100 0 90 0 
CW40 16-Oct-11 3092 73.6% 27 0 197 0 58 27 
CW41 17-Oct-11 3468 82.6% 80 131 0 0 54 0 
CW41 18-Oct-11 2776 66.1% 0 815 0 0 85 0 
CW41 19-Oct-11 2261 53.8% 308 593 93 0 42 0 
CW41 20-Oct-11 3281 78.1% 114 0 0 0 57 0 
CW41 21-Oct-11 3150 75.0% 115 102 0 0 94 0 
CW41 22-Oct-11 3207 76.4% 32 97 10 0 99 0 
CW41 23-Oct-11 2868 68.3% 0 424 0 0 83 0 
CW42 24-Oct-11 1988 47.3% 343 122 237 0 56 0 
CW42 25-Oct-11 3143 74.8% 0 0 0 0 65 81 
CW42 26-Oct-11 3049 72.6% 16 0 126 0 88 0 
CW42 27-Oct-11 2269 54.0% 29 0 0 717 56 0 
CW42 28-Oct-11 497 23.7% 102 0 0 157 66 0 
CW42 30-Oct-11 3265 77.7% 100 0 125 0 105 255 
CW42 31-Oct-11 2640 62.9% 333 0 153 500 76 0 
CW43 01-Nov-11 2677 63.7% 71 584 0 0 74 350 
CW43 02-Nov-11 2638 62.8% 323 356 106 0 92 315 
CW43 03-Nov-11 2901 69.1% 148 22 0 0 104 0 
CW43 04-Nov-11 2896 69.0% 0 29 119 0 140 209 
CW43 05-Nov-11 2437 58.0% 176 757 78 0 83 0 

CW Totals 93467 65.5% 4459 4032 3526 2538 2408 1278 

 

  
 จากตารางที" 2.0 แสดงจาํนวนชิ�นงานบกพร่องจากกระบวนการผลิตสัปดาห์ที" 2� ถึง w2 

ปี 01vv ซึ" งทางทีมงานผูจ้ดัทาํวิจยัไดจ้ดัเก็บค่าที"ไดเ้ครื"องจกัร Kadia Hounding 70 ตั�งแต่เดือน
ตุลาคมจนถึงเดือนพฤศจิกายน ปี 0�vv โดยค่าที"ไดจ้ะแยกออกเป็นสาเหตุของปัญหาที"เกิดขึ�นจากการ
ผลิตชิ�นส่วน Cylinder ที"เครื"องจกัร Kadia Hounding 70 โดยมีปัญหาหลกัๆ อยู ่x ปัญหา คือ Tool 
change and setup, Not enough material, Polished tool, Improve loader program, Calibration และ 
Loader error จากการคาํนวณหาค่าประสิทธิภาพจริงของการเดินเครื"องจกัร Kadia Hounding y�นั�น
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จะทาํการคาํนวณเทียบกบัค่า Cycle time ของเครื"องที"ผลิตชิ�นงานไดจ้ริงเทียบกบัชิ�นงานดีที"ผลิต
แต่ในแต่ละวนั (0 กะการทาํงานที" 0w ชั"วโมงการทาํงาน)  

 เมื"อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโต ดงัภาพประกอบที" 2.vx จะเห็นวา่ขอ้มูลที"ไดน้ั�นอยูใ่น
สภาวะเสถียรภาพ เป็นการแสดงไดว้า่ชนิดของขอ้บกพร่องที"มีความสําคญัและเป็นปัญหาหลกัที"ส่งผล
กระทบต่อปัญหาขอ้บกพร่องหรือของเสียในกระบวนการ Hounding คือขอ้บกพร่องที"เกิดจากการ
เปลี"ยน Tools เนื"องจากชนิดขอ้บกพร่องทั�งสามมีจาํนวนหนึ"งที"เกิดสูง โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นตร์วมได้
ถึง ��.v เปอร์เซ็นต ์ส่วนชนิดขอ้บกพร่องอื"นๆ นั"นเมื"อรวมกนัแลว้คิดเป็นเปอร์เซ็นตไ์ดเ้พียงแค่ �.� 
เปอร์เซ็นต ์เท่านั�น เมื"อเราเทียบกบัอนัตราส่วนจากตารางที" 2.0 แลว้จะแสดงให้เห็นถึงปริมาณการ
ศูนยเ์สียประสิทธิภาพของการเดินเครื"องจกัร Kadia Hounding 70 ในเดือนตุลาคมปี 0�vv ตั�งแต่
สัปดาห์ที" 2� ถึงสัปดาห์ที" w2 ในเดือนพฤศจิกายน 0�vv  

 ดงันั�นจะเห็นไดว้า่ทั�งสามลกัษณะของขอ้บกพร่องเป็นขอ้บกพร่องที"พบวา่เกิดขึ�นบ่อยครั� ง
และมีความสาํคญัมากเนื"องจากทาํใหต้น้ทุนการผลิตเพิ"มสูงขึ�นและถา้หากชิ�นที"เกิดขอ้บกพร่องผา่น
ขึ�นตอนการผลิตจนเป็นผลิตภณัฑ์ประกอบเสร็จแลว้อาจถูกร้องเรียนจากลูกคา้และถูกคืนสินคา้ได้
ทาํใหเ้สื"อมเสียภาพพจน์ของบริษทัได ้ดงันั�น ผูว้ิจยัจึงเลือกลกัษณะของขอ้บกพร่องทั"งสามลกัษณะ 
คือ Tool change, No more material และ Polishing tool มาวิเคราะห์และทาํการทดลองผลในบท
ต่อไป 
 

3.�k  วเิคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 
ในการวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแกไ้ขปัญหาต่างๆที"พบในสายการผลิต ผูท้าํการวจิยั

ไดจ้ดัตั�งกลุ่ม Fast response ขึ�นมาเพื"อแกปั้ญหาใหถู้กตอ้งตามรากเหงา้ของปัญหาที"แทจ้ริงรวมทั�ง
หามาตรการการแกไ้ขและออกขอ้กาํหนดในการปฏิบติังานโดยมีสมาชิกในกลุ่มทั�งหมด � ท่าน
ประกอบดว้ย ตวัแทนผูบ้ริหาร v ท่าน วศิวกรในสายการผลิต v ท่าน Supervisor ควบคุมพนกังาน
ในสายการผลิต v ท่าน Lean Manufacturing v ท่าน และ พนกังานปฏิบติังานอีก 2 ท่านต่อกะการ
ทาํงาน (2 กะเวลาทาํงาน)  
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บทที�  � 

ผลการวจิยั 
 

  จากการศึกษาในครั� งนี� พบปัญหาที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิตชิ�นส่วน Hounding ที�
เครื�องจกัร เป็นกระบวนการผลิตที� / คือเครื�องจกัร Kadia 70 Hounding พบกวา่กระบวนการในการ
เปลี�ยน Tools และเวลาในการ Setup เครื�องจกัรใชเ้วลานานและมีความแปรปรวนค่อนขา้งมากซึ� ง
ส่งผลให้สูญเสียเวลาในการผลิตและสูญเสียชิ�นงานดีจาการผลิตเป็นอย่างมากและไม่สามารถควบคุม
ประสิทธิภาพของเครื�องจกัรอย่าเต็มที� จากนั�นผูท้าํการวิจยัจึงไดจ้ดัเก็บขอ้มูลในสายการผลิตในแต่ละ
วนัเป็นเวลา G สัปดาห์ เพื�อดูขอ้มูลวา่มีลกัษณะการเปลี�ยนแปลงอยา่งไร แลว้จึงนาํขอ้มูลที�ไดม้าทาํ
แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของการสูญเสียเวลาในการผลิต  เพื�อนํามาวิเคราะห์ถึงปัญหาที�เกิดขึ�น จาก
แผนภูมิควบคุมที�นาํมาใช้เพื�อควบคุมในเรื�องปริมาณการลดสัดส่วนของการเสียเวลาในการผลิตใน
กระบวนการ Hounding โดยผลจากการดาํเนินการศึกษาถึงการควบคุมกระบวนการ โดยใช้หลกัการ
วเิคราะห์หาสาเหตุและผลเพื�อหาแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุง จากนั�นนาํเครื�องมือทางสถิติต่างๆ 
มาใชเ้พื�อใชใ้นการควบคุมคุณภาพและวดัผลจากการผลิตที�ไดห้ลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขโดยเทียบ
กบัผลลพัธ์จากการผลิตที�เวลาปัจจุบนัเพื�อใหไ้ดผ้ลสรุปจากการดาํเนินงานตามแนวทางแกไ้ขปรับปรุง 
ซึ� งมีขึ�นตอนในการศึกษาดงันี�  
 

�.�  วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง 
  โดยนาํขอ้มูลปัญหาหลกัที�ไดจ้ากการวิเคราะห์หาสาเหตุและผลมาทาํการระดมสมอง
จากทีมงาน เพื�อหาสาเหตุและแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุง เพื�อลดปริมาณและสัดส่วนของการ
สูญเสียเวลาในสายการผลิตที�เกิดขึ�น โดยสรุปขอ้มูลจากการเก็บขอ้มูลแลว้สร้างแผนภาพ Pareto 
Chart รวมทั�งการสร้างแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ดงัแสดงไวใ้นภาพที� 35 
จะเป็นวา่ปัญหาที�เกิดขึ�นจากเครื�อง Hounding Machine Kadia 70 นั�นเกิดขึ�นจากปัญหาหลกัๆ อยู ่Z 
ปัญหาหลกั คือ  
  [)  การเปลี�ยนเครื�องและการตั�งเครื�องจกัร (Tool change and Setup time) 
  2)  ชิ�นงานไม่เพียงพอสาํหรับสายการผลิต (Not enough material)  
  3)  การขดัชิ�นงานในเครื�อง Hounding Kadia 70 
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  4)  การปรับปรุงชุดโหลดชิ�นงาน (Improve loader program) 
  5)  การปรับเทียบ (Calibration) 
  6)  ชุดโหลดชิ�นงานไม่สมบูรณ์ (Loader error) 

 จากปัญหาที�กล่าวมานี�ทั�งหกปัญหานั�นเราสามารถทาํการการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้
ของปัญหาที�เกิดขึ�นจาก Mans, Machine, Material, Method และหาแนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการ
เปรียบเทียบผลลพัธ์ที�ไดจ้ากการแกไ้ขปัญหา  ก่อนทาํการปรับปรุงและหลกัทาํการปรับปรุง  โดย
ผูท้าํการวิจยัจะเลือกทาํการเลือกวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและทาํการแกไ้ขและปรับปรุงเพียง
สามปัญหาหลกัที�เกิดขึ�นในสายการผลิตดงันี�   
  1)  การเปลี�ยนเครื�องและการตั�งเครื�องจกัร (Tool change and Setup time) 
  2)  การปรับปรุงชุดโหลดชิ�นงาน (Improve loader program and Loader error)  

 เนื�องจากปัญหาการปรับปรุงชุดโหลดมีปัญหา Loader error เป็นปัญหาที�สามารถแกไ้ข
ไปไดพ้ร้อมๆ กนั ทางผูท้าํวจิยัจึงไดร้วมสองปัญหานี� เขา้ดว้ยกนัและทาํการแกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ�นใน
สายการผลิตนี�พร้อมๆ กนัไปในเวลาเดียว 

 

 

 

ภาพที� d.[  Pareto chart  ของปัญหาที�จะทาํการแกไ้ข 
 

 d.[.[  Tool change and Setup time 
  จากผงักา้งปลา (Cause and Effect Diagram) จะเห็นไดว้า่ปัญหาที�เกิดจากการเปลี�ยน 
Tool และการปรับแต่งเครื�องจกัร (Setup time)นั�นทาํให้เกิดปัญหาการหยุดเครื�องจกัรมากเป็นอนัดบัที�
หนึ�ง เมื�อเทียบกบัปัญหาต่างๆ ทั�งหกปัญหาในสายการผลิตของเครื�อง Kadia Hounding Machine.  
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ภาพที� d.f  ผงักา้งปลาTool change and setup time 
 

d.[.[.[  สาเหตุจากคน (Mans) 
เกิดจากการขาดความรู้ความเขา้ใจในการ Setup เครื�องจกัรในการปฏิบติังานแต่ละครั� งวา่

จะตอ้งทาํอยา่งไรแลว้มีความสัมพนัธ์กบัผลลพัธ์ที�ออกมาของชิ�นงานรวมถึงจาํนวนชิ�นงานที�ดีอยา่งไร 
หรือควรที�จะทาํการปรับปรุงเครื�องจกัร หรือ Tools ตรงจุดไหนเมื�อผลลพัธ์ที�ออกมาไม่สอดคลอ้ง
กบัมาตรฐานและความตอ้งการทางด้านคุณภาพของสินคา้ จะเห็นได้ว่าของเสีย และการหยุด
สายการผลิตเกิดจากพนกังานขาดความรู้ความสามารถและความเขา้ใจในการปฏิบติังานที�ถูกตอ้ง 

 แนวทางการแกไ้ขปัญหาและการปรับปรุง ไดท้าํการอบรมทางดา้นคุณภาพให้กบัพนกังาน
ทุกๆ หนึ� งเดือน เพื�อให้พนกังานเกิดความเขา้ใจและความรู้ความสามารถในการปฏิบติังาน และมี
การทดสอบความเขา้ใจหลกัจากการอบรมทุกครั� งเพื�อเป็นการกระตุน้ให้ให้พนกังานเกิดความตื�นตวั
และสนใจที�อยากจะปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตและแต่ละหน่วยงานนั�นๆ  และไม่เป็นการ
เสียเวลาจากการฝึกอบรมพนกังานโดยเปล่าประโยชน์  
  d.[.[.f  สาเหตุจากเครื�องจกัร (Machine) 

  [)  จากการขาดการบาํรุงรักษา 
สาเหตุจากเครื�องจกัรเกิดจากขึ�นหลายสาเหตุแต่ปัญหาหลกัๆ มีอยู่สองปัญหาที�ควรจะ

เลือกทาํการปรับปรุงคือการขาดการบาํรุงรักษาซึ� งผลกระทบคือ ทาํให้ประสิทธิj ภาพของเครื�องจกัร
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ไม่คงที�ทาํใหพ้นกังานไม่สามารถควบคุมกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งถูกตอ้งและในบางครั� งทาํให้เกิด
การหยุดการผลิต (Break down) เนื�องจากเครื�องจกัรเกิดขอ้ผิดพลาดในการผลิตชิ�นส่วน Cylinder 
ทาํให้การผลิตล่าช้าออกไปจนส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ได้ไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้และไม่ทนั
กาํหนดที�ลูกคา้ตอ้งการรับสินคา้ 

แนวทางการแก้ไขและปรับปรุงทางโรงงานกรณีศึกษาได้ทาํการจัดตารางตรวจสอบ
เครื� องจักรก่อนทาํการปฏิบัติงานทุกครั� งและได้ทาํแผนการซ่อมบาํรุงเครื� องจักร โดยมุ่งเน ้นให้
เครื�องจกัรมีความพร้อมในการทาํงาน โดยความพร้อมตอ้งมาก่อนการปฏิบติังานทุกครั� ง 

 f)  Tools Hounding  แบบหยาบและแบบละเอียดมีการสึกหรอ 
 ผลกระทบที�เกิดขึ�นจาก Tool Hounding ที�มีการสึกหรอคือจะทาํให้ชิ�นงาน Cylinder ที�

ผ่านขึ�นตอนการ Hounding ในเครื�องจกัร Kadia 70 (hounding Machine) มีขนาดรูเส้นผ่าน
ศูนยก์ลางที�เล็กกวา่ปกติและทาํใหชิ้�นงานมีขนาดของเส้นรอบวงไม่สมํ�าเสมอในสายการผลิต 

 แนวทางการแกไ้ขและปรับปรุง คือจะทาํการจดัเก็บขอ้มูลวา่ Tools ที�ใชใ้นเครื�อง Kadia 
70 นั�นมีระยะเวลาใชง้านในการผลิตกี�วนั และเราควรที�จะทาํการเปลี�ยน Tools Hounding แบบละเอียด
ใหม่เมื�อไหร่ ซึ� งจากการเก็บขอ้มูลพบวา่ควรเปลี�ยน Tools Hounding แบบละเอียดจะตอ้งทาํการ
เปลี�ยนใหม่ทุกๆ G วนัทาํงาน แต่เนื�องจาก Tools Houndingละเอียดมีราคาค่อนขา้งสูง ทางผูจ้ดัทาํ
วจิยัจึงเลือกปรับเปลี�ยนแกไ้ขโดยการปรับเปลี�ยน Tools ประเภทหยาบให้กินชิ�นงานมากขึ�น และลดขึ�น
ตอนการใชง้านของ Tool Hounding ชุดละเอียดทาํให้สามารถใชง้าน Tool Hounding ชุดละเอียดได้
นานถึง o วนัทาํการ ส่วน Tool ที�ชุด Hounding หยาบนั�นเมื�อทางผูท้าํการวิจยัไดป้รับให้กินชิ�นงาน
มากขึ�นจึงทาํให้ตอ้งมีการเปลี�ยน Tools Hounding แบบหยาบเร็วกวา่กาํหนดการเปลี�ยน Tool จาก
เดิมตอ้งทาํการเปลี�ยน Tools แบบหยาบทุกๆ Z วนัทาํการเป็น / วนัทาํการ แต่เนื�องจาก Tools แบบ
หยาบนั�นมีราคาที�ถูกกว่า Tools แบบละเอียดมาก จึงเลือกวิธีตามที�กล่าวมาเพราะทาํให้บริษทั
กรณีศึกษาสามารถลดตน้ทุนการผลิต 
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 ผูรั้บผดิชอบ ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวศิวกรการผลิต 
 

 
 

ภาพที� d./  แสดงภาพของเสียของ Cylinder ที�ขนาดไม่ไดต้าม Specs ที�กาํหนดไวใ้น Control plan 
 

 d.[.[./  สาเหตุจากวธีิการ จากการเปลี�ยน Tools ในเครื�องจกัร Kadia Hounding ไม่มี
มาตรฐาน (Method) 
  สาเหตุและผลกระทบที�เกิดขึ�นในการเปลี�ยน Tools ในสายการผลิตคือการสูญเสียเวลาใน
การ Order New Tools จากห้อง Tool room และการปรับเปลี�ยน Tools ในเครื�องจกัร Kadia 
Hounding แต่ละครั� งเป็นเวลานานถึง f ชั�วโมงต่อการเปลี�ยน Tools หนึ� งครั� งซึ� งพนักงานที�
ปฏิบติังานหนา้เครื�องจกัรตอ้งทาํการ Order Tools จากห้องจดัเก็บและเบิกจ่าย Tools ที�อยูด่า้นหนา้
โรงงาน ซึ� งพนกังานประจาํเครื�องตอ้งหยุดเครื�องจกัรและทาํการเดินไปเขียนใบเบิก Tools และรอรับ 
New Tools ใหม่เพื�อนาํกลบัมาใชใ้นการปรับเปลี�ยนในเครื�องจกัรเป็นเวลาครึ� งชั�วโมงถึงหนึ�งชั�วโมง
ต่อครั� ง เนื�องจากห้องจดัเก็บ Tools อยูห่่างไกลจากเครื�องจกัรในสายการผลิต โดยมีระยะทางประมาณ 
[fq เมตร รวมระยะทางทั�งไปและกลบัในแต่ล่ะครั� ง และที�สําคญัในการเบิกจ่าย Tools แต่ละครั� งนั�น  
มีหลายขั�นตอนในการเบิกจ่าย Tools ทาํให้เสียเวลาในการเบิกจ่าย Tools ในแต่ละครั� งทาํให้สูญเสีย
เวลาในการเบิกจ่าย Tools และสูญเสียเวลาในการผลิต 

 

Cylinder 

Scrap 
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ภาพที� d.d  แสดงถึงระยะทางจากเครื�องจกัรไปยงัหอ้งจดัเก็บ Tools 

 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาเรื�องการเปลี�ยน Tools ในเครื�องจกัร Hounding Kadia 70 คือทาง
ทีมงานผูจ้ดัทาํวิจยัไดว้ิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาวา่ปัญหาเกิดขึ�นจากระยะทางที�ห่างไกลเกินไป
รวมถึงขึ�นตอนการเบิกจ่ายแต่ละครั� งมีหลายขั�นตอน และที�สําคญัในพื�นที�ทาํงานของเครื�องจกัรนั�นไม่
มี Spare parts ที�สําคญัและมีความถี�ในการใชง้านอยูที่�ขา้งหนา้เครื�องจกัรเลย ทางผูจ้ดัทาํวิจยัจึงได้
วิเคราะห์และจดัทาํ Spare parts ไวข้า้งหนา้เครื�องจกัรเพื�อสะดวกในการซ่อมบาํรุงและสะดวกใน
การเปลี�ยน Tools ใหม่ในแต่ละครั� ง และ Spare parts ที�ทางผูจ้ดัทาํไดจ้ดัทาํไวย้งัแสดงถึงระบบการ
ควบคุมดว้ยสายตาและระบบ First in first out (FIFO) โดยไดค้าํนวณเส้น current stock (เส้นสี
เขียว), เส้น reorder point (เส้นสีเหลือง) และเส้น Shortage (สีแดง) โดยที�จาํนวนปริมาณความ
ตอ้งการจะขึ�นอยูก่บัความถี�ของ Tools ที�ใชง้านอยูใ่นเวลาปัจจุบนั 
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ภาพที� d.G  FIFO Spare part Hounding Tools ของเครื�องจกัร Kadia Hounding 70 
 

 

 

 

ภาพที� 4.Z  แสดงถึงชุด Spare part tools ของแปลงปัดในเครื�องจกัร Kadia Hounding 70 
  

  d.[.[.d  สาเหตุจากวตัถุดิบ (Material) 
  [)  Tools มีขนาดไม่เท่ากนัและไม่มีการแยกประเภทของ Tools  

ผลกระทบคือ เมื�อ Tools มีขนาดไม่เท่ากนัและไม่มีการแยกประเภทขนาดของ Tools 
แลว้คือเมื�อ Tools มีขนาดเล็กหรือใหญ่เกินกวา่ค่ามาตาฐานจะทาํให้สูญเสียเวลาในการปรับเปลี�ยน 
Tools ทุกครั� ง 
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แนวทางการแกไ้ขปัญหา คือ การแยกประเภทของ Tools ก่อนรับเขา้ระบบและจดัแยก
ประเภทของ Tools ที�หนา้เครื�องทุกครั� งหลงัจากการเบิกจ่าย Tools เพื�อความสะดวกรวดเร็วใน
ปรับเปลี�ยนโดยการหยบิชนิดของ Tools ไดต้รงตามความตอ้งการของเครื�องจกัร 

 ผูรั้บผดิชอบ ฝ่ายผลิต  ฝ่ายจดัซื�อจดัจา้ง  และฝ่ายควบคุมคุณภาพสินคา้ ฝ่ายวศิวกรรม 
 4.1.2  การสูญเสียเวลาจากเครื�อง Loader error และการพฒันาโปรแกรมของเครื�อง Automatic 
Loader 

 จากผงักา้งปลา (Cause and Effect Diagram) จะเห็นไดว้า่ปัญหาที�เกิดจากชุด Loader 
error จากเครื�อง Load parts เขา้ในสายการผลิตนั�นมีความไม่เสถียรและตอ้งทาํการซ่อมบาํรุงอยู่
บ่อยครั� ง โดยที�การซ่อมบาํรุงทุกครั� งจะทาํให้ค่าของ Cycle time ในการ Load parts เขา้เครื�องมี
ความแปรปรวนและทาํให้ค่า Cycle time มีการเปลี�ยนแปลงจากปกติถึง [[./ วินาที ซึ� งมากกวา่ค่า 
Cycle time ปกติ จึงทาํให้ไม่สามารถใชร้ะบบ load parts แบบ automatic ได ้จึงตอ้งทาํการ load 
parts แบบระบบ manual ในสายการผลิต 

 ที�ระบบ Manual loader ปกติจะใชเ้วลาในการ loader parts เขา้เครื�องอยูที่� 30 วินาที ทาํ
ให้สูญเสียเวลาในการผลิต Cylinder และมีการผลิตตํ�ากวา่แผนงานที�วางเอาไวจ้ริงเมื�อเปรียบเทียบ
กบัระบบ Automatic loader จะใชเ้วลา loader parts อยูที่� [w.o วนิาที 

 

 

 

 
ภาพที� 4.o  ผงักา้งปลา Loader Error  
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d.[.2.[  สาเหตุจากเครื�องจกัร (Machine) 
 ผลกระทบคือทาํให้ประสิทธิภาพของเครื�องจกัรไม่คงที�และทาํให้ Cycle time ของ

เครื�องจกัรเพิ�มมากขึ�นมาเดิมจากที�ใชเ้วลาในการผลิตเพียงแค่ [w.o วินาทีต่อหนึ�ง Cylinder เป็น /q 
วินาที และทาํให้ปริมาณจาํนวนของดีในสายการผลิตตํ�าลงกว่าการวางแผนประจาํวนัที�กาํหนด
เอาไว ้ทาํให้มีการเปิด Overtime สําหรับการผลิต Cylinder ในวนัเสาร์และอาทิตย ์และตอ้งเพิ�ม
จาํนวนพนกังานจากเดิมหนึ�งคนเป็น สองคนสาํหรับการป้อนวตัถุดิบเขา้เครื�องเป็นระบบ manual  

 

 
 

ภาพที� 4.w  เครื�อง Kadia Hounding 70 ทาํการ Load แบบ Manual 
 

 แนวทางการแกไ้ข คือทางทีมงานฝ่ายวิศวกรรมไดท้าํการวางแผนที�จะปรับปรุง Cycle 
time โดยวางแผนที�จะทาํการลดค่า Cycle time ในสายการผลิตให้เหลือ [w.o วินาที ดว้ยระบบ 
Automatic loader ที�เมื�อก่อนไดใ้ช้อยู่แต่เกิดความเสียหายภายในระบบจึงไม่สามารถใช้ได ้จาก
เมื�อก่อนใชร้ะบบ manual loader จะใชเ้วลาในสายการผลิตที� /q วินาที โดยการประชุมและกาํหนด
แผนงานในการที�จะถอดเครื�องจกัร Automatic loader ไปทาํการซ่อมบาํรุงที�ประเทศสิงคโ์ปรโดยขนส่ง
ทางเรือและวางแผนที�จะนาํกลบัมาติดตั�งภายในเดือน มีนาคม fGGG โดยมีแผนการดาํเนินงานตามตาราง
ขา้งล่างดงันี�  
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ภาพที� 4.x  Time line ในการถอดเครื�อง Automatic Loader ไปทาํการปรับปรุง 

 

 

 
ภาพที� 4.[q  การกาํหนดแผนงานการดาํเนินการ Action item lists โดยแยกผูรั้บผดิชอบ 
 

  1)  Disconnection automatic loader machine  1  วนั 
 2)  Packing machine  2  วนั 
 3)  Sea freight booking  1 วนั 

 4)  ETD Singapore by sea freight  5  วนั 
 5)  ETA to Supplier  1 วนั 
 6)  Supply modification  30 วนั 
 7)  ETD to Thailand  5 วนั 
 8)  ETA to AMC (โรงงานกรณีศึกษา) [ วนั 
 9)  Installation and Setup machine 1 วนั 
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ภาพที� 4.[[  หลงัจากการติดตั�ง Automatic loader machine และแสดงชุด Automatic loader 
 

 ผูรั้บผดิชอบ วศิวกร, แผนผลิต, QC, Project engineer 
 d.[.2.f  สาเหตุจากคน (Mans) 
 ผลกระทบจากปัญหาที�เกิดขึ�นจากคนจะสามารถแบ่งแยกออกไดเ้ป็นสองประเภทคือ 

ประสบการณ์กบัความรู้ความเขา้ใจในเครื�องจกัร 
  1)  ประสบการณ์ 
 ผลกระทบจากประสบการณ์และทกัษะของพนักงาน ซึ� งมีพนักงานเพียงไม่กี�คนที�มี

ประสบการณ์ในการปรับเครื�องจกัร Automatic loader of Kadia Hounding 70 โดยส่วนใหญ่แลว้จะเป็น
พนกังานที�มีประสบการณ์และทกัษะยงัน้อย ซึ� งจะทาํให้การตั�งค่าพารามิเตอร์ต่างๆ มีความคลาด
เคลื�อนไปไดแ้ละการปฏิบติังานนั�นเกิดความแตกต่างกนันั�นทาํให้ส่งผลกระทบถึงค่า Cycle time 
ในสายการผลิต และเวลาในการปรับต่างเครื� องซึ� งพนักงานที�มีประสบการณ์จะใช้เวลาในการ
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ปรับตั�งเครื�องน้อยกว่าพนกังานที�มีประสบการณ์นอ้ยซึ� งเวลาที�ใชใ้นการปรับเครื�องนานนั�นส่งผล
ใหเ้กิดความสูญเสียขึ�นตามไปดว้ย 

 แนวทางการแกไ้ขคือ ควรมีการทบสอบพนกังานประจาํเครื�อง ทุกๆ เดือน และมีการจดั
อบรมพนกังานประจาํเครื�องที�หน้าเครื�องจกัร (On job training) เพื�อเพิ�มทกัษะในการปฏิบติังาน
และลดขั�นตอนการสูญเปล่าในสายการผลิตและยงัส่งให้การทาํงานในแต่ละครั� งของพนกังานมี
ความกระตือรือร้นในการทาํงาน 

 ผูรั้บผดิชอบ ฝ่ายผลิต, วศิวกรรมการผลิต, QC 
   f)  ความรู้ความเขา้ใจในเรื�องการตั�งเครื�องจกัรและปรับแต่งเครื�องจกัร 

  ผลกระทบจากการของความรู้ความเขา้ใจในเรื�องการตั�งเครื�องจกัรและปรับแต่งเครื�องจกัร
ทาํส่งผลกระทบให้พนกังานขาดความเขา้ใจในการปฏิบติังานว่าควรที�จะทาํอะไรก่อนอะไรหลงั
แลว้อะไรมีความสัมพนัธ์กบัผลลพัธ์ที�ออกมา เมื�อผลที�ออกมาทาํให้ค่าของ Cycle time ที�ตั�งไวใ้น
สายการผลิตนั�นๆ มีค่าความคลาดเคลื�อน ในบางครั� งพนกังานก็ทาํงานตามใจตนเองจะปรับเปลี�ยน
ค่าที�เครื�องจกัรตอนไหนก็เปลี�ยน โดยไม่ทราบถึงผลกระทบที�จะเกิดขึ�นตามมานั�นก็คือ ปริมาณของ
เสียที�เพิ�มมากขึ�นและค่าเวลา Cycle time มีการเพิ�มมากขึ�น จะเห็นไดว้่าปัญหาดงักล่าวที�เกิดขึ�นนี�
เกิดจากพนกังานขาดความรู้และความเขา้ใจในการปฏิบติังานที�ถูกตอ้ง 

  แนวทางแกไ้ข ควรที�จะจดัให้มีการจดัอบรมพนกังานทุกๆ 2 หรือ 3 สัปดาห์ต่อครั� ง เพื�อ
ทาํใหเ้กิดจิตสาํนึกและความเขา้ใจและความรู้ในการปฏิบติังานของพนกังาน และควรที�จะมีการทาํ
แบบทดสอบ เพื�อทดสอบความเขา้ใจของพนกังานแต่ละคน  หลงัจากการอบรมทุกครั� งเพื�อเป็นการ
กระตุน้ให้พนกังานมีความสนใจและตั�งใจในสิ�งที�ควรจะปฏิบติัที�ในงาน  และเพื�อให้การฝึกอบรม
นั�นมีประสิทธิภาพและไม่เสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 

ผูรั้บผดิชอบ ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวศิวกรรมการผลิต 
 
 

 

 

ภาพที� 4.[f  การจดัการฝึกอบรบใหก้บัพนกังาน 
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 d.[.2./  สาเหตุจากวตัถุดิบ (Material) 
  นํ� ามนัติดที�ตวัชิ�นงาน ผลกระทบจากจากนํ� ามนัหล่อเยน็ติดที�ตวัชิ�นงานก่อนเขา้เครื�อง 
Automatic loader คือจะทาํให้ตวั Gripper จบัชิ�นงานในเครื�องจกัรจบัชิ�นงานได้แบบไม่มี
ประสิทธิภาพในการจบัชิ�นงาน ทาํให้ชิ�นงานมีความลาดเอียงและมีการวางชิ�นงานไดไ้ม่ตรงตาม
ช่องและจาํนวนที�กาํหนดไว ้

 แนวทางการแกไ้ข ควรควบคุมปริมาณนํ� ามนัหล่อเล่นในตวัชิ�นงานจากเครื�องให้ไม่มี
จาํนวนมากหรือนอ้ยจนเกินไป ก่อนทาํการ load ชิ�นงานเขา้เครื�อง automatic loader  

 ผูรั้บผดิชอบ ผูรั้บผดิชอบ ฝ่ายผลิต, ฝ่ายวศิวกรรมการผลิต 
 d.[.2.d  สาเหตุจากวธีิการ (Method) 
  [)  ความเร็วของสายพาน  
 ผลกระทบเมื�อตั�งความเร็วของสายพานเร็วเของเครื�อง Automatic loader เร็วเกินไป 

เครื�อง Hounding Kadia 70 จะทาํงานไม่ทนัทาํใหง้านดีของ Cylinder parts ผลิตไดไ้ม่ทนั 
   แนวทางการแกไ้ข ปรับลดความเร็วของสายพานใหต้ํ�าลง 

   f)  ขาดการตรวจสอบ  
 ผลกระทบเมื�อเกิดขอ้ผิดพลาดขอ้บกพร่องในสายการผลิตเครื�อง Hounding Kadia 70 

แลว้พนกังานไม่ไดห้ยดุเครื�องเพื�อทาํการตรวจสอบและแกไ้ขปรับปรุงก่อนทาํการผลิตอีกครั� ง 
 แนวทางแก้ไขปรับปรุง พนักงานปฏิบติังานที�หน้าเครื�องต้องไม่ป้อนงานเขา้เครื� อง 

Automatic loader เร็วและมากจนเกินไป ควรให้พนกังานปฏิบติังานที�ทา้ยเครื�องตรวจสอบชิ�นงานมี
การตรวจสอบชิ�นงานที�ผา่นกระบวนการวา่เกิดขอ้ผิดพลาดหรือขอ้บกพร่องเกิดขึ�นหรือไม่ เพื�อการ
แกไ้ขไดท้นัทีที�เกิดขอ้ผดิพลาดในสายการผลิต 
   /)  ตั�งเครื�องไม่มีมาตรฐาน 

 ผลกระทบที�เกิดจากการตั�งเครื�องไม่มีมาตรฐานคือ การปรับแรงดนัลมไม่ตรงตามค่า
มาตรฐานที�กาํหนดไวแ้ละการปรับความเร็วของสายพานมีความเร็วมากจนเกินไป  

แนวทางแก้ไขปรับปรุง จดัให้พนักงานปฏิบติังานที�มีประสบการณ์และทกัษะการ
ทาํงานสูงจดัทาํมาตรฐานการทาํงาน (work instruction) และทาํการติดมาตรฐานการทาํงานไวที้�
หนา้เครื�องทุกเครื�องที�พนกังานตอ้งปฏิบติังาน 
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�."  สรุปผลการดําเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุงและหลงัการดําเนินการ 

  จากแนวทางการดาํเนินการแกไ้ขและปรับปรุงที�ไดด้าํเนินการทั�งหมดในกระบวนการ
ผลิต Cylinder housing จากเครื�อง Kadia hounding 70 แลว้ไดน้าํขอ้มูลที�ทาํการบนัทึกไวใ้นช่วง
เดือนตุลาคม ปี fG[[ มาทาํการเปรียบเทียบกบัขอ้มูลผลการเกิดขอ้ผิดพลาดในเดือน มกราคมปี 
fG[f ซึ� งคิดเป็นสัดส่วนของการสูญเสียเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิต Cylinder housing ใน
แต่ละเดือนสามารถอธิบายไดโ้ดยการแสดงขอ้มูลตามรายละเอียดดงันี�   
 
ตารางที� d.1  สรุปผลการเกิดขอ้บกพร่องที�เครื�อง Kadia Hounding 70 ปัญหาเกิดขึ�นก่อนการปรับปรุง
แกไ้ข 
 

CW Date 

Finished 

Good 

 

Performance 

Efficiency  % 

Tool change 

and set up 

Not 

enough 

Material 

Polished 

tool 

Improve 

Loader 

program 

Calibration 
Loader 

error 

CW38 01-Oct-11 1230 58.6% 220 0 110 0 20 0 
  CW38 02-Oct-11 3019 71.9% 0 0 263 0 48 0 
CW39 03-Oct-11 2464 58.7% 237 0 226 0 74 0 
CW39 04-Oct-11 2426 57.8% 176 0 207 456 23 0 
CW39 05-Oct-11 2615 62.3% 192 0 141 0 20 0 
CW39 06-Oct-11 2554 60.8% 236 0 398 0 53 0 
CW39 07-Oct-11 2976 70.9% 0 0 207 0 87 0 
CW39 08-Oct-11 3095 73.7% 94 0 24 0 73 0 
CW39 09-Oct-11 2861 68.1% 143 0 329 0 62 0 
CW40 10-Oct-11 2694 64.1% 137 0 0 0 69 0 
CW40 11-Oct-11 2262 53.9% 309 0 220 0 52 0 
CW40 12-Oct-11 2869 68.3% 76 0 51 0 69 0 
CW40 13-Oct-11 2147 51.1% 51 0 6 672 12 0 
CW40 14-Oct-11 3164 75.3% 0 0 0 36 79 41 
CW40 15-Oct-11 2588 61.6% 271 0 100 0 90 0 
CW40 16-Oct-11 3092 73.6% 27 0 197 0 58 27 
CW41 17-Oct-11 3468 82.6% 80 131 0 0 54 0 
CW41 18-Oct-11 2776 66.1% 0 815 0 0 85 0 
CW41 19-Oct-11 2261 53.8% 308 593 93 0 42 0 
CW41 20-Oct-11 3281 78.1% 114 0 0 0 57 0 
CW41 21-Oct-11 3150 75.0% 115 102 0 0 94 0 
CW41 22-Oct-11 3207 76.4% 32 97 10 0 99 0 
CW41 23-Oct-11 2868 68.3% 0 424 0 0 83 0 
CW42 24-Oct-11 1988 47.3% 343 122 237 0 56 0 
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ตารางที� d.1  สรุปผลการเกิดขอ้บกพร่องที�เครื�อง Kadia Hounding 70 ปัญหาเกิดขึ�นก่อนการปรับปรุง
แกไ้ข (ต่อ) 
 

CW Date 

Finished 

Good 

 

Performance 

Efficiency  % 

Tool change 

and set up 

Not 

enough 

Material 

Polished 

tool 

Improve 

Loader 

program 

Calibration 
Loader 

error 

CW42 25-Oct-11 3143 74.8% 0 0 0 0 65 81 
CW42 26-Oct-11 3049 72.6% 16 0 126 0 88 0 
CW42 27-Oct-11 2269 54.0% 29 0 0 717 56 0 
CW42 28-Oct-11 497 23.7% 102 0 0 157 66 0 
CW42 30-Oct-11 3265 77.7% 100 0 125 0 105 255 
CW42 31-Oct-11 2640 62.9% 333 0 153 500 76 0 
CW43 01-Nov-11 2677 63.7% 71 584 0 0 74 350 
CW43 02-Nov-11 2638 62.8% 323 356 106 0 92 315 
CW43 03-Nov-11 2901 69.1% 148 22 0 0 104 0 
CW43 04-Nov-11 2896 69.0% 0 29 119 0 140 209 
CW43 05-Nov-11 2437 58.0% 176 757 78 0 83 0 

CW Totals 93467 65.5% 4459 4032 3526 2538 2408 1278 

 
 

 
 

ภาพที� 4.[/  แสดงกราฟ Performance efficiency ของเครื�องจกัร Kadia Hound 70 ก่อนทาํการ 
 ปรับปรุง 
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ภาพที� 4.[d  ผงัพาเรโตการเกิดขอ้บกพร่องที�เกิดขึ�นในช่วงเดือน ตุลาคม fq[[ (ก่อนการปรับปรุง 
 แกไ้ข) 

 

 สําหรับขอ้มูลผลการเกิดขอ้ผิดพร่องหลงัการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงตั�งแต่ตน้เดือน
มีนาคม fq[f จนถึงปัจจุบนัจากการผลิตชิ�นงานดีทั�งหมด /o,Gwx ชิ�น สามารถอธิบายไดด้งัตาราง
ตามรายละเอียดขา้งล่างดงันี�   

 
ตารางที� d.f  สรุปผลการเกิดขอ้บกพร่องที�เครื�อง Kadia Hounding 70 จากปัญหาเกิดขึ�นก่อนหลงั 
การปรับปรุงแกไ้ข (March 1 – 18, 2012) 
 

CW Date 
Finish 

Good 

Performance 

Efficiency (%) 

Manual 

Load 
Loader Error 

Bad part 

from ST60 
Tool setup Calibration 

CW09 01-03-2012 2280 50.8% 1608 0 337 126 0 
CW09 02-03-2012 2395 53.4% 1608 0 314 116 0 
CW09 03-03-2012 2577 57.4% 1608 0 187 66 42 
CW09 04-03-2012 1163 25.9% 1608 0 120 86 0 
CW10 05-03-2012 1068 23.8% 1608 38 164 68 0 
CW10 06-03-2012 1832 40.8% 1608 0 352 44 63 
CW10 07-03-2012 1989 44.3% 1608 0 113 50 16 
CW10 08-03-2012 1600 35.7% 1608 1146 115 46 0 
CW10 09-03-2012 2492 55.5% 1608 62 213 66 14 
CW10 10-03-2012 2660 59.3% 1608 0 105 68 0 
CW10 11-03-2012 2529 56.4% 1608 0 262 60 10 
CW11 12-03-2012 1973 44.0% 1608 438 206 63 20 
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ตารางที� d.f  สรุปผลการเกิดขอ้บกพร่องที�เครื�อง Kadia Hounding 70 จากปัญหาเกิดขึ�นก่อนหลงั 
การปรับปรุงแกไ้ข (March 1 – 18, 2012) (ต่อ) 

 

CW Date 
Finish 

Good 

Performance 

Efficiency (%) 

Manual 

Load 
Loader Error 

Bad part 

from ST60 
Tool setup Calibration 

CW11 13-03-2012 2551 56.8% 1608 0 153 54 14 
CW11 14-03-2012 1498 33.4% 1608 902 188 54 23 
CW11 15-03-2012 2281 50.8% 1344 540 56 55 0 
CW11 16-03-2012 1950 43.4% 1139 523 224 89 50 

CW11 17-03-2012 2003 44.6% 480 570 158 62 20 
CW11 18-03-2012 2748 61.2% 0 345 197 210 31 
CW Total 37589 36.4% 25475 4564 3464 1293 303 

 

 

 

 

ภาพที� 4.[G  ผงัพาเรโตการเกิดขอ้บกพร่องที�เกิดขึ�นในช่วงเดือน มีนาคม fq[f (หลงัการปรับปรุง
แกไ้ข) 

 
 จากผลการเปรียบเทียบการเกิดขอ้บกพร่องในการสูญเสียเวลาในการผลิต Cylinder ที�

เครื�องจกัร Kadia Honding 70 ในช่วงเดือนตุลาคม fq[[ (ก่อนการแกไ้ขปรับปรุง) ถึงเดือน มีนาคา 
fq[f (หลงัการแกไ้ขปรับปรุง) พบวา่ ผลการเกิดขอ้บกพร่องเดือนตุลาคม fq[[ ถึงเดือน กุมภาพนัธ์ 
fq[f มีแนวโนน้การลดลงของของเสียและแนวโนน้การลดลงของการสูญเสียเวลาในการผลิต 
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ภาพที� d.[Z  แสดงตารางการเก็บขอ้มูลการผลิตจากเครื�อง Kadia Hound 70 ในสัปดาห์ที� q[ ถึง [[  
 ปี fG[f (หลงัการปรับปรุง) 
  

 

 

ภาพที� d.[o  กราฟแสดงปริมาณการผลิตและปริมาณ Performance efficiency ในช่วงเดือนมกราคม
ถึงมีนาคม fq[f 
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 ผลที�ไดจ้ากตารางที� 4.1 แสดงให้เห็นวา่เมื�อดาํเนินการตามแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงแลว้
ทาํให้สามารถผลิต Cylinder ไดอ้ยา่งสมํ�าเสมอโดยที�ไม่มีการสูญเสียเวลาจากการรอคอย เวลาจาก
การซ่อมบาํรุง เวลาจากการเปลี�ยน Tools รวมถึงสามารถเพิ�มปริมาณการผลิตไดม้ากกวา่เดิมเนื�องจากใช้
เครื�อง Automatic loader ในการป้อนชิ�นงานแทนระบบเก่าที�เป็นระบบ Manual ใหก้บัเครื�องจกัร 
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บทที�  � 

สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 
 

�.� สรุปผลการศึกษา 

 ในการดาํเนินการศึกษาครั� งนี� ไดรั้บความอนุเคราะห์จากบริษทักรณีศึกษา เป็นตวัอยา่ง
ในกรณีศึกษาครั� งนี�   ซึ( งเริ(มตน้ศึกษาจากกระบวนการผลิตปั+มนํ� ามนัดีเซลความดนัสูงและหัวฉีด
นํ� ามนัดีเซลสําหรับเครื(องยนตดี์เซลและพบวา่การปฏิบติังานส่วนใหญ่ ยงัใชท้กัษะการทาํงานของ
ผูป้ฏิบัติงานเป็นตัวควบคุมปัจจัยในการผลิตเป็นหลัก  ซึ( งแต่ละบุคคลจะมีประสบการณ์ความรู้
ความสามารถแตกต่างกนัออกไปไม่เท่าเทียมกนั ทาํให้ไม่มีตวัชีวดัที(เป็นเชิงปริมาณและคุณภาพที(
ชดัเจน จึงทาํใหเ้กิดปัญหาเรื(องคุณภาพปัญหาการหยุดการทาํงานของเครื(องจกัร และประสิทธิภาพ
ของการเดินเครื(องจกัร (Performance Efficiency : P) และส่งผลต่อตน้ทุนหลกัของบริษทักรณีศึกษา 
อีกทั�งยงัมีผลกระทบถึงโอกาสในการแข่งขนัทางการคา้กบับริษทัคู่แข่งขนัในตลาดอีกดว้ย ทาํให้ผู ้
ศึกษามีแนวความคิดที(จะทาํการแกไ้ขปรับปรุงในส่วนของการควบคุมปัจจยัการผลิตใหม่ โดยใช้
แนวทางและหลกัการทางสถิติเขา้มาช่วยให้การดาํเนินการในการศึกษาครั� งนี� ง่ายขึ�นในการดาํเนินการ
ศึกษาครั� งนี� เพื(อการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว ซึ( งผูศึ้กษาไดท้าํการวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิ
กา้งปลาจากการเก็บค่าตวัแปรต่างๆ ในสายการผลิตจริง เพื(อเสนอแนวทางในการแกไ้ขรวมถึงได้
นาํแผนภูมิควบคุมมาใชใ้นการควบคุมวดัผลในเรื(องการสูญเปล่าทางการผลิต 
 ก่อนการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว้ จากการเก็บขอ้มูลจาํนวนเวลา
ในการสูญเปล่าในการเดินเครื(องจกัรในช่วงเดือนตุลาคม JKLL ถึง ธันวาคม JMLL นั�นแสดงใน
ภาพที( K.L สรุปผลผลิตเดือนตุลาคมถึงธนัวาคม JMLL 
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ภาพที( K.L  สรุปผลผลิตเดือนตุลาคม JMLL ถึงเดือนธนัวาคม JMLL เทียบเป็นเปอร์เซ็นต ์
 

 
 

ภาพที( 5.2  ผงัพาเรโตการเกิดขอ้บกพร่องที(เกิดขึ�นในช่วงเดือน ตุลาคม JMLL (ก่อนการปรับปรุง
แกไ้ข) 
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 จากภาพที( K.L สรุปประสิทธิภาพการทาํผลผลิตของเครื(องจกัร Kadia 70 Hounding โดย
ใชค่้า P : Performance Efficiency เป็นตวัชี� วดัและเปรียบเทียบออกมาเป็นเปอร์เซ็นตท์ั�งสองเดือนจะ
เห็นไดว้า่ กระบวนการทาํงานของเครื(องจกัร Kadia 70 Hounding มีการผลิตที(ต ํ(ากวา่ค่าเป้าหมาย 
ที(ตั�งเอาไวที้( YK% และมีประสิทธิภาพตํ(ากวา่กระบวนการผลิตอื(นๆ อยา่งต่อเนื(อง แลว้จะสังเกตเห็น
ไดจ้ากกราฟในภาพที( K.L วา่ที(สัปดาห์ที( \K นั�นเครื(องจกัรสามารถผลิตไดแ้ค่ JM% ตํ(ากวา่เป้าหมาย 
อยูที่( ]M% และแต่ละสัปดาห์ตั�งแต่สัปดาห์ที( \M จนถึงสัปดาห์ที( KM นั�นมีค่าเบี(ยงเบนมาตรฐานของ
ประสิทธิภาพไม่เท่ากนั  เมื(อทาํการเปรียบเทียบหลงัจากที(ไดน้าํทฤษฎีขอ้จาํกดัมาใชแ้ลว้ประกฎวา่
เปอร์เซ็นต์ผลผลิตของกระบวนการผลิตที(เครื(องจกัร Kadia 70 Hounding เพิ(มขึ�นมากกวา่เดิมถึง 
].a% ที(สัปดาห์ที(หนึ( งแลว้สายการผลิตที(เครื(องจกัร Kadia 70 Hounding นั�นเริ(มมีค่าความเบี(ยงเบน
มาตรฐานตรงตามความตอ้งการที(กาํหนดไวด้งัแสดงไวใ้นภาพที( K.b 

 

 
 

ภาพที( K.b  สรุปผลผลิตเดือนมกราคม JMLJ ถึงเดือนมีนาคม JMLJ เทียบเป็นเปอร์เซ็นต ์
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ภาพที( 5.4  ผงัพาเรโตการเกิดขอ้บกพร่องที(เกิดขึ�นในช่วงเดือน มีนาคม JMLJ (หลงัการปรับปรุง
แกไ้ข) 
 จากการนาํประสิทธิภาพในการทาํผลผลิตจริงมาใชเ้ปรียบเทียบนั�น จะช่วยให้สามารถศึกษา
และทาํการวเิคราะห์หาสาเหตุและจุดที(เป็นปัญหาหรือจุดที(ทาํให้ลดประสิทธิภาพของสายการผลิต
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เมื(อนาํทฤษฎีขอ้จาํกดัมาวิเคราะห์หาจุดที(เป็นขอ้จาํกดัของระบบที(ควรทาํการแกไ้ข
ปรับปรุงดว้ยการเก็บสถิติในสายการผลิตจริงและทาํการวิเคราะห์ดว้ยกราฟพาเรโตแ้ละผงักา้งปลา
ช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและการแกไ้ขปัญหานั�นปรากฏวา่ สามารเพิ(มอตัราผลผลิตของ
กระบวนการผลิตที(เครื(องจกัร Kadia 70 Hounding ].a% ซึ( งจะเห็นไดว้า่การศึกษาสายการผลิตโดย
อาศยัการนาํประสิทธิภาพในการทาํงานของผลผลิตจริงมาใชใ้นการเปรียบเทียบนั�นสามารถทราบ
ผลการเปลี(ยนแปลงของสายการผลิตอนัเนื(องมาจากปัจจยัต่างๆ ไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสามารถแกไ้ข
ปัญหาไดอ้ยา่งตรงจุดและรวดเร็วในสายการผลิตจริง 
 
�.�  ข้อเสนอแนะ 

 จากประสิทธิภาพการผลิตชิ�นงานในเครื(องจกัร Kadia 70 hounding ที(นาํเอาทฤษฎี
ขอ้จาํกดัมาใชจ้ะเห็นไดว้า่ ในส่วนของสายการผลิตเริ(มมีความเสถียรตั�งแต่เริ(มทาํการปรับปรุงตั�งแต่
ปลายปี JMLL แต่ในส่วนของการผลิตในสัปดาห์ที( e ของปี JMLJ ยงัอยู่ในค่าที(ตอ้งไดรั้บการปรับปรุง
แกไ้ขนั�น ยงัอยูใ่นช่วงเปอร์เซ็นตที์(ของประสิทธิภาพของเครื(องจกัรตํ(า เพราะปัญหาที(เกิดใน
สายการผลิตจะเกิดปัญหาของเครื(องจกัรเสียเป็นส่วนใหญ่และไม่ไดรั้บการซ่อมบาํรุงอยา่งทนัท่วงที 
ซึ( งจะทาํให้มีผลกระทบกบักระบวนการผลิตต่อไปอยา่งต่อเนื(อง จึงคิดวา่ควรจะตอ้งพิจารณาจดัการให้
มีทีมซ่อมบาํรุงพิเศษ (PM Team) สาํหรับเครื(องจกัรที(ทาํทฤษฎีขอ้จาํกดัโดยเฉพาะเพื(อความรวดเร็ว
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ในการเขา้ซ่อมบาํรุงกระบวนการที(มีปัญหาเครื(องจกัรเสียไดอ้ยา่งทนัท่วงที และเพิ(มประสิทธิภาพ
ในการผลิตในครั� งต่อไปไดอ้ยา่งดีขึ�น 
 
�.�  ปัญหาและอุปสรรค 

 K.b.L  การระดมความคิด 
  K.b.L.L  การจดักลุ่มระบุหรือคดัเลือกผูที้(ควรให้เขา้ร่วมโดยคาํนึงถึงปัญหาที(ตอ้งการหาทาง 
แกไ้ขใหส้อดคลอ้งกบัผูที้(เขา้ร่วม 

 K.b.L.J  การชี�แจงสมาชิกที(เขา้ร่วมอธิบายแนวทางในการระดมความคิด 
 K.b.L.b  การดาํเนินการระดมความคิดใหส้มาชิกบอกความคิดของตนต่อปัญหานั�นๆ 
 K.b.L.\  ความลม้เหลวของการระดมความคิด  
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