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บทคัดย่อ 

 

           อุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีมีมูลค่าการส่งออกโดยรวมสูง

มากต่อปีของประเทศไทย ซ่ึงผูป้ระกอบการจาํนวนมากเป็นธุรกิจทั้งขนาดเล็กและขนาดกลางอีกทั้ง

ยงัมีจาํนวนโรงงานกระจายอยู่ทัว่ประเทศ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อท่ีจะลดสัดส่วนของเสียใน

กระบวนการผลิตฝากระป๋องของบริษทักรณีศึกษาท่ีเป็นผูผ้ลิตในอุตสาหกรรมฝากระป๋อง ท่ีมีการ

ผลิตฝากระป๋องท่ีข้ึนรูปดว้ยกระบวนการป๊ัมฝาซ่ึงกาํลงัประสบปัญหาในกระบวนการผลิตออนั

เน่ืองมาจากผลิตภณัฑมี์ลกัษณะบกพร่องหรือมีคุณภาพของสินคา้ไม่ตรงตามขอ้กาํหนดของลูกคา้  

  ปัญหาสําคญัอนัเน่ืองมาจากความไม่สมบูรณ์ในตวัผลิตภณัฑ์ของบริษทักรณีศึกษาพบวา่

ประกอบด้วย 4  ลกัษณะ คือ รอยขีดข่วน คราบแลคเกอร์ จุดดาํ และรอยบุบ ซ่ึงปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตมีแนวโน้มเพิ่มมากข้ึนและส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิตเป็นอย่างมาก ดงันั้น

งานวิจยัน้ีจึงได้นาํเอาเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) และ

โปรแกรมสําเร็จรูป Minitab เวอร์ชัน่ 14.0   มาช่วยในการควบคุมกระบวนการผลิต อีกทั้งยงันาํ

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 อย่างมาช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อคน้หาแนวทางการแก้ไข

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

 ผลสรุปท่ีได้จากกการศึกษาน้ีแสดงให้เห็นว่าสามารถลดปัญหาผลิตภณัฑ์ท่ีมีรอยขีด

ข่วนบนช้ินงานให้มีจาํนวนลดลงเม่ือเปรียบเทียบกับปัญหาท่ีพบก่อนปรับปรุงอยู่ท่ี 63.27 

เปอร์เซ็นต ์ สามารถลดการสูญเสียมูลค่าของสินคา้ไดเ้ป็นจาํนวน 127,519 ช้ิน ซ่ึงมีมูลค่าการขาย

ทางการตลาดเป็นจาํนวน 223,158.25 บาท ทั้งยงัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและสร้างความ

มัน่ใจให้กบัลูกคา้ในการจดัส่งของท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างครบถว้น 

นอกจากนั้นยงัส่งผลให้กระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษาน้ีมีความสามารถในการแข่งขนัทาง

ธุรกิจเพิ่มข้ึน ยงัสามารถเพิ่มผลประกอบการโดยรวมใหสู้งข้ึนไดอี้กดว้ย 

ฆ 
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ABSTRACT 

               

 The tin lid industry is one of the significant industries, which earn high value of 

exporting gross domestic product of Thailand's economy per annum. The industry has also related 

to among of small and medium enterprises (SMEs) which the manufactures mostly locate in many 

areas of the country. This research aims to diminish the wasted products in production process of 

the study manufacturer that produces the tin lid by using mold in forming process. 

The study manufacturer recently faces with the defective problems in the line process due to 

unqualified product and lack of product quality control which cannot reach customer conditions.  

 The defective products have been found on four features such as scratch, lacquer 

blemish, black spot, and indentation, in which the visual quantity in the production line has 

increased continuously. The problems inevitably affect to the product cost due to the stated 

reasons. By the reason, this research has brought the Statistical Process Control technique by 

applying with the Minitab version 14.0 program as the manufacture controlling tools including 

with the seven quality control tools to analyze in order to find the efficient solution for the 

occurred troubles.       

 The result shows that the reduction of scratched on the goods after compared with 

previous is at 63.27 percents. The reduction on loss in product value is at 127,519 pieces which 

the market sales value equally to 223,158.25 baht. While the production efficiency and the 

customers’ trustworthy on the qualified product has been increased, and the results have directly 

impacted to the production process to be competitiveness in the general trading market together 

with obviously enhancing the higher performance of the company. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
          อุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องเป็นอุตสาหกรรมอาหารส าเร็จรูปบรรจุภัณฑ์ลงใน
กระป๋อง ส าหรับการผลิตชิ้นงานฝากระป๋องให้กับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ อาทิเช่น อุตสาหกรรมผลิต
อาหารส าเร็จรูปที่บรรจุภัณฑ์ลงในกระป๋อง ซึ่งมีปลากระป๋อง ผลไม้กระป๋อง น้ ากะทิ ซึ่งในปัจจุบัน
ธุรกิจอุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องมีการขยายตัวของตลาดอย่างรวดเร็ว และมีการแข่งขันทางธุรกิจ
ค่อนข้างสูงทั้งในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพของสินค้า ดังนั้น ในสภาพการแข่งขันทางธุรกิจใน
ปัจจุบันนี้ผู้ประกอบการจึงควรก าหนด และพัฒนากลยุทธ์ที่ส าคัญในการแข่งขัน นั้นคือคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์ ซึ่งลักษณะที่ส าคัญของระบบคุณภาพสมัยใหม่ คือการให้ความส าคัญกับลูกค้า โดย
มุ่งด าเนินการตอบสนองความต้องการของลูกค้าเพื่อให้เกิดความพึงพอใจ อันน ามาสู่ผลประกอบการ 
ที่มีมูลค่ามหาศาล 
          ส าหรับงานวิจัยนี้ ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาอุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องจากบริษัทฯ 
ตัวอย่างซึ่งเป็นผู้ผลิตผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมประเภทฝากระป๋องด้วยวิธีการปั๊ม บริษัทฯ เร่ิมก่อตั้ง
ขึ้นในเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2543 ภายใต้การลงทุนร่วมกับบริษัทเงินทุนต่างประเทศ ด้วยเงินทุนจด
ทะเบียน 120 ล้านบาท และในปัจจุบันทางบริษัทฯ ได้รับการรับรองระบบคุณภาพ ISO 9001: 2008 
จากสถาบันส านักรับรองระบบคุณภาพ เพื่อท าการการผลิตฝากระป๋อง ที่ขึ้นรูปด้วยกระบวนการปั๊ม
ที่มีคุณภาพมาตรฐานให้กับบริษัทฯ ผู้ผลิตฝากระป๋อง โดยได้รับการถ่ายทอดเทคนิคในการผลิต
และการเลือกใช้วัสดุที่มีคุณภาพจากต่างประเทศ ท าให้บริษัทฯ มีประสบการณ์และความเชี่ยวชาญ
ในการผลิตชิ้นส่วนฝากระป่องเป็นอย่างมาก 
          ผลิตภัณฑ์ทุกชนิดจะผ่านขั้นตอนกระบวนการผลิตแบบเดียวกัน มีกระบวนการผลิต
และขั้นตอนต่างๆ ดังแสดงในภาพที่ 1.1 โดยอธิบายถึงขั้นตอนกระบวนการผลิตของบริษัทฯ 
ตัวอย่าง โดยความแตกต่างอยู่ที่แบบพิมพ์ของแต่ละผลิตภัณฑ์ และสภาวะที่ใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิตของเคร่ืองปั๊มฝา 
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วัตถุดิบ 

(Raw material) 

 

 
เคร่ืองตัดแผ่น 
(Scroll Shear) 

 

 
เคร่ืองปั๊ม 

(Press) 

ภาพท่ี 1.1  กระบวนการผลิตฝากระป๋อง 
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ตัวม้วนขอบฝา 

(Curler) 

 

 
เคร่ืองหยอดยาง 

(Liner) 

 

 
เตาอบ 
(Oven) 

ภาพท่ี 1.1  (ต่อ) 
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ชุดเรียงฝา 

(Re Starker) 

 

 
บรรจุหีบห่อ 

(Packing) 

 

 
คลังสินค้า 

(Warehouse) 

 
ภาพท่ี 1.1  (ต่อ) 
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          บริษัทฯ ผู้ผลิตอุตสาหกรรมตัวอย่างในงานวิจัยนี้ มีการผลิตชิ้นส่วนฝากระป๋องที่ขึ้นรูป
ด้วยกระบวนการขึ้นรูปปั๊มฝาโลหะเป็นหลัก ซึ่งในกระบวนการผลิตนั้น จะเร่ิมจากการน าแผ่น
เหล็กมาตัดตามความต้องการแล้วน าแผ่นเหล็กที่ตัดได้แล้วนั้นส่งขึ้นเคร่ืองปั๊มฝาเพื่อท าการปั๊มขึ้น
รูปฝาตามที่ต้องการ งานที่ได้จึงจะเสร็จสมบูรณ์ ซึ่งคุณภาพของชิ้นงานจะดีหรือไม่นั้น ขึ้นอยู่กับตัว
ของแม่พิมพ์และการติดตั้งเคร่ืองปั๊มฝา เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพต้องค านึงถึง ขั้นตอนในการ
ท างานต่างๆ ระยะของเคร่ืองปั๊มฝา ความเร็วรอบของเคร่ืองปั๊มฝา ความดัน และระยะเวลาใน
ขั้นตอนการปั๊มฝาต่างๆ ซึ่งหากผลิตภัณฑ์ปั๊มฝามีลักษณะบกพร่องหรือมีคุณภาพไม่ตรงตาม
ข้อก าหนด จะส่งผลโดยตรงกับผลิตภัณฑ์ที่จะส่งมอบให้ลูกค้าต่อไปสภาพปัญหาของผลิตภัณฑ์ 
จากกระบวนการผลิตชิ้นส่วนส าหรับอุตสาหกรรมปั๊มฝาโลหะของบริษัทฯ ตัวอย่างในปัจจุบัน 
พบว่ามีปัญหาของผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพตามข้อก าหนดของลูกค้าของเสียที่ตรวจพบจากแผนก
ตรวจสอบ ปัญหาที่พบได้แก่ รอยขูดขีดข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ เป็นต้น จากจ านวนของ
เสียที่ตรวจพบในเดือน มกราคม ถึงเมษายน 2554 ดังแสดงในตารางที่ 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1 ข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝาคิดเป็นสัดส่วนของเสียจากผลิตภัณฑ์
ทั้งหมดที่พบในช่วงเดือน มกราคม-เมษายน 2554 

 
ลักษณะบกพรอ่ง จ านวนของเสีย (ชิ้น) เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

รอยขูดขีด ข่วน 201,561 34.2 
คราบแลคเกอร์ 135,934 23.1 
จุดด า 129,894 22.1 
รอยบุบ 121,491 20.6 

 
          จากจ านวนของเสียที่ตรวจพบในเดือน มกราคม ถึงเมษายน 2554 ดังแสดงในภาพที่ 1.3 
โดยสามารถอธิบายได้ว่า 4 อันดับแรกของเสียมีลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ คือ รอยขีดข่วน 
คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนของเสียจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ท าการผลิตจ านวน 
10,683,220 ชิ้น พบว่ามีผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยขูดขีดข่วน 201,561 ชิ้น คราบแลคเกอร์ 135,934 
ชิ้น จุดด า 129,894 ชิ้น รอยบุบ 121,491 ชิ้น 
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ภาพท่ี 1.2  ปริมาณของลักษณะบกพร่องของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปปั๊มโลหะจาก
ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่พบในช่วงเดือนมกราคม-เมษายน 2554 

 
 จากสภาพปัญหาที่มีจ านวนของเสียมีปริมาณค่อนข้างสูงดังกล่าว ส่งผลให้ต้นทุนการ
ผลิตของบริษัทฯ สูงขึ้น อีกทั้งไม่สามารถสร้างความมั่นใจให้กับลูกค้าในการจัดส่งของที่มีคุณภาพ
ตรงตามความต้องการลูกค้าได้อย่างครบถ้วนตามก าหนดเวลา จึงเป็นที่มาของงานวิจัยนี้ โดยผู้วิจัยมี
ความสนใจที่จะท าการศึกษาการควบคุมกระบวนการผลิต โดยน าเอาเทคนิคการควบคุม กระบวนการ 
ทางสถิติ (Statistical Process Control) มาใช้ในกระบวนการผลิต ซึ่งจะสามารถป้องกันของเสียจาก
ต้นกระบวนการสู้ท้ายกระบวนการผลิตได้ อีกทั้งเพื่อเป็นเคร่ืองมือในการเฝ้าติดตามกระบวนการ
ให้พนักงานเกิดความตระหนักในของเสียที่เกิดขึ้น ท าให้ผู้บริหารของบริษัทฯ ได้ทราบถึงขีด
ความสามารถของกระบวนการผลิตที่แท้จริงของกระบวนการผลิต และได้ทราบถึงจุดที่จะมีการ
ปรับปรุงเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ที่ออกมามีคุณภาพดีขึ้น ตรงตามความต้องการของลูกค้า รวมถึงเป็นการ
ลดสัดส่วนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต อันเป็นการลดมูลค่าความสูญเสียสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทฯ ซึ่งจะส่งผลให้มีความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจได้สูงขึ้น 
เป็นผลให้บริษัทฯ สามารถเพิ่มผลประกอบการให้สูงขึ้น 
 
 

DPU



7 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 เพื่อลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการปั๊มฝากระป๋องโดยใช้เทคนิคการควบคุม
กระบวนการด้วยหลักการทางสถิติ 
 
1.3  เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 
  1.  โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการด้วยหลักทางสถิติ (Minitab V.14.0) 
 2. แบบฟอร์มส าหรับการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตของฝ่ายควบคุมคุณภาพ โดยใช้
แบบฟอร์มที่จัดท าขึ้นมาใหม่ เพื่อให้ง่ายต่อการเก็บและบันทึกข้อมูล 
 3.  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง โดยน าแนวคิดของเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ มาใช้ส าหรับ
เป็นแนวทางการวิเคราะห์ค้นหาปัญหา หาสาเหตุของปัญหา และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา โดย
เลือกใช้ แผนภูมิควบคุม แผ่นตรวจสอบ แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต 
 
1.4  ขอบเขตงานวิจัย 
           ส าหรับงานวิจัยนี้  ผู้วิจัยจะท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตชิ้นส่วนส าหรับ
อุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋อง และท าการศึกษาและเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้อง และท าการศึกษาวิเคราะห์
หาสิ่งที่ส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงาน โดยน าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาที่
เกิดขึ้น ซึ่งงานวิจัยนี้จะศึกษาสาเหตุของปัญหาที่เกิดจากลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่อง 4 ประการคือ  
มีรอยขีดข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ และท าการแก้ไขโดยโดยใช้เทคนิคการควบคุม
กระบวนการด้วยหลักการทางสถิติมาใช้ในการวิเคราะห์ 
 
1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 
           สามารถลดสัดส่วนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตฝากระป๋องด้วยวิธีการปั๊ม และ
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของบริษัทฯ ตัวอย่าง 
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1.6  แผนการด าเนินงาน 
 

 
ล าดับ
ที ่
 

 
ขั้นตอนการวิจัย 

 

ระยะเวลา (เดือน)  
หมาย
เหตุ  

ม.ค- 
เม.ย.54 

2554 
 

พ.ค. มิ.ย
. 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 ศึกษาข้อมูลของเสียใน
โรงงาน 

          

2 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น           

3 ก าหนดแนวทางแก้ไข           

4 ด าเนินการแก้ไขและ
เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

          

5 สรุปผลการวิจัย          
 

 

 
      แผน 
      ปฏิบัติจริง 
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บทที ่2 
แนวคิด ทฤษฏ ีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
      การวิจัยเร่ือง การพัฒนาการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control)
ในอุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องผู้วิจัยได้ก าหนดแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี ้
 2.1  แนวคิดและทฤษฏีที่เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
 2.2  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
 
2.1  แนวคิดและทฤษฏีท่ีเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
 2.1.1 การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
           ในกระบวนการผลิตมักพบว่าความเบี่ยงเบน หรือความแปรปรวนของกระบวนการ
ผลิตมีโอกาสเกิดขึ้นได้ตลอดเวลา ไม่ว่าระบบการผลิตจะได้รับการออกแบบไว้ดีเพียงใด ความ
แปรปรวนต่างๆ มีผลมาจากปัจจัยต่างๆ มากมาย ทั้งที่สามารถควบคุมได้และไม่สามารถควบคุมได้
ทั้งปัจจัยที่มีผลกระทบมากและปัจจัยที่มีผลกระทบน้อย ความแปรปรวนเหล่านี้ส่งผลกระทบถึง
คุณภาพของสินค้าที่ท าการผลิต ถ้าความแปรปรวนมีน้อยและไม่ส่งผลกระทบต่อการลดลงของ
คุณภาพสินค้า ก็กล่าวได้ว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม แต่เมื่อใดที่ความแปรปรวน
เกิดขึ้นมากและส่งผลให้สินค้าคุณภาพลดลง ก็แสดงว่ากระบวนการผลิตมิได้อยู่ภายใต้การควบคุม
หรืออีกนัยหนึ่งคือกระบวนการผลิตได้ผิดปกติไปจากที่ควรจะเป็น  
           สาเหตุที่ท าให้กระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไป อาจเกิดจากเคร่ืองจักร คนท างานหรือ
วัตถุดิบ โดยทั่วไปกระบวนการผลิต จะอยู่ภายใต้การควบคุม อย่างไรก็ตามปัจจัยการผลิตอาจ
เปลี่ยนแปลง ส่งผลให้กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากที่ก าหนด ท าให้ผลิตสินค้าหรือชิ้นงาน
ที่ไม่ตรงตามข้อก าหนด หรือสินค้าที่มีคุณภาพลดลงนั่นเอง เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ให้อยู่
ภายใต้การควบคุม จึงต้องมีวิธีการเชิงสถิติเพื่อให้ผู้ผลิตรู้ว่ากระบวนการผลิตได้เปลี่ยนแปลงไปจาก
ที่ก าหนดไว้ วิธีการเชิงสถิติที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตคือ แผนภูมิควบคุม วัตถุประสงค์
หลักของแผนภูมิควบคุมคือ การใช้เป็นเคร่ืองมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการ
ผลิต เพื่อการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพได้อย่างรวดเร็ว และไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสินค้าที่
ผลิต นอกจากนี้แผนภูมิควบคุมยังสามารถใช้เป็นตัวก าหนดความสามารถของกระบวนการผลิต
และการวิเคราะห์แผนภูมิควบคุมอย่างสม่ าเสมอ จะท าให้ผู้ผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพสินค้าที่
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ผลิตให้ดียิ่งขึ้นตลอดเวลา แผนภูมิควบคุมมีส่วนช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ เพื่อลดความ
แปรปรวนของกระบวนการผลิตซึ่งจะท าให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพดีสม่ าเสมอ 
 2.1.2  แผนภมูิควบคุม 

                   แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นแผนภูมิกราฟที่ใช้เพื่อการควบคุมกระบวนการ
ผลิต โดยมีการแสดงให้เห็นถึงขอบเขตในการควบคุมทั้งขอบเขตควบคุมบน (UCL) และขอบเขต
ล่าง (LCL) แล้วน าข้อมูลด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการมาเขียนเทียบกับขอบเขตที่ ตั้ง
ไว้เพื่อจะได้รู้ว่า ในกระบวนการผลิต ณ เวลาใดมีปัญหาด้านคุณภาพ จะได้รีบแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการให้กลับสู่สภาพปกติโดยเร็ว 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
ท่ีมา: William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

  
                หลักการของแผนภูมิควบคุม คือ ข้อมูลที่ได้จากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (Normal Distribution) จะมีพารามิเตอร์เข้ามาเกี่ยวข้อง 2 ค่าคือ ค่าเฉลี่ย (m) และส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (s) มีการกระจายรอบๆ ค่าเฉลี่ยช่วง +3s และ -3s ค่าความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.9974 ซึ่ง
แผนภูมิควบคุม มีส่วนประกอบสามส่วน คือ ขีดก าจัดควบคุม UCL (Upper Control Limit) และ
เส้นกึ่งกลาง CL (Center Line) และขีดจ ากัดควบคุมล่าง LCL (Lower Control Limit)  
ดังแผนภาพที่ 2.1 
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ภาพท่ี 2.2 แผนภูมิควบคุมเชิงสถิติ  
 
      จากกราฟถ้าจุดต่างๆ กระจายอยู่ภายในขอบเขตของขีดจ ากัดควบคุมทางสูง และ
ขีดจ ากัดควบคุมทางต่ าอย่างสม่ าเสมอ ก็แสดงว่ากระบวนการผลิต อยู่ภายใต้การควบคุม (In 
Control) 
 หลักการของแผนภูมิควบคุม 
 1) ขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง ค านวณได้จากตัวอย่างที่สุ่มไว้ 
 2) จุดที่กระจายอยู่ในขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างแสดงถึงสภาพกระบวนการผลิต 
ว่ายังอยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่ ถ้าจุดต่างๆ กระจายอยู่ระหว่างขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง อย่าง
สม่ าเสมอ แสดงว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม แต่เมื่อมีจุดใดตกออกนอกขีดจ ากัด
ควบคุมบน หรือล่าง หรือมีการกระจายตัวไม่สม่ าเสมอ แสดงว่ามีความผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิต 
 ประเภทของแผนภูมิควบคุม 
 แผนภูมิควบคุมจ าแนกออกได้เป็น 2 ประเภท คือ 
 1)  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน ประกอบด้วย 
  แผนภูม ิx–bar เพื่อควบคุมค่าเฉลี่ย 
  แผนภูมิ R เพื่อควบคุมค่าพิสัย 
  แผนภูมิ s เพื่อควบคุมค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 2)  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ ประกอบด้วย 
  แผนภูมิ p เพื่อควบคุมสัดส่วนของเสีย 
  แผนภูมิ np เพื่อควบคุมจ านวนของเสีย 
   แผนภูมิ c เพื่อควบคุมจ านวนสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 
  แผนภูมิ u เพื่อควบคุมจ านวนสาเหตุตอ่หน่วยที่ท าให้เกิดของเสีย 
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 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 
 1) ควบคุมกระบวนการผลิตได้ทันต่อเหตุการณ์ เนื่องจากมีการเก็บข้อมูลเป็นระยะๆ
อย่างต่อเน่ือง ท าให้ทราบถึงความผิดปกติได้อย่างทันท่วงที 
 2) ตรวจสอบค่ามาตรฐานที่ก าหนด สามารถตรวจสอบได้ว่า ผลการผลิตอยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานที่ก าหนดหรือไม่ 
 3) ช่วยเพิ่มผลผลิต โดยการลดจ านวนของเสียและการท าซ้ า 
 4) ช่วยป้องกันการปรับแต่งกระบวนการโดยไม่จ าเป็น เพราะแผนภูมิควบคุมสามารถ
ช่วยแยกแยะสภาพการแปรปรวนของกระบวนการผลิตว่าเมื่อใดเป็นความแปรปรวนจากธรรมชาติ
หรือความแปรปรวนที่เกิดจากความผิดปกติ ท าให้ทราบได้ว่า เมื่อใดควรปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 5) ให้ข้อมูลเพื่อแก้ไขกระบวนการผลิต เช่น การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบ การเปลี่ยน
วิธีการท างาน การเปลี่ยนแปลงรูปแบบทางวิศวกรรม 
 2.1.3 แผนภูมิควบคุม x–bar และ R  
  แผนภูมิควบคุม x–bar และใช้ควบคู่กันเพื่อควบคุมค่าเฉลี่ย ของกระบวนการและค่า
การกระจายของกระบวนการ วัตถุประสงค์และประโยชน์ที่ส าคัญของแผนภูมิทั้งสอง ประกอบด้วย 
 1) แผนภูมิ x–bar ใช้เพื่อควบคุมค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิต เช่น น้ าหนักเฉลี่ยของ
สินค้า ความหนา และความแข็งของชิ้นงาน 
 2) แผนภูมิ R ใช้เพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต 
 3) แผนภูมิ x–bar และ R สามารถใช้เพื่อประเมินสมรรถภาพ ของกระบวนการเมื่อ
วิเคราะห์ถึงความสามารถในการผลิตภายใต้ข้อก าหนด และประเมินจ านวนสินค้าที่มีระดับคุณภาพ
ต่ ากว่าที่ก าหนด 
 การค านวณค่าพิกัดของแผนภูมิควบคุม x–bar และ R คือ 

               แผนภูมิควบคุม  X   CL       = X                                                   (2.1) 
                                        UCL     =X   + A2R                                    (2.2) 
                                                    LCL     =X   - A2 R                                  (2.3) 
 

               แผนภูมิควบคุม  R    CL      =R                                                    (2.4) 
                                              UCL =  D4R                                               (2.5) 
                                              LCL  =  D3R                                             (2.6) 

 โดยที่ LCL      =    พิกัดควบคุมด้านล่าง 
              UCL =    พิกัดควบคุมด้านบน 
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              A2   =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
             A2         =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
             D3       =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
             D4 =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
 

 การสร้างแผนภูมิควบคุม x–bar และ R มีขั้นตอนดังน้ี 
 1)  ก าหนดสิ่งที่ต้องควบคุม หรือวัตถุประสงค์ของการควบคุมแผนภูมิ x–bar และ R ใช้
ส าหรับการควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่งสิ่งที่จะควบคุมต้องเป็นลักษณะคุณภาพที่วัดค่าได้เช่น 
ความยาว ความหนา ความแข็ง ความเข้มข้น น้ าหนักสินค้าบางชนิดอาจจะมีลักษณะคุณภาพอย่าง
เดียว บางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพหลายอย่าง การควบคุมคุณภาพอาจจะต้องใช้แผนภูมิควบคุม
แผนภูมิเดียว หรือหลายแผนภูมิ และการพิจารณาเลือกลักษณะคุณภาพที่จะควบคุมก็เป็นสิ่งส าคัญ
ในกรณีที่สินค้ามีลักษณะคุณภาพหลายอย่างอาจจะใช้แผนภาพพาเรโต เพื่อพิจารณาคัดเลือก
ลักษณะคุณภาพที่มีผลส าคัญต่อสินค้าก็ได้ 
 2) การก าหนดจ านวนตัวอย่าง โดยทั่วไปการก าหนดจ านวนตัวอย่างที่จะจัดเก็บ และ
ความถี่ห่างของการจัดเก็บนั้น ไม่มีกฎเกณฑ์แน่นอนตายตัว แต่โดยทั่วไปควรเก็บข้อมูลถี่ ในช่วง
แรกของการใช้แผนภูมิควบคุม และอาจทิ้งช่วงได้มากขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตอยู่ภายใต้การควบคุม 
ที่ดีขึ้น จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวันอาจจะก าหนดโดยใช้ตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา (Military standard 105E: MIL – STD – 105E ก าหนดให้จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อ
วัน 5000 หน่วย จากตาราง MIL – STD – 105E ก าหนดให้จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวัน คือ 60 
หน่วย ถ้าแบ่งเก็บตัวอย่างครั้งละ 5 หน่วย จะต้องเก็บตัวอย่างวันละ 12 คร้ัง ซึ่งถ้ากระบวนการผลิต
วันละ 8 ชั่วโมง ก็จะต้องเก็บตัวอย่างทุกๆ 40 นาที 
 3) การเก็บรวบรวมข้อมูล กระท าโดยการใช้แผ่นบันทึกข้อมูล โดยอาจท าในรูปแบบ
ตาราง การเก็บข้อมูลในทางปฏิบัติจะท าโดยพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร หรือกระบวนการผลิต 
 4) การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab V.14.0 
 การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม x–bar และ R  
 ข้อมูลที่ทราบจากแผนภูมิควบคุม x–bar และ R สามารถแบ่งวิเคราะห์ได้สองประเภท 
คือ 
 1) กระบวนการอยู่ในการควบคุม ไม่มีจุดหลุดออกนอกเส้นควบคุมพิกัดบน และล่าง
ไม่แสดงสภาพปกติ เช่น การกระจายตัว แนวโน้ม 
 2) กระบวนการอยู่นอกการควบคุม ซึ่งมีลักษณะความผิดปกติดังนี้ 
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           รูปแบบการกระจายตัวผิดปกติ มีจุดหลุดออกนอกขีดจ ากัดควบคุม อาจเกิดจากความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นเป็นคร้ังคราวในกระบวนการ 
 การเปลี่ยนระดับคุณภาพ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x-bar Chart  มีดังนี ้

1) มีการเปลี่ยนแปลงในการติดต้ังกระบวนการใหม่ 
2) มีการใช้พนักงานใหม่ หรือขาดประสบการณ์ 

 3)  ใช้วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่างกัน หรือใช้วัตถุดิบคนละแหล่ง 
 4) ใช้เคร่ืองจักรใหม่ หรือมีการปรับแต่งเคร่ืองจักรเดิม 
 5) มีการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์ หรือวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 
 6)  ชิ้นส่วนบางตัวที่ไม่ส าคัญของเคร่ืองจักร หลวม ช ารุดหรือ สึกหรอ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
 1)  พนักงานขาดประสบการณ์หรือเปลี่ยนพนักงาน 
 2)  เปลี่ยนวัตถุดิบใหม่ 
 3)  เปลี่ยนวิธีการท างานใหม่ 
 แนวโน้ม 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar Chart มีดังนี ้
 1)  อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือที่ใช้มีการสึกหรอหรือช ารุดไปทีละน้อยๆ 
 2) สภาพแวดล้อมในการผลิต เช่น อุณภูมิ ความชื้น ฯลฯ มีการเปลี่ยนแปลงระดับไป 
ทีละน้อยอย่างสม่ าเสมอ 
 3) ความล้าของพนักงานผลิต 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
 1) พนักงานมีทักษะในการท างานเพิ่มขึ้น ซึ่งอาจเกิดจากการฝึกอบรม 
 2) ความล้าของพนักงาน ความไม่ตั้งใจท างาน หรืออ่ืนๆ 
 3) มีการปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ทีละน้อยๆ เพื่อให้มีคุณภาพเหมือนกัน
ทั้งหมด 
 4) ข้อมูลเป็นกลุ่ม หรือไม่มีการกระจาย 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar chart   
 ค านวณหาเส้นพิกัดควบคุมผิด ควรตรวจสอบดูใหม่ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
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 1) มีการรวบรวมข้อมูลในแต่ละกลุ่มย่อยผิดพลาดไป หรือเก็บข้อมูลมาจากประชากร
คนละชุดที่มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
 2) วงจรหรือวฏัจักร 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar chart   
 1)  สภาพแวดล้อม อุณหภูมิเปลี่ยนแปลงไปมาเป็นวัฎจักร 
 2)  ความล้าของพนักงาน 
 3)  ใช้เคร่ืองมือวัด หรือทดสอบแตกต่างกันและใช้เรียงล าดับ 
 4)  การหมุนเวียนตามปกติของเคร่ืองจักรหรือพนักงาน 
 5)  กระบวนการหรือชิ้นส่วนหลายอย่างมารวมกัน 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
 1)  ผลจากการบ ารุงรักษาป้องกันตามก าหนดเวลา 
 2)  ความล้าของพนักงาน 
 3)  เคร่ืองมือสึกหรอ 
 แสดงประชากรสองชุด 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar chart   

1) คุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ในแต่ละ Lot มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
 2)  ข้อมูลจากการผลิตด้วยเคร่ืองจักรต้ังแต ่2 เคร่ืองขึ้นไป 
 3)  วิธีการอุปกรณ์ในการทดสอบ การวัด มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
 4) จงใจผลิตให้ได้คุณภาพตามมาตรฐานการผลิตทางด้านสูง 
 5) มีความคลาดเคลื่อนในระบบการควบคุมแบบอัตโนมัติ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
      มีการน าข้อมูลที่ได้จากการผลิตด้วยพนักงานหลายคนมาควบคุมบนแผนควบคุม
เดียวกัน 
 2.1.4 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P Chart ) 
          แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P Chart) เป็นการแสดงถึงสัดส่วนของเสียในตัวอย่าง
ซึ่งมีการแจกแจงแบบทวินาม โดยใช้ตรวจสอบด้วยการสุ่มตัวอย่างแล้วระบุจ านวนของดีหรือของ
เสียในกระบวนการผลิตว่าอยู่ในสภาพปกติหรือไม่ ซึ่งแผนควบคุมสัดส่วนของเสีย สามารถใช้ได้
กับการสุ่มตัวอย่างที่มีขนาดของตัวอย่างคงที่และไม่คงที่ ท าให้สามารถน ามาใช้ในการควบคุม
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้ 
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 การค านวณค่าพิกัดของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P Chart) คือ 
                      CL       =   P                                                                                                  (2.7) 
 
                      UCL     =   P + 3       P (1-P)                                                                   (2.8) 
 
 
                           LCL     =    P – 3     P (1-P)                                                                      (2.9) 

 
          โดยที่  LCL    =   พิกัดควบคุมด้านล่าง 
    UCL   =    พิกัดควบคุมด้านบน 
  n         =    ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
 

 วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 1) เพื่อก าหนดระดับคุณภาพเฉลี่ยของสินค้าว่าท าการผลิตแล้วมีของดีเท่าไร ของเสีย
เท่าไร 
 2) เพื่อประเมนิความสามารถในการผลิตสินค้าของคน หรือเคร่ืองจักร 
 3) เพื่อต้องการใช้ตัดสินใจว่าควรจะส่งสินค้าที่ผลิตได้ให้แก่ลูกค้าหรือไม่ 
 การสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย มีขั้นตอนในการสร้าง ดังนี้ 
 1) ก าหนดวัตถุประสงค์แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย ต้องท าการก าหนดให้ชัดเจน
ว่าต้องการควบคุมอะไร ที่จุดไหน เพราะเป็นแผนภูมิควบคุมคุณภาพลักษณะใดลักษณะหนึ่ง หรือ
จุดใดจุดหนึ่งของชิ้นงาน 
 2) การก าหนดจ านวนตัวอย่าง ต้องพยายามรวบรวมข้อมูลให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้
จ านวนตัวอย่างต้องมากพอจึงจะท าให้แผนภูมิอ่านง่าย เพราะถ้าสัดส่วนของเสียมีค่าน้อยจะท าให้
ได้จ านวนของเสียที่พบในกลุ่มตัวอย่างมีค่าน้อยไปด้วย ซึ่งเมื่อน าไปสร้างแผนภูมิควบคุมอาจท าให้
ตีความไม่ออกได้ 
 3) การรวบรวมข้อมูล ควรเก็บข้อมูลไม่น้อยกว่า 25 กลุ่มตัวอย่าง และข้อมูลอย่างน้อย
วันละ 1 กลุ่มตัวอย่าง และครองคลุมเวลาการผลิตไม่น้อยกว่า 1 เดือน 
 4) การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab V.14.0 
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 5) การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียมีหลักการเดียวกับ
แผนภูมิ x-bar และ R  
 2.1.5 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
  แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิเป็นแผนภูมิควบคุมตามลักษณะประเภทหนึ่ง ในที่นี้จะ
น าเสนอแผนภูมิ c และ u ซึ่งทั้งสองแผนภูมินี้มีข้อก าหนดที่ควรทราบคือ 
 1)  จ านวนเฉลี่ยของรอยต านิจะต้องน้อยกว่าจ านวนรอยต าหนิที่มีโอกาสเกิดขึ้นมาก 
กล่าวคือโอกาสที่จะมีรอยต าหนิมีสูง แต่โอกาสที่จะเกิดเฉพาะต าแหน่งใดต าแหน่งหนึ่งมีน้อยมาก 
 2) โอกาสที่จะเกิดรอยต าหนิในที่ต่างๆ เป็นอิสระแก่กัน กล่าวคือโอกาสในการที่รอย
ต าหนิที่จะเกิดในคร้ังต่อไปไม่ขึ้นกับการเกิดรอยต านิที่ผ่านมา 
 วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมรอยต าหน ิ
 1) เพื่อก าหนดระดับคุณภาพเฉลี่ยของสินค้า 
 2)  เพื่อดึงดูดความสนใจของของฝ่ายบริหาร เมื่อเกิดการเปลี่ยนเเปลงไปของระดับ
คุณภาพเฉลี่ย จะได้หาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง 
 3)  เพื่อบ่งบอกว่าแนวทางที่ปรับปรุงคุณภาพที่ด าเนินการอยู่นั้น ถูกต้องหรือไม่ 
 4)  เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตและการจัดการ เนื่องจากแผนภูมิควบคุมรอย
ต าหนิสามารถประยุกต์ใช้ในการควบคุมจ านวนความผิดพลาดในการท างานได้ 
 ประเภทของแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิมีอยู่ 2 ประเภท คือ แผนภูมิ c และแผนภูมิ u ซึ่งทั้ง 2 แผนภูมิ
มีสิ่งที่เหมือนกันคือ ใช้ควบคุมรอยต าหนิที่เกิดขึ้นกับสินค้า แต่ต่างกันตรงที่แผนภูมิ c จะใช้กับกลุ่ม
ตัวอย่างที่มีขนาด 1 หน่วย เช่น กระเบื้องเคลือบ 1 ตารางเมตร ผ้า 1 ตารางหลา กระดาษ 1 รีม แต่
แผนภูมิ u  จะใช้กับกลุ่มตัวอย่างที่ไม่เท่ากัน 
 การสร้างแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
 แผนภูมิควบคุม c และ u มีขั้นตอนในการสร้างเหมือนกัน ดังนี้ คือ  
 1) ก าหนดวัตถุประสงค์แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิใช้ควบคุม 
  ลักษณะคุณภาพอย่างใดอย่างหนึ่งของสินค้า 
  ชิ้นส่วนสินค้า 
  สินค้าที่ผลิต 
  จ านวนของสินค้า 
 2) การก าหนดจ านวนตัวอย่าง ต้องพยายามรวบรวมข้อมูลให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้
จ านวนตัวอย่างต้องมากพอจึงจะท าให้แผนภูมิอ่านง่าย 
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 3) การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 4) การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab V.14.0 
 5) การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม c และ u มีหลักการเดียวกับแผนภูมิ x – 
bar และ R 
 2.1.6 ทฤษฎีการวางแผนคุณภาพ 
 กระบวนการในการบริหารด้านคุณภาพ ประกอบด้วยกระบวนการ 3 กระบวนการ 
(Juran Trilogy) อันได้แก่  
 1) การวางแผนคุณภาพ (Quality planning) คือ กิจกรรมในการพัฒนาผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการ เพื่อให้สามารถบรรลุตามความต้องการของลูกค้า ประกอบไปด้วยขั้นตอนดังน้ี  
 การตั้งเป้าหมายตามคุณภาพ 
 ระบุลูกค้าขององค์กรซึ่งได้รับผลกระทบจากเป้าหมายทางคุณภาพที่สร้างไว้ค้นหาความ
ต้องการของลูกค้า พัฒนาคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์เพื่อสนองความต้องการของลูกค้าพัฒนา
ขบวนการผลิตเพื่อให้สามารถท าการผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ จัดตั้งระบบควบคุมกระบวนการและน า
แผนที่ได้วางไว้ไปบังคับใช้กับกระบวนการ 

2) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ประกอบไปด้วยขั้นตอนดังนี ้
  การประเมินประสิทธิภาพทางคุณภาพ ของสภาวะกระบวนการปัจจุบันเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพทางคุณภาพ ที่เป็นจริงในสภาพปัจจุบันกับเป้าหมายทางคุณภาพที่ตั้งไว้แล้ว 
ด าเนินการเพื่อให้สภาการท างานจริงมีสภาพตรงกับเป้าหมายที่วางไว้ 
 3) การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) เป็นกระบวนการในการปรับปรุงเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ทางคุณภาพไปสู่ระดับที่ดีกว่าและแตกต่างจากเดิม ประกอบด้วยขันตอนดังน้ี 
  จัดตั้งโครงสร้างส าหรับการปรับปรุงคุณภาพ 
               ระบุลักษณะเฉพาะที่ต้องการปรับปรุง โดยพิจารณาปรับปรุงเป็นลักษณะโครงการแต่
ละโครงการไป 
                ส าหรับแต่ละโครงการมีการจัดตั้ง Project team ท าหน้าที่ในการรับผิดชอบด าเนินการ
ให้โครงการส าเร็จลุล่วง 
                มีการจัดสรรทรัพยากร การฝึกอบรม และการกระตุ้นขวัญและก าลังใจ ให้กับทีมเพื่อ
ด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ด าเนินการแก้ไข และการควบคุมให้เป็นไปตามที่ต้องการ 
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 2.1.7 เคร่ืองมือส าหรับการควบคุมคุณภาพ 
   ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) เป็นตารางที่แสดงรายการรายละเอียดต่างๆ ของข้อมูล
โดยออกแบบให้ง่ายต่อการจดบันทึกข้อมูล สะดวกต่อการจ าแนกข้อมูลและวิเคราะห์ผล ซึ่งมักจะมี
ช่องให้พนักงานผู้ตรวจสอบสามารถท าเคร่ืองหมาย? ลงได้เลย ตัวอย่างหนึ่งของใบตรวจสอบแสดง
ในตารางที่ 2.1 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.3 ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.4 ตัวอย่างใบตรวจสอบส าหรับ Group Size ในภัตตาคาร 
ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 
Fundamentals of Operations Management, 2003: 250. 
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  ชนิดแผ่นตรวจสอบ สามารถจ าแนกออกเป็น 5 ชนิด ดังน้ี 
  1)  แผ่นตรวจสอบ ส าหรับส ารวจหัวข้อผลิตภณัฑ์ผิดจากข้อก าหนด (คุณภาพ) 
  2)  แผ่นตรวจสอบส าหรับส ารวจสาเหตุของผลิตภัณฑ์ ผิดจากข้อก าหนด (คุณภาพ) 
  3)  แผ่นตรวจสอบส าหรับการแจกแจง (Distribution) ของกระบวนการผลิต 
  4)  แผ่นตรวจสอบแสดงต าแหน่งของของเสีย 
  5)  แผ่นตรวจสอบส าหรับการตรวจสอบและตรวจยืนยันซ้ า 
 วิธีใช้แผ่นตรวจสอบประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ดังน้ี 
 1) ก าหนดเป้าหมายให้ชัดเจน คือ ก าหนดจุดมุ่งหมายในการเก็บข้อมูลให้ชัดเจนว่าเก็บ
ข้อมูลเอาไว้เพื่ออะไร 
 2) การเลือกชนิดของแผ่นตรวจสอบขึ้นอยู่กับการเก็บข้อมูลว่าสามารถเก็บและจัด
จ าแนกเรียบเรียงได้ง่าย 
 3) การจัดท าแผ่นตรวจสอบควรรับฟังความคิดเห็นจากแหล่งข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้องใช้
หลัก 5 w 1 H ได้แก่ Who (ใคร) What (ท าอะไร) When (เมื่อ) Where (ที่ไหน) How (อย่างไร) 
 4) การด าเนินการตรวจสอบ คือ การน าแผ่นตรวจที่ได้ไปตรวจสอบกับสภาพจริง 
 5) การวิเคราะห์แผ่นตรวจสอบโดยรวบรวมข้อมูลจากแผ่นตรวจสอบแล้วมาท าการ
วิเคราะห์ ซึ่งนิยมใช้ร่วมกับเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพกับตัวอ่ืน ได้แก่ พาราโต กราฟ ผังเหตุ
และผล เป็นต้น เพื่อประสิทธิในการค้นหาปัญหา 
 6) ค้นหาสาเหตุให้รู้ชัดแจ้ง โดยอาศัยผลของการวิเคราะห์ไปหาสาเหตุ ดูจากการ
กระจายของข้อมูล การจัดล าดับความส าคัญ เพื่อให้ไดท้ราบถึงข้อด้อยของคุณภาพที่เกิดขึ้น 
 7) การก าหนดมาตรการ ใช้ความพยายามและความคิดสร้างสรรค์พิจารณาข้อเสนอใน
การแก้ปัญหาแล้วน าไปปฏิบัติ มาตรการต่างๆ อาจใช้กรรมวิธีทาง QC เพื่อหาและแสดงผลให้เห็น
ได้ 
 จุดส าคัญของการใช้แผ่นตรวจสอบ 
 1) การท าแผ่นตรวจสอบ ให้สอดคล้องกับจุดมุ่งหมาย เช่น อะไรคือปัญหาที่ต้องรู้ 
เป็นต้น 
 2) พิจารณาหัวข้อที่ใช้ในการตรวจสอบตลอดเวลา เช่น ควรมีการปรับปรุงหัวข้อที่
ตรวจสอบเพื่อลดความจ าเจและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ใหม่ เป็นต้น 
 3) การก าหนดวิธีการตรวจสอบไว้ให้แน่นอนชัดเจน เช่น ก าหนดชัดเจนว่าเขียน
สัญลักษณ์ชัดเจน อาจประกอบด้วยสาระ ใคร ท าอะไร ที่ไหน เมื่อไรและมีวิธีการอย่างไร เป็นต้น 
 4) ควรปรับหัวข้อในการตรวจสอบให้สอดคล้องกับล าดับในการท างาน เช่น ก าหนด 
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และเรียงหัวข้อ (ตรวจสอบ) ให้สอดคล้องกับล าดับการตรวจสอบ (ที่เป็นจริง) เป็นต้น 
 5) ควรมีการบันทึกที่มาและภูมิหลังของข้อมูลเอาไว้ เช่น ควรจัดท าช่องส าหรับเติม
หัวข้อที่จ าเป็น เช่น ชื่อสินค้า/ชื่อขั้นตอนการผลิต/วัน/เวลา/ชื่อ ผู้จัดหรืออ่านค่าเป็นต้น 
 6) ควรมีมาตรการในการแก้ไขก่อนที่จะเสียโอกาสไป ควรมีการใช้ร่วมกับเคร่ืองมือ
อ่ืนๆเพื่อผลของข้อมูลให้เกิดประโยชน์ในการควบคุมและปรับปรุงแก้ไข 
 
 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังก้างปลา (Fish Diagram) หรือ
ผังอิชิกาวา เป็นแผนภูมิที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต ซึ่งเมื่อเลือกแก้ปัญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแล้ว 
ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Manchine) 
วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) 
 วิธีการสร้างแผนผังแสดงเหตุผล 
 1) ก าหนดหัวข้อ (ผล) ที่สนใจจะหาสาเหตุของผลนั้น เช่น การขาดงาน สินค้าขาด
คุณภาพของเสียในกระบวนการ เป็นต้น  
 2) เขียนลูกศรหันไปทางใดทางหนึ่งที่นิยมคือ หันจากซ้ายไปขวา โดยเร่ิมจากแกน 
กลางของปลา 
 3) เขียนลูกศร (หัวปลา) 
 4)  เขียนสาเหตุใหญ่ (สาเหตุหลัก) ของปัญหา เป็นก้างปลาหันเข้าหาแกนกลาง (กระดูก
สันหลัง) ซึ่งสาเหตุหลักนี้อาจมีหลายสาเหตุสุดแล้วแต่ลักษณะผลนั้น 
 5)  เขียนสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) ที่ท าให้เกิดสาเหตุใหญ่ โดยท าเป็นลูกศรย่อย (ก้าง
ย่อย) หันเข้าหาสาเหตุใหญ่ (ก้างปลา) 
 6)  เขียนสาเหตุย่อยๆ (ก้างย่อย) ที่ท าให้เกิดสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) ที่เข้าใจว่าเป็น
สาเหตุย่อยๆ ของสาเหตุรองนั้น 

7)  พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่างๆ มีความส าพันธ์กันถูกต้องแล้วหรือไม่ แล้ว
ใส่ข้อมูลเพิ่มเติมให้ครบถ้วน ตัวอย่างของผังก้างปลา 
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ภาพท่ี 2.5 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

 ประโยชน์ของแผนผังแสดงและผล หรือผังก้างปลา 
 1) ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุ่ม 
 2)  ท าให้ทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุที่ได้นั้นจะละเอียดลึกซึ้งและมีขั้นตอน
ตามเหตุและผล ซึ่งสะดวกที่จะน าสาเหตุนั้นๆ ไปพิจารณาแก้ไข 
 3) เป็นเคร่ืองมือซึ่งสามารน าไปประยุกต์ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ  ได้มากมาย 
ข้อระวังในการเขียนแผนผังก้างปลา 
 ข้อควรระวังในการเขียนแผนผังก้างปลา 
 1)  ผล ซึ่งอยู่ที่หัวลูกศร (หัวปลา) จะต้องกระจ่างชัดว่าเป็นอะไรแน ่
 2)  สาเหตุใหญ่ (กระดูกสันหลังปลา) แต่ละอันจะต้องไม่ขึ้นแก่กัน 
 3)  มีหัวลูกศรก าหนดทิศทางของก้างปลาให้ชัดเจน 
 4)  มีสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) และสาเหตุย่อยๆ ให้มาที่สุดเท่าที่จะระดมความคิดได้โดย
พยายามใช้ค าถาม ท าไม ตลอดเวลา 
 5)  ตอนเขียนก้างย่อย และก้างย่อยๆ นั้นจะต้องตรวจเช็คอยู่เสมอว่าอะไรเป็นสาเหตุ
ก่อน อะไรเป็นสาเหตุหลัง เช่นฝนตกก่อนถนนลื่น หรือถนนลื่นก่อนฝนตก 
 6)  การระดมความคิดด้วยก้างปลาไม่จ าเป็นต้องพูดเสมอไป อาจใช้วิธีการเขียนในเศษ
กระดาษบ้างก็ได้ในบางครั้ง 
 7) อย่าหมดก าลังใจเมื่อเขียนผังก้างปลาไม่ได้ในระยะแรก เพราะก้างปลานั้นดูแล้ว
เหมือนจะง่าย แต่จริงๆ แล้วไม่ง่าย แต่ก็ไม่ยากจนเกินความสามารถของเรา 
 8) ลักษณะก้างปลาที่ไม่ดี คือมีแต่ก้างปลาใหญ่แต่ไม่สามารถรวมก้างใหญ่เหล่านั้นเข้า
ด้วยกันได้ และก้างใหญ่เหล่านั้นอาจมีความสัมพันธ์กันอยู่ (เป็นเหตุและผลซึ่งกันและกัน) 
 แผนภูมิพาเรโต 
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 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิที่ใช้ส าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น 
โดยเรียงล าดับปัญหาเหล่านั้นตามความถี่ที่พบจากมากไปหาน้อย และแสดงขนาดความถี่มากน้อย
ด้วยกราฟแท่งควบคู่ไปกับการแสดงค่าสะสมของความถี่ ด้วยกราฟเส้น ซึ่งแกนนอนของกราฟเป็น
ประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็น ค่าร้อยละของปัญหาที่พบ 
         แผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาที่จะลงมือท า เพราะปัญหาส าคัญในเร่ืองคุณภาพมีอยู่ไม่กี่
ประการ แต่สร้างข้อบกพร่องด้านคุณภาพจ านวนมาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมายแต่ไม่ส่งผล
กระทบด้านคุณภาพมากนัก ดังนั้นจึงควรเลือกแก้ไขปัญหาที่ส าคัญซึ่งถ้าแก้ไขได้จะลดข้อบกพร่อง
ด้าน คุณภาพลงได้มาก 
 
 ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิพาราโต 

1) ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร และต้องการเก็บข้อมูลชนิดใด 
 2) แยกปัญหาเล็กที่ส าคัญออกจากปัญหาใหญ่ ประเภทน้อยชนิดแต่มีผลกระทบมาก  
(The Vital Few) ประเภทมากชนิดแต่มีผลกระทบน้อย (The Trivial Many)  
 3) ออกแบบแผ่นบันทึกความบ่อยของข้อมูลที่ตรวจพบ (Data tally sheet) ท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูลแยกตามหวัข้อต่างๆ เช่น การใช้ตารางตรวจสอบ 
 4) เขียนตารางแสดงสิ่งต่อไปนี้ ได้แก่ หัวข้อของสาเหตุหรือปัญหา จ านวน จ านวน
สะสม เปอร์เซ็นต์สะสม 
 5) น าข้อมูลที่เก็บรวบรวมได้จากขั้นตอน 1-3 มาบรรจุลงในตาราง โดยเรียงล าดับ
ข้อมูลจากรายการที่มีการตรวจพบจ านวนมากที่สุดก่อนแล้วเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย ยกเว้น
รายการอ่ืนๆ ให้เอาไว้ท้ายสุดเสมอ จากนั้นค านวนมากที่สุดก่อนแล้วเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย 
ยกเว้นรายการอ่ืนๆ ให้เอาไว้สุดท้ายเสมอ จากนั้นค านวณสะสมของข้อมูล 
 6) ค านวณเปอร์เซ็นตข์องข้อมูลแต่ละตัว (เทียบร้อยละจากข้อมูลทั้งหมด) 
 7) ค านวณเปอร์เซ็นต์สะสม (สะสมแล้วต้องได้ 100%) 
 8) เขียนกราฟแท่ง โดยให้แกนตั้ง ซ้ายมือ แสดงจ านวน ส่วนขวามือแสดงเปอร์เซ็นต์
และให้แกนนอนแสดงการจ าแนกของปัญหาหรือข้อมูล โดยให้ความสูงของกราฟแต่ละแท่งแสดง
จ านวนหรือ เปอร์เซ็นต์ของข้อมูลแต่ละหัวข้อตามล าดับ (ยกเว้นอ่ืนๆ ซึ่งจะต้องเอาไว้แท่งสุดท้าย
เสมอ) 
 9) ลากกราฟเส้นแสดงการสะสมข้อมูล (ทั้งจ านวนและเปอร์เซ็นต์) 
 10)  ลงรายละเอียดต่างๆ ของแผนภูมิพาเรโต   
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ภาพท่ี 2.6 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
           จุฑาทิพย์ ทะประสบ (2551) ได้ศึกษาการลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์
พลาสติก งานวิจัยนี้ด าเนินการภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหนึ่งซึ่งเป็นบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์
พลาสติกหลากหลายรูปแบบ โดยมีผลิตภัณฑ์หลักคือถุงบรรจุผ้าอนามัย จากการส า รวจพบว่า
กระบวนการที่ส าคัญและมีส่วนเกี่ยวข้องกับคุณภาพของผลิตภัณฑ์มากที่สุดคือ กระบวนการพิมพ์
ซึ่งมีชื่อเรียกว่า กระบวนการพิมพ์กราเวียร์ ปัญหาหลักของกระบวนการพิมพ์กราวียร์ ปัญหาหลัก
ของกระบวนการพิมพ์กราเวียร์ คือ มีของเสียเกิดขึ้นเป็นจ านวนมากถึง 25-45% 
           วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ คือ เพื่อหาสาเหตุหลักของปัญหาคุณภาพในกระบวนการ
พิมพ์บรรจุภัณฑ์พลาสติก และพัฒนาวิธีการปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสียโดยประยุกต์ใช้เทคนิค
ทางคุณภาพ ได้แก่ กราฟ แผนภาพการกระจาย แผนผังแสดงสาเหตุและผล แผนภาพพาเรโต 
แผนผังกลุ่มเชี่ยมโยง แผนผังต้นไม้ แผนภูมิควบคุม ซึ่งในระหว่างการด าเนินงานวิจันนั้นผู้วิจัยได้มี
การจัดตั้งทีมงานส าหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน และเป็นผู้มีส่วนร่วมในการพัฒนาปรับปรุง
คุณภาพของโรงงาน    
           ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยนี้ประกอบไปด้วย 5 ระยะ ได้แก่ (I) ระยะการก าหนดปัญหา
ได้ท าการคัดเลือกปัญหาที่จะท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไข คือ ปัญหาการพิมพ์
เบี้ยวในการบวนการพิมพ์ถุงบรรจุผ้าอนามัยที่ผลิตจากวัตถุดิบแผ่น PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 
รหัสสินค้า A018 จากเคร่ืองพิมพ์ PR10 (II) ระยะการหาสาเหตุหลักของปัญหา พบว่า สาเหตุหลัก
ของปัญหาที่จะน าไปหาวิธีการแก้ไข ได้แก่ (1) ระดับอุณหภูมิบนเคร่ืองพิมพ์ไม่เหมาะสม (2) แรง
ตึงของม้วนฟิล์มไม่เหมาะสม (3) พนักงานขาดการฝึกอบรมวิธีการท างาน และ (4) การขาดการ

DPU



25 

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (III) ระยะการหาวิธีการแก้ปัญหาประกอบด้วย 2 วิธี คือ การออกแบบการ
ทดลอง และการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการพิมพ์ ผลจากการออกแบบการ
ทดลองท าให้ทราบถึงค่าของการปรับตั้งปัจจัย ได้แก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที่ 7 มีค่าเท่ากับ 50°C 
อุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที่ 8 มีค่าเท่ากับ 50°C และแรงตึงของม้วนฟิล์มมีค่าเท่ากับ 15 N/mm. (IV) 
ระยะการน าวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบัติได้ด าเนินการตามแผนงานที่ได้ก าหนดไว้ (V) ระยะการ
ประเมินผลพบว่า สามารถท าให้เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี้ยวเฉลี่ยและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวม
เฉลี่ยลดลง 14.94 และ 12.71 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ และเวลาในการพิมพ์งาน A018 ลดลงเฉลี่ย 8.87 
นาทีต่อม้วน 
           สุภาวดี บุญชนะวิวัฒน์ (2541) ได้น าเนินการวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหล่อ
ชิ้นส่วนยานยนต์อะลูมิเนียม ซึ่งก าหนดขั้นตอนของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าประกอบไปด้วย  
5 ระยะ คือ ในระยะที่ 1 การก าหนดความต้องการของลูกค้าโดยใช้เทคนิคการแปรหน้าที่ด้าน
คุณภาพ ( Quality Function Deployment ) เพื่อเข้าสู่ระยะที่ 2 ซึ่งเป็นการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 
           ส าหรับทางโรงงานตัวอย่างไม่มีขั้นตอนของการออกแบบ แต่ท าการรับแบบจากลูกค้า 
จึงไม่มีการศึกษาในระยะที่ 2 นี้ จากนั้นในระยะที่ 3 เป็นการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
โดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects Analysis 
FMEA) รวมทั้งแผนภาพแสดงเหตุผล แผนภาพต้นไม้ และแผนภาพความสัมพันธ์เป็นเคร่ืองมือช่วย
ในการค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อลักษณะบกพร่องจากนั้นให้ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมินค่าความ
ของลักษณะบกพร่อง โอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และโอกาสการตรวจพบข้อบกพร่องจากการ
ควบคุมกระบวนการ เพื่อท าการค านวณการหาค่าดัชนีความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority Number หรือ 
RPN) ส าหรับการศึกษานี้จะท าการแก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่าคะแนนความเสี่ยงตังแต่ 100 
คะแนนขึ้นไป ภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
           จากนั้นเข้าสู่ในระยะที่ 4 เป็นการจัดท าแผนควบคุมส าหรับลักษณะข้อบกพร่องที่มี
โอกาสเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ส าหรับระยะที่ 5 เป็นระยะการประเมินผลการวางแผนคุณภาพ
และแผนควบคุมคุณภาพที่จัดท าขึ้นจากการด าเนินงานในระยะที่ 3 และ 4 จากการน าแผนเสนอแนะ
ไปปฏิบัติจริงกับทางโรงงานตัวอย่างพบว่า ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 8.421% เหลือ 
5.594% ส าหรับปัญหาของเสียลูกค้า ส่งคืนลดลงจาก 6.913% เหลือ 4.351% และมีแนวโน้มในการ
ลดลงอย่างต่อเน่ือง ส าหรับค่าคะแนน RPN ที่ได้ให้ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมินใหม่ส าหรับกระบวน 
การผลิต กรณีที่ได้มีการน าปฏิบัติการเสนอแนะไปใช้ได้จริงทั้งหมด พบว่า RPN ลดลง 40-90% 
จากค่า RPN ของกระบวนการผลิตเดิมก่อนการปรับปรุง 
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           ปราโมทย์ เลิศโกวิทย์ (2547) วิธีการลดปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่องในกระบวนการหล่อ
ขึน้รูปของมิเตอร์น้ า GMK 15 จึงด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้วิธีการทางสถิติใน
ล าดับแรกนั้นมุ่งพิจารณาในส่วนของเคร่ืองจักรที่มีผลกระทบกับการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง
โดยตรง ท าให้ทราบถึงตัวแปรต่างๆ ที่มีผลกระทบกับการเกิดปัญหาชิ้นงานหล่อขึ้นรูปไม่เต็ม 
           จากนั้นท าการออกแบบการทดลองเพื่อหาค่าที่เหมาะสมของปัจจัยด้วยการใช้การ
ทดลองแบบ 2 แฟคทอเรียลที่มีจุดเซ็นเซอร์ พบว่าควรปรับตั้งค่าของปริมาณ Return Scrap เท่ากับ 
70% อุณหภูมิเทน้ าโลหะเท่ากับ 1250°C ปริมาณคิวโปฟอรัสเท่ากับ 0.6% เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง
ประเภทชิน้งานหล่อขึ้นรูปไม่เต็มน้อยสุด และจากการปรับตั้งพารามิเตอร์ทั้งสามในสภาวะดังกล่าว 
พบว่ากระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเท่ากับ 2.63% ซึ้งน้อยกว่าค่าที่ตั้งเป้าไว้คือ 8% 
หลังจากนั้นจึงจัดท ามาตรฐานในการท างานต่อไป 
           อภิชิต ศรัณยนิตย์ (2548) ได้ท าการลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
โดยใช้ หลักการทางสถิติมาช่วยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและปัจจัยต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ และใช้หลักการทางทฤษฎีด้านโพลิเมอร์เข้ามาอธิบายถึงปัจจัยต่างๆที่ส่งผล
กระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์เพื่อท าการปรับปรุงสภาพของโรงงานก่อนด าเนินการแก้ไข 
           ผลการวิจัยพบว่า ปัจจัยที่มีความส าคัญ 3 อันดับคือ Holding Pressure, Mold Tempera-
ture และ Cycle Time ทั้งสามปัจจัยมีผลกระทบต่อขนาดชิ้นงานทั้งแบบ Main Effect และ 
Interaction จากนั้นได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของโรงงานในเร่ืองของของเสียประเภท
ขนาดไม่ได้มาตรฐานโดยการก าหนดค่าพารามิเตอร์ทั้ง 3 ตัวข้างต้นแล้วด าเนินการผลิตพบว่า  
สามารลดปริมาณของเสียได้จากเดิมร้อยละ 37.42 ลดลงมาเป็นร้อยละ 2 จากผลผลิตที่ได้เนื่องจาก
ได้มีการก าหนดค่าพารามิเตอร์ในใน Mold Temperature เป็น 75 C มีค่าสูงจากเดิมส่งผลให้ขนาด
ลดลง ในส่วนค่าพารามิเตอร์ Cycle Time ได้ใช้ค่า 22 วินาที ซึ่งมีค่าลดลง มีผลให้ชิ้นงานเอาออก
จากแม่พิมพ์เร็วขึ้น ท าให้สามารถเย็นตัวนอกแม่พิมพ์ได้มาก ท าให้ชิ้นงานสามารถหดตัวได้เพิ่มขึ้น 
           มนัสวี ยานยนต์ (2546) ได้ท าการค้นหาสาเหตุและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต
หัวอ่านฮาร์ดิสก์รุ่มซีไดร์ฟ เพื่อลดการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง เนื่องจากการคายประจุไฟฟ้าสถิตใน
กระบวน การผลิต และได้ใช้หลักการทางสถิตในการเก็บข้อมูล และวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภาพ 
สาเหตุและผล และแบบสอบถามสาเหตุและผลการวิเคราะห์ถึงผลกระทบอันเนื่องจากลักษณะ
ข้อบกพร่องและการยืนยันสาเหตุของปัญหาได้ใช้การออกแบบการทดลองแบบ 2 Factorial Design 
หลังจากนั้นจึงท าการออกแบบการทดลองแบบ 2 Factorial With Center Point เพื่อทดสอบความ
เป็นเชิงเส้นบริเวณที่ท าการศึกษาก่อนที่จะด าเนินการหาค่าที่เหมาะสมที่สุด เพื่อท าการปรับปรุง ซึ่ง
ผลของกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่อง เนื่องจากการค่ายประจุไฟฟ้าสถิต 
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ในกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์รุ่นซีไดร์ฟ สายการผลิต ลงการผลิตลงได้เป็น 3,565 PM ของการเกิด
ผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
           ศุภัชญา โชตยะกุล (2546) ศึกษาการลดของเสียจากการดึงขึ้นรูปด้วยการออกแบบการ
ทดลองกรณีศึกษาโรงงานผลิตอุปกรณ์ประปา 
           งานวิจัยนี้ได้น าเสนอการน าองค์ความรู้ทางวิชาการมาใช้เสริมสร้างความแข็งแกร่ง
ให้กับโรงงานผลิตอุปกรณ์ประปาที่ใช้เป็นโรงงานตัวอย่าง เพื่อที่จะตอบสนองความต้องการที่
เพิ่มขึ้น ทั้งในด้วนปริมาณและด้านคุณภาพ ท าให้โรงงานตัวอย่างต้องพัฒนาความสามารถในการ
ผลิตซึ่งจะเห็นว่าความสามารถในการผลิตจะสูงได้ด้วยการพัฒนาให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสูง และ
ผลิตได้ทันเวลาภายใต้ต้นทุนต่ า ดังนั้นในงายวิจัยนี้ได้เน้นไปที่การลดปริมาณของเสียของแผนก
ผลิตทองเหลืองเส้นด้วยกรรมวิธีการดึงขึ้นรูป ซึ่งเป็นต้นตอที่ท าให้เกิดความสูญเสีย โดยการน า
เคร่ืองมือทางคุณภาพและหลักการทางสถิติเข้ามาช่วยในการแก้ปัญหา ดังนั้นการวิจัยคร้ังนี้ได้น า
เทคนิคการออกแบบการท าลองแบบ 3 ('4) แฟคทอเรียลมาใช้ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยที่
มีผลต่อการเกิด โพรงของทองเหลืองเส้นที่ผ่านกระบวนการดึงของรูป และได้น าการวิเคราะห์การ
ถดถอยมาใช้ส าหรับสร้างแบบจ าลองความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรทั้งหลาย เพื่อหาค่าของปัจจัยที่
เหมาะสมต่อการปฏิบัติงานจริง ซึ่งมีปัจจัยที่ต้องควบคุมอยู่ 4 ปัจจัย คือ ระยะเวลาการเผาก้อน
ทองเหลือง (นาที) อุณหภูมิแม่พิมพ์ (องศาเซลเซียส) อุณหภูมิคอนเทนเนอร์ (องศาเซลเซียส) และ
แรงอัด (ตัน) และแต่ละปัจจัยก าหนดให้มี 3 ระดับ ผลของการวิจัยพบว่า ระยะเวลาการเผาก้อน
ทองเหลือง อุณหภูมิคอนเทนเนอร์และแรงอัด เป็นปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดโพรงที่ระดับนัยส าคัญ 
0.05 จากการวิเคราะห์การถดถอยสามารถสร้างแบบจ าลองแสดงความสัมพันธ์ของการเกิดโพรงใน
รูปฟังก์ชันของระยะเวลาการเผาก้อนทองเหลือง อุณหภูมิคอนเทนเนอร์และแรงอัด พร้อมทั้ง
สามารถหาค่าปัจจัยที่เหมาะสมได้อีกด้วย โดยค่าของปัจจัยที่เหมาะสม คือระยะเวลาที่ใช้ในการเผา
ก้อนทองเหลือง 50 นาที อุณหภูมิของคอนเทนเนอร์ 400 องศาเซลเซียส และแรงอัด 1,800 ตันซึ่งจะ
ท าให้เกิดโพรงเป็นความยาวประมาณ 105 เซนติเมตร และเมื่อน าค่าปัจจัยที่เหมาะสมไปปฏิบัติ
พบว่าทองเหลือเส้นที่ผลิตได้มีความยาวโพรงเฉลี่ย 97.38 เซนติเมตรซึ่งท าให้มีผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
ร้อยละ 7.06 
           จรสวรรณ โกยวานิช (2549) งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโตช่วยในการ
วิเคราะห์ข้อมูลพบว่า ผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดจากท่อปูดนูนเป็นปัญหาหลักในการผลิตสาย      
ไฮดรอลิกแรงดันสูง และประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคุมเพื่อวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 
จากนั้นก าหนดค่าเปาหมายที่ต้องการ ขั้นวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าได้มีการน าแผนภาพก้างปลาเป็น
เคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหาท่อปุดนูน มีระบบการระดมสมองโดยใช้บัตร
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ความคิดเพื่อให้ได้ความทีหลากหลายและเป็นอิสระต่อกัน จากนั้นจึงก าหนดมาตรการตอบโต้
ปัญหา พบว่าสามารถลดจ านวนคร้ังของการเกิดปัญหาท่อปูดนูนขึ้น 1 คร้ัง/Lot ท าให้สามารถเพิ่ม
ความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการผลิตได้ 
                 ภาคภูมิ สุธนะวัฒน์ (2549) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อการน าเคร่ืองมือทางสถิติ 7 QC 
Tools ไปใช้เป็นเคร่ืองมือในการลดของเสียในกระบวนการผลิตฟิล์มแผ่นบาง โดยเร่ิมจากการ
สัมภาษณ์พนักงานฝ่ายผลิตที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต พร้อมเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตใน
อดีตมาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย โดยใช้แผนภูมิพาเรโต้และแผนผังก้างปลาเพื่อ
เสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหา ผลการด าเนินการแก้ไขได้มีการปรับปรุงมาตรฐานการท างาน
การออกแบบเคร่ืองจักร การเสนอการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี พบว่าอัตราส่วนของเสียหลังการ
ด าเนินการแก้ไขพบว่าลดลงตามล าดับเป็นไปตามเปาหมายที่ก าหนด 
                สรุปจากทฤษฎีที่ได้กล่าวถึงในบทนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวน 
การผลิตฝากระป๋อง ซึ่งขั้นตอนการด าเนินงานจะแสดงในบทที่ 3 
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บทที ่3 
วิธีการวิจัย 

 
3.1 ขั้นตอนและวิธีการท าวิจัย     
 ส าหรับงานวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกใช้วิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process 
Control) ในอุตสาหกรรมการผลิตฝา และผู้วิจัยได้ท าการก าหนดขั้นตอนต่างๆ ในการด าเนินงาน
แก้ไขกระบวนการผลิต โดยสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.1 
                                            
                                           หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหาของเสียที่ 
                                                      เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝา 
 
                                              ท าความเข้าใจปัญหาและศึกษาปัจจัยที่เป็น 
                                                  สาเหตุในการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง 
 
             ทฤษฎีเกี่ยวกับการผลิตฝา                                                       ศึกษาสภาพปัญหาใน 
              และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง                                                                   ปัจจุบัน 
 
                                      ท าการรวบรวมสาเหตุและผลที่มีต่อการเกิดของเสียจาก 
                                          สภาพการผลิตจริงโดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล 
 
                                                                ด าเนินการปรับปรุง 
 
                                                 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
 
                                                สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 
ภาพท่ี 3.1  แผนภาพการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 
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3.2 รายละเอียดขั้นตอนในการด าเนินงาน 
 3.2.1 ขั้นตอนการศึกษาข้อมูลของเสียที่เกิดจากการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝาโดยท า
การเลือกผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะบกพร่อง เน้นความส าคัญมากที่สุดมาเป็นหัวข้อในการด าเนินการ
วิจัยโดยใช้หลักการพาเรโต    
      3.2.2  ท าความเข้าใจปัญหาและศึกษาปัจจัยที่เป็นสาเหตุในการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง โดย
ศึกษาจาก 
 1) แหล่งข้อมูลภายนอกโดยการศึกษาจากทฤษฏีงานผลิตฝา และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ซึ่งเป็นการค้นคว้าหาทฤษฎีที่สามารถจะน ามาประยุกต์ใช้กับงานที่ผู้วิจัยเข้าไปท าการศึกษา ซึ่ง
หลักการและทฤษฎีที่มีความเกี่ยวข้องและสามารถจะน ามาประยุกต์ใช้ได้ โดยการน าเทคนิคการ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช้ ซึ่งเป็นวิธีที่ใช้ในการหาสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์และ
อธิบายถึงสาเหตุต่างๆ ที่ เกี่ยวข้อง ป้องกันของเสียจากต้นกระบวนการให้พนักงานเกิดความตระหนัก 
ในของเสียที่เกิดขึ้น ท าให้ผู้บริหารของบริษัทฯ ได้ทราบถึงความสามารถของกระบวนการผลิตที่
แท้จริงของกระบวนการผลิตและได้ทราบถึงจุดที่จะมีการปรับปรุงเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ที่ออกมามี
คุณภาพดีขึ้น และตรงตามความต้องการของลูกค้า ตลอดจนการพัฒนาปรับปรุงให้ดีขึ้นและจัดตั้ง
เป็นมาตรฐานในการท างานได้ 
 2) แหล่งข้อมูลภายในโดยการศึกษาสภาพการผลิตจริงเพื่อรวบรวมสาเหตุและแนวทาง
ในการแก้ไขปัญหาจากสภาพการผลิตจริง ซึ่งการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันเป็นการเข้าไป
ส ารวจและเก็บข้อมูลสภาพปัญหาและการท างาน ณ ปัจจุบัน เพื่อค้นหาและเก็บข้อมูลในเร่ืองของ
เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยท าตารางการเก็บข้อมูล หรือแผ่นตรวจสอบก่อนเพื่อเป็น
แนวทางที่ดีในการเก็บข้อมูล เพื่อป้องกันปัญหาของการเก็บข้อมูลผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้น และ
ป้องกันปัญหา ซึ่งในงานผลิตฝานี้จะใช้เคร่ืองเพลสในการผลิตชิ้นงาน โดยการปั๊มโลหะแต่ละคร้ัง
จะได้ผลิตภัณฑ์ออกมาทันทีแต่ต้องน ามาท าการตรวจสอบในขั้นตอนต่อไป แล้วท าการก าหนด
ปัญหาให้ชัดเจนและการท าความเข้าใจกับปัญหาอย่างท่องแท้ เพื่อที่จะสามารถก าหนดการทดลอง
ได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม 
 3.2.3 ท าการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับการผลิตฝาและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องพร้อมทั้งศึกษาสภาพ
ปัญหาในปัจจุบันของบริษัทฯ ตัวอย่างเพื่อค้นหาแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น 
 3.2.4 ท าการรวบรวมสาเหตุที่ก่อให้เกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ที่มาจากการระดมสมอง 
(Brainstorming) โดยผู้ที่มีความรูเ้ฉพาะทาง (Expertise) และมาจากเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic  
Technology) โดยน าเสนอผ่านทางแผนภาพสาเหตุและผล 
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 3.2.5 วิเคราะห์หาข้อมูลแนวทางในการปรับปรุง ซึ่งจะกระท าหลังจากที่ได้เก็บข้อมูลการผลิต
ในปัจจุบันที่เกิดปัญหา บ่งชี้พารามิเตอร์ที่คิดว่าอาจจะมีผลต่อผลิตภัณฑ์บกพร่อง แล้วน าข้อมูลมา
วิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดขึ้นเพื่อน าผลมาท าการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
 3.2.6 ด าเนินการปรับปรุง หลังจากท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและทฤษฎีที่สอดคล้อง
มาเป็นแนวทางในการก าหนดวิธีหรือแนวทางการแก้ไขปรับปรุงเพื่อมิให้เกิดของเสีย ในลักษณะ
ผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ก าหนดได้ น าแผนการปรับปรุงไปท าการทดลองลองเก็บข้อมูลจากผลการ
ทดลอง และท าการทดลองซ้ าเพื่อยืนยันผลทดลองว่า สามารถน าไปใช้ในกระบวนการผลิตได้จริง
และวิเคราะห์แล้วว่าดีที่สุด ซึ่งการทดลองซ้ านี้จะช่วยให้แสดงได้ว่าสามารถที่จะใช้ก าหนดกับ
กระบวนการผลิตได้จริง 
 3.2.7 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน เมื่อด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาตามหลักการ
และทฤษฎีแล้ว จะเก็บผลที่ได้จากการปรับปรุงน ามาเปรียบเทียบกับผลก่อนการด าเนินการปรับปรุง
ว่าดีขึ้นหรือแย่ลงอย่างไร หากปฎิบัติตามหลักการแล้วผลยังไม่ดีขึ้นจะต้องหาหลักการอ่ืนเข้ ามา
ประยุกต์ใช้แทน 
 3.2.8 สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ เมื่อด าเนินการปรับปรุงและเก็บรวบรวมผล
เรียบร้อยแล้ว สรุปผลการด าเนินงานปรับปรุงว่าเกิดการเปลี่ยนแปลงไปอย่างไร ทิศทางใด เป็น
เพราะเหตุใดเป็นไปตามหลักการและทฤษฎีหรือไม่อย่างไร และสรุปออกมาเป็นผลงานวิจัย และ
เสนอข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยครั้งต่อไป 
 
3.3 การศึกษาข้อมูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝา 

 ปัจจุบันบริษัทฯ ประสบปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จากการศึกษาข้อมูลของ
ผู้วิจัยพบว่าของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของบริษัทฯ ตัวอย่างมีปัญหาจากผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ได้คุณภาพตามข้อก าหนดของลูกค้า ที่ตรวจพบจากแผนกตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งสามารถแบ่ง
ประเภทของเสียจาก 4 ลักษณะที่พบคือ รอยขีดข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ ตัวอย่างลักษณะ
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ ที่เกิดจากการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝา ดังแสดงในภาพที่ 
3.2 
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ภาพท่ี 3.2  ภาพตัวอย่างลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
                  
 เนื่องจากมีจ านวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก ซึ่งมีลักษณะ
บกพร่องของผลิตภัณฑ์ดังที่กล่าวมาแล้วขั้นต้น ดังจะเห็นได้จากจ านวนของเสียซึ่งคิดเป็นสัดส่วน
ของเสียจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่พบของบริษัทฯ ตัวอย่างในปัจจุบันจากการรวบรวมข้อมูลในช่วง
เดือน มกราคม ถึง เมษายน 2554 พบว่าบริษัทฯ มีจ านวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตโดยมี
ลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ เช่น มีรอยขีดข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ สามารถคิดเป็น
สัดส่วนของเสียจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ผลิตในช่วงเวลาดังกล่าวจ านวน 10,683,220 ชิ้น ภายหลัง
จากการตรวจสอบพบว่า มีผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยขีดข่วนมีจ านวน 201,561 ชิ้น คราบแลคเกอร์
มีจ านวน 135,934 ชิ้น งานเป็นจุดด ามีจ านวน 129,894 ชิ้น และงานรอยบุบมีจ านวน 121,491 ชิ้น 
ดังแสดงในตารางที่ 3.1 
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ภาพท่ี 3.3  ปริมาณของลักษณะบกพร่องของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝาจากผลิตภัณฑ์
ทั้งหมด ที่พบในช่วงเดือนมกราคม-เมษายน 2544 
 
 จากภาพที่ 3.3 อ้างอิงจากตารางที่ 1.1 ทั้งสี่ลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องดังกล่าวล้วนเป็น
ลักษณะที่มีความส าคัญมากหากพบว่าผลิตภัณฑ์มีลักษณะบกพร่องดังกล่าว อาจถูกร้องเรียนจาก
ลูกค้าและอาจคืนสินค้าได้ ดังนั้นผู้วิจัยจึงตัดสินใจเลือกลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องคือ รอยขีดข่วน 
คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ มาเป็นลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องตัวอย่างในการวิจัย 
 
3.4 การศึกษาและวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุท่ีก่อให้เกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
         ท าการส ารวจสภาพการท างานของฝ่ายผลิต โดยศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์อย่าง
ละเอียดทุกขั้นตอนตั้งแต่การน าเข้าวัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิตจนผลิตผลิตภัณฑ์ได้เสร็จสมบูรณ์  
ซึ่งสามารถอธิบายขั้นตอนต่างๆ ได้ดังภาพที่ 3.4 
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            วัตถุดิบ                                            เคร่ืองตัดแผ่น                                       เคร่ืองปั๊ม 

 

   เตาอบ                                        เคร่ืองหยอดยาง                           ตัวม้วนขอบฝา 

 

          ชุดเรียงฝา                                          บรรจุหีบห่อ                                         คลังสินค้า 

 

 
ภาพท่ี 3.4  กระบวนการผลิตฝา 
 
 การท างานของกระบวนการผลิตฝา เร่ิมจากยกเหล็กขึ้นอยู่ในต าแหน่งที่จะป้อนแผ่น 
โดยมี limit Switch เป็นตัวก าหนดความสูงของลูกเหล็กให้อยู่ในระยะป้อน จากนั้นเดินเคร่ืองและ
แผ่นจะถูกส่งผ่านชุดส่งฝาไปหยอดยางแล้วผ่านเข้าที่ชุดการป้อนโดยมีโซ่พาแผ่นเป็นตัวส่งผ่านชุด
ตัวส่งแผ่น และผ่านชุดการป้อนของเคร่ืองจักรถอยรับแผ่นตามจังหวะของเคร่ืองก่อนเข้าตัดด้วยมีด
ของเคร่ืองตัดแผ่นป้อนแผ่นตามจังหวะการท างานของเคร่ืองอย่างต่อเนื่องจนหมดลูกแล้วเลื่อนลูก
เหล็กออกเพื่อรัดลูกเหล็ก สุดท้ายแล้วน าออกจากเคร่ืองตัวแผ่นเป็นแผ่นส าเร็จรูป 
 
 
 
 
 

   

 

ภาพท่ี 3.5 เคร่ืองตัดแผ่นเหล็ก 
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                ท าการศึกษาการท างานของเคร่ืองปั๊มประกอบด้วย โครงสร้างของแม่พิมพ์และ
โครงสร้างของชุดปั๊มเพื่อให้สามารถเข้าใจถึงการท างานเบื้องต้นได้โครงสร้างพื้นฐานของเคร่ือง  
ปั๊มฝา 
                โดยทั่วไปแล้วเคร่ืองปั๊มฝา จะมีส่วนประกอบส าคัญ ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ส่วน
คือ ชุด (Tooling) ของแม่พิมพ์ ชุด (Hopper) วางแผ่นเหล็ก ชุด (Sensor) ซึ่งเป็นตัวสั่งหยุด ชุด  
(Switch Value) เป็นชุดดูดแผ่นให้แผ่นเข้าปั๊มขึ้นรูปตามจังหวะของเคร่ืองปั๊ม และส่วนสุดท้ายคือ 
ส่วนฐานของเคร่ืองปั๊ม (Base) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6  เคร่ืองปั๊มฝา 

      รายละเอียดของเคร่ืองวัดอุณหภูมิเทอร์โมมิเตอร์ด้วยอินฟราเรด ประกอบด้วย 3 ส่วน 
คือ (1) สามารถวัดอุณหภูมิได้ตั้งแต่ 50c ถึง 380c (2) ใช้แบตเตอร่ี 2 ก้อน (3) หน้าจอเป็นแบบ 
Digital ส่วนวิธีการท างานของเคร่ืองวัดอุณหภูมิเทอร์โมมิเตอร์ด้วยอินฟราเรดประกอบไปด้วย  
3 ส่วน คือ (1) กดปุ่มเปิด – ปิด (2) ยิงแสงอินฟราเรดไปที่วัตถุที่ต้องการวัดอุณหภูมิ  (3) อ่านค่าที่
หน้าปัด Digital 
 
 
 
 
 
 

DPU



36 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
ภาพท่ี 3.7 เคร่ืองวัดอุณหภูมิเทอร์โมมิเตอร์ 
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ตารางท่ี 3.1   แสดงขั้นตอนการท างานกระบวนการผลิตฝา 

   FLOW PROCESS CHART 

CHART NO.       SHEET NO.       OF SUMMARY 

ACTIVITY : กระบวนการผลิตฝา 

METHOD : PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 9   

TRANSPORT 8   

LOCATION : บริษัท 

OPERATOR ( s ) พนักงาน 

DELAY 0   

INSPECTION 2   

CHART BY.                      DATE :  

APPROVED BY.              DATE : 

STORAGE 2   

DISTRANCE ( ม )    

TIME นาท ี 36   

DESCRIPTION TIME 

นาท ี

DIST. 

เมตร 

SYMBOL        REM. 

     

รับวัตถุดิบ 4 
       

ยกแผ่นเหล็กไปตรวจเช็ค 2 
       

ตรวจเช็คแผ่นเหล็ก 3 
       

ยกแผ่นเหล็กเข้าในสโตร์ 2 
       

 

DPU



38 

ตารางท่ี 3.1   (ต่อ) 

เบิกแผ่นเหล็กจากสโตร์ 3 
       

ยกแผ่นเหล็กเข้าไปในเคร่ืองตัดแผ่น 1 
       

กดสวิทซ์ท าการตัดแผ่นเหล็กที่เคร่ือง

ตัดแผ่น 

1 
       

แผ่นถูกส่งผ่านชุด Slitterโดย

สายพานโซ่พาแผ่นเข้าหาเคร่ืองตัด

แผ่น  

1 
       

ชุด Feed finger ถอยรับแผ่นตาม

จังหวะการท างานของเคร่ืองก่อนเข้า

ตัดด้วยคมมีดของเคร่ืองตัดแผ่น 

1 
       

ท าการตัดแผ่นให้เป็น Strip ด้วย

เคร่ืองตัดแผ่นตามสแตนดาร์ดที่

ก าหนด 

1 
       

พนักงานน าแผ่น Strip ที่ตัดแล้วไป

ตรวจสอบ 

3 
       

น าแผ่นเหล็กที่ตรวจสอบเสร็จแล้วยก

ไปที่เคร่ืองปั๊มฝา 

1 
       

กดสวิทซ์ท าการปั๊มแผ่นเหล็กที่

เคร่ืองปั๊มฝา 

1 
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ตารางท่ี 3.1   (ต่อ) 

กดปุ่ม Start เพื่อเดินเคร่ือง Auto และ

บิด Limit Switch เปิด - ปิดเพื่อดูด

แผ่นให้แผ่นเลื่อนปั๊มขึ้นรูปฝา 

1 
 

     
 

แผ่นถูกส่งเข้าปั๊มที่ Tool  เป็นระยะที่

เท่ากันด้วยกับ Feed  Finger 

1 
 

     
 

ฝาผ่าน Conveyor แล้วฝาถูกม้วนขอบ

ด้วยเคร่ืองม้วนขอบฝา 

1 
 

     
 

หยิบฝาให้ QC ตรวจสอบ 2 
 

     
 

เปิดสวิทซ์ถ้าฝาไม่มีปัญหาให้

เดินเคร่ืองปั๊มฝาต่อไปจนเสร็จ 

1 
 

     
 

สิ้นสุดการท างานโดยการกดปุ่ม Stop 

ที่เคร่ืองปั๊มฝา 

1 
 

     
 

ท าการบรรจุฝาใส่กล่องหรือใส่พา

เลท 

3 
 

     
 

ท าการยกฝาเข้าไปในคลังสินค้า 2 
 

     
 

รวม 36  9 8 0 2 2 
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ตารางท่ี 3.2 ข้อมูลของรหัสสินค้าและขนาดของฝา 
 
ล าดับ รหัส 

สินค้า 

(ความหนาขอเหล็ก x
ความกว้าง x ความยาว) 

(mm) 

จ านวนแผ่นเหล็ก 
(แผ่นใหญ่) 

ตัดแผ่นเหล็ก
ได้ (แผ่นเล็ก) 

จ านวนชิ้นงาน 
ที่ได้ (ฝา) 

1 Ø603 0.20x867.5x936 1 6   5 

2 Ø307 0.20x898x864 1 5 16 

3 Ø300 0.20x862x803 1 5 18 

4 Ø209 0.20x846x794.8 1 6 20 

5 Ø213 0.20x927x832 1 6 18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 3.8 ผลิตภัณฑ์ต่างๆ ที่ทางบริษัทฯ ท าการผลิตอยู่ในปัจจุบัน 
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                 จากข้อมูลกระบวนการผลิตและการเกิดลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ คือ  รอยขีด
ข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า และมีรอยบุบ ที่ผู้วิจัยได้เลือกที่จะด าเนินการแก้ไขปัญหาในส่วนงาน 
ที่เป็นสาเหตุให้เกิดลักษณะข้อบกพร่องดังกล่าวก่อน ซึ่งส่งผลให้เกิดจ านวนของเสียมากที่สุด  
4 อันดับแรก โดยเลือกที่จะด าเนินการคน วิธีการ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ โดยผู้วิจัยได้น าความ
คิดเห็นดังกล่าวจัดเป็นหมวดหมู่แสดงเป็นแผนภาพก้างปลา เพื่ออธิบายให้เข้าใจถึงความสัมพันธ์
ของสาเหตุหลักและสาเหตุย่อย อีกทั้งเพื่อค้นหาสาเหตุต่างๆ ที่อาจจะมีผลกระทบกับกระบวนการ
แล้วท าการก าจัดปัญหาเหล่านั้นทิ้งไป ดังแสดงในภาพที่ 3.8   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 3.9 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 
 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุเพื่อระบุปัจจัยที่มีผลต่อปัญหาโดยใช้แผนภาพ
สาเหตุและผล หรือแผนภาพก้างปลา (Fish Bone Diagram) ในการวิเคราะห์ความผันแปร เพื่อศึกษา
เกี่ยวกับความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผลนั้น จ าเป็นจะต้องมีการระดมสมอง (Brainstorming) 
จากผู้ที่มีความรู้ความสามารถเฉพาะทาง (Expertise) และมาจากเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic 
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Technology) ได้แก่ ผู้จัดการบริษัทฯ ผู้จัดการฝ่ายผลิต หัวหน้างาน และผู้ช านาญการปฏิบัติงานที่มี
ความรู้ความสามารถในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการเสนอความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตุของ
ปัญหานั้นจะไม่จ ากัดปริมาณและคุณภาพของความคิดเห็น เพื่อเป็นการป้องกันมิให้สาเหตุที่มี
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตหลุดรอดไป 
 
3.5 วิเคราะห์หาข้อมูลแนวทางในการปรับปรุง 

 จากแผนภาพสามารถค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจาก 4 M 
คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) ทั้งนี้ เนื่องจาก
สาเหตุที่ค้นพบในกระบวนการผลิตนั้นเร่ิมจากการตรวจสอบและคัดเลือกวัตถุดิบที่น ามาใช้ใน
กระบวนการขาดการควบคุมที่ เหมาะสมท าให้วัตถุดิบบางส่วนมีเศษวัสดุปนเปื้อนเข้ามาใน 
ระบบการปรับตั้งเคร่ืองตัดแผ่นต้องใช้คนในการปรับแต่งและตั้งค่าตามสภาวะการผลิตซึ่งต้อง
อาศัยความช านาญในการปรับตั้งจึงอาจจะมีความคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิต ซึ่งผลกระทบ
ต่อเคร่ืองจักรที่มีสภาวะการท างานที่ไม่คงที่เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง เนื่องจากการปรับแต่งของเคร่ือง
ผิดพลาดไม่เหมาะสมกับมาตรฐานเดิม รวมถึงวิธีการผลิตที่คาดว่าจะมีผลต่อการเกิดปัญหากับ
ผลิตภัณฑ์จากการรวบรวมข้อมูลและสรุปสาเหตุหรือปัจจัยที่มีผลก่อให้เกิดข้อบกพร่องของ
ผลิตภัณฑ์ได้แก่ 
 1) ความคลาดเคลื่อนในการปรับตั้งค่าของเคร่ืองจักร ความผิดพลาดของชิ้นส่วนหรือ
อุปกรณ์ประกอบภายในเคร่ืองจักร การท าความสะอาดแม่พิมพ์ไม่ดีพอ 
 2) การทิ้งงานลงในถังที่ไม่มีฝาปิดและสกปรก ท าให้มีสิ่งสกปรกติดค้างอยู่ที่ชิ้นงาน 
           3) เศษฝุ่นหรือสิ่งแปลกปลอมในวัตถุดิบ และขาดการควบคุมการคัดเลือกวัตถุดิบที่น า
กลับมาใช้ใหม่ในกระบวนการผลิต 
 
3.6 ขั้นตอนการด าเนินงานปรับปรุง 
 ด าเนินงานการวางแผนและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการรวบรวมข้อมูลที่
ได้ตรวจสอบเบื้องต้นไว้แล้วดังนี้ 
 3.6.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลด้านกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพในปัจจุบัน 
 3.6.2  ใช้การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต 
 3.6.3 ก าหนดจ านวนตัวอย่างและความถี่ในการเก็บข้อมูล 
 3.6.4  ใช้แผนภูมิควบคุมในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงแก้ไข 
 3.6.5  ใช้แผนภูมิควบคุมในการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
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 3.6.6  ใช้แผนภูมิควบคุมในการตรวจสอบค่ามาตรฐานที่ก าหนด โดยมีการตรวจสอบค่าผลผลิต
ว่าอยู่ตามที่ก าหนดหรือไม่ 
 3.6.7  ใช้แผนภูมิควบคุมในกระบวนการผลิตเพื่อค านวณถึงสมรรถภาพของกระบวนการ  
(Process Capability) ว่าอยู่ในข้อก าหนด (Specification) หรืออยู่ภายใต้การควบคุมทางสถิติ
หรือไม่ 
 3.6.8  น าผลการค านวณสมรรถภาพของกระบวนการ มาใช้ในการตัดสินใจในด้านต่างๆเช่น 
การตัดสินใจเพื่อลงทุนปรับปรุงสมรรถภาพของกระบวนการ การตัดสินใจรับค าสั่งผลิตจากลูกค้า
เป็นต้น 
 3.6.9  ใช้แผนภูมิควบคุมในการเพิ่มผลผลิต เช่น ลดจ านวนของเสียและการท าซ้ าตัวอย่างเช่น 
การใช้แผนภูมิควบคุมสาเหตุของเสียและแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย จะช่วยลดของเสียจาก
การผลิตและลดการท าซ้ า และเพิ่มผลผลิตให้กับกระบวนการ 
 3.6.10  ใช้แผนภูมิควบคุมในการป้องกันปัญหาด้านคุณภาพ โดยแผนภูมิควบคุมจะแสดงให้
เห็นถึงเมื่อมีกระบวนการผลิตผิดปกติจะท าให้ผู้ควบคุมเคร่ืองจักร หรือของด้อยคุณภาพออกมา 
 3.6.11  มีการใช้แผนภูมิควบคุมในการป้องกันการปรับแต่งกระบวนการโดยที่ไม่จ าเป็น โดยที่
แผนภูมิควบคุมจะท าหน้าที่แยกแยะสภาพการแปรปรวนของกระบวนการผลิต ว่าเมื่อใดเป็นความ
แปรปรวนตามธรรมชาติ และเมื่อใดเป็นความแปรปรวนที่เกิดจากการผิดปกติ 
 3.6.12  มีการใช้ผังควบคุมในการแก้ไขกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะห์สภาพการกระจาย
ของจุดในแผนภูมิควบคุมอย่างต่อเนื่องและสม่ าเสมอ ข้อมูลที่น ามาใช้ในการวิเคราะห์เช่นการ
เปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบ การเปลี่ยนแปลงวิธีการท างาน และการเปลี่ยนแปลงรูปแบบวิศวกรรม 
 3.6.13  ใช้แผนผังพาเรโต ในการยืนยันผลลัพธ์ที่เกิดขึ้น จากการแก้ปัญหาโดยเปรียบเทียบ 
“ก่อนท า” กับ “หลังท า” 
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บทที ่4 
ผลการศึกษา 

  
 ผลการด าเนินการวิจัยเร่ือง การลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตฝากระป๋องโดย
ใช้เทคนิคการควบคุมกระบวนการด้วยหลักการทางสถิติ ได้ผลการด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุ
และแนวทางแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน และสรุปผลการด าเนินการตามแนวทางแก้ไขปรับปรุง 
และป้องกัน ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี 
 
4.1 วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
    4.1.1 ปัญหาที่เกิดจากคน 
          ความช านาญของช่าง สาเหตุเกิดจากช่างแต่ละคนมีความช านาญและประสบการณ์ใน
การตั้งเคร่ืองปั๊มฝาหรือเคร่ืองเพรสการปฏิบัติงานแตกต่างกัน จึงท า ให้ผลิตภัณฑ์ในแต่ละกะ
ควบคุมได้ไม่เท่ากัน ส่วนปัญหาย่อย คือ เวลาในการปรับเคร่ืองเป็นผลต่อเนื่องจากความช านาญ
ของช่าง ซึ่งช่างบางคนมีความช านาญและประสบการณ์ในการปฏิบัติงานน้อยและหากว่าช่างใช้
เวลาในการปรับเคร่ืองนานย่อมส่งผลให้เกิดของเสียในช่วงนี้มากขึ้นตามไปด้วย 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
          ในการแก้ไขปัญหาหลัก ควรจะมีการทดสอบช่างประจ าเคร่ืองทุก 3 เดือน เพื่อประเมิน 
ผลการท างานโดยหัวหน้าช่าง อันเป็นการกระตุ้นให้กับช่างให้มีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติ 
งานตลอดเวลา และจัดอบรมให้กับช่างที่มีความช านาญและประสบการณ์น้อย ทุกๆ 6 เดือนเพื่อให้
ช่างได้มีประสบการณ์และความรู้ใหม่ๆ ในการน ามาใช้ปฏิบัติงาน 
           พนักงานมาใหม่ สาเหตุเกิดจากประสบการณ์ท างานน้อยและไม่ค่อยรู้ในงานที่ท า
เท่าที่ควร 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
          จัดอบรมให้กับช่างหรือพนักงานที่มาท างานใหม่ที่มีความช านาญและประสบการณ์
น้อย ทุกๆ เดือนส าหรับพนักงานมาใหม่เพื่อให้ช่างได้มีประสบการณ์และความรู้ใหม่ๆ ในการ
น ามาใช้ปฏิบัติงาน 
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           พนักงานขาดความเอาใจใส่กับงาน  
          แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
          จัดให้มีการควบคุมการท างานโดยมีหัวหน้าคนงานประจ าทุกแผนก 
 4.1.2  ปัญหาที่เกิดจากวิธีการ 
           ท างานข้ามขั้นตอน ผู้ปฏิบัติงานไม่มีความระมัดระวังในการเรียงแผ่นเหล็กเข้าสู่
กระบวนการผลิตต้ังแต่แรกท าให้เกิดของเสียออกมาเป็นจ านวนมาก 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
          แบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบให้กับพนักงานทุกฝ่าย ระหว่างกระบวนการผลิตควรมีการ
ตรวจสอบเคร่ืองทุกๆ 2 ชั่วโมง เพื่อตรวจดูการท างานทุกขั้นตอนตั้งแต่เตรียมวัตถุดิบ สู่เคร่ืองตัด
แผ่น ส่งไปยังเคร่ืองปั๊ม ผ่านการม้วนฝา เข้าสู่การหยอดยาง และเตาอบ ไปยังกระบวนการเรียงฝา 
และบรรจุหีบห่อและส่งไปยังคลังสินค้า 
 4.1.3 ปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ 
 การเลือกวัตถุดิบผิด สาเหตุเกิดจากผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด จะมีวัตถุดิบที่ใช้ไม่เหมาะกับ
ผลิตภัณฑ์นั้นๆ 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
           ควรศึกษาเกี่ยวกับการเลือกวัตถุดิบ ที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ดังนั้น การที่จะ
เลือกใช้วัตถุดิบ ให้เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ถึงจะสามารถปั๊มชิ้นงานนั้นได้ดีและมีประสิทธิภาพพอ 
          แผ่นเป็นรอยจาก Supplier 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
           ในการตรวจรับวัตถุดิบ จะต้องตรวจสอบว่ามีรอยต าหนิหรือสิ่งแปลกปลอมหรือไม่ 
หากมีรอยต าหนิหรือสิ่งแปลกปลอมในวัตถุดิบ จะต้องแจ้งฝ่ายจัดซื้อทันที เพื่อเปลี่ยนวัตถุดิบใหม่ 
 4.1.4 ปัญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักร 
 เกิดจากแผ่น Burr ที่บริเวณขอบแผ่น เนื่องจากคมตัดของ (Cutter) ตัดแผ่นไม่คม 
เน่ืองจากใช้งานนาน 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
           ใช้หินน้ ามันลับผิวหน้ามีดชุดบนและชุดล้างใหม่ หรือ  ก าหนดจ านวนแผ่นเหล็กที่เข้า
ตัดเพื่อเก็บข้อมูล ในการส่งเจียร์คมมีดแล้วท าให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
           ลวดประคองขอบแผ่นที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไปจึงท าให้แผ่นตกเร็วไม่สม่ าเสมอและ
แผ่นพลิกกลับด้านได้ง่าย 
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           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
            เปลี่ยนลวดประคองขอบแผ่นใหม่ให้มีความแข็งเพิ่มขึ้น เพื่อชะลอการตกของแผ่น 
        เสากั้นหยักของแผ่น Strip ที่ Hopper เรียงแผ่น ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มี
สกรูปรับ 
        แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
           เชื่อมสกรูติดกับเสา Hopper เรียงแผ่นเพื่อให้สามารถปรับเข้าออกได้ง่ายและบังคับหยัก 
ขอบแผ่นไม่ให้เคลื่อนตัวได้ 
             แผ่นสแตนเลสที่บังคับขอบแผ่ด้านหลังมีขนาดเล็กเกินไปท าให้แผ่นตกลงพลิกกลับ
ด้าน 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
            เปลี่ยนแผ่นสแตนเลสบังคับขอบแผ่นให้มีขนาดกว้างขึ้นกว่าเดิมเพื่อชะลอการตกของ
แผ่นให้ช้าลงและไม่เคลื่อนตัวได้ 
           ระยะการตกของแผ่น Strip ที่ชุดเรียง แผ่นสูงมากไป จึงท าให้แผ่นพลิกกลับด้านแล้ว   
 สันขอบแผ่นตกลงไปกระแทกกับแผ่นด้านล่าง 
           แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน 
           ได้สร้างลิฟท์ชุดรับแผ่นขึ้นมาใหม่ เป็นแบบ Auto โดยลิฟท์รับแผ่นสามารถเลื่อนขึ้นลง
ได้ตามระยะที่ก าหนดโดยมี Sensor เปน็ตัวควบคุมระยะขึ้นของลิฟท์รับแผ่น 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกันที่พบ เพื่อลดของเสีย
ในกระบวนการผลิตฝากระป๋อง สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4.1 
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ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกัน 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกัน 
พนักงานช่างขาดความช านาญ  
 
 
 

มีการทดสอบช่างประจ าเคร่ืองทุก 3 เดือน เพื่อ
ประเมินผลการท างานโดยหัวหน้าช่าง อันเป็นการ
กระตุ้นให้กับช่างให้มีความกระตือรือร้นในการ
ปฏิบัติงานตลอดเวลา  

พนักงานใหม่ 
 
 
 
 

จัดอบรมให้กับช่างหรือพนักงานที่มาท างานใหม่ 
ที่มีความช านาญและประสบการณ์น้อย ทุกๆ  
เดือนส าหรับพนักงานมาใหม่เพื่อให้ช่างได้มี
ประสบการณ์และความรู้ใหม่ๆ ในการน ามาใช้
ปฏิบัติงาน 

พนักงานขาดความเอาใจใส่กับงาน 
 

จัดให้มีการควบคุมการท างานโดยมีหัวหน้าคนงาน
ประจ าทุกแผนก 

ท างานข้ามขั้นตอน 
 
 
 
 

แบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบให้กับพนักงานทุกฝ่าย 
ระหว่างกระบวนการผลิตให้มีการตรวจสอบเคร่ือง
ทุกๆ 2 ชั่วโมง เพื่อตรวจดูการท างานทุกขั้นตอน
ตั้งแต่เตรียมวัตถุดิบ สู่เคร่ืองตัดแผ่น ส่งไปยังเคร่ือง
ปั๊ม ผ่านการม้วนฝา เข้าสู่การหยอดยาง และเตาอบ 
ไปยังกระบวนการเรียงฝา บรรจุหีบห่อและส่งไปเก็บ
ที่คลังสินค้า 

การเลือกวัตถุดิบผิด 
 
 
 

ควรศึกษาเกี่ยวกับการเลือกวัตถุดิบ ที่เหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ดังนั้น การที่จะเลือกใช้วัตถุดิบ 
ให้เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ถึงจะสามารถปั๊มชิ้นงาน
นั้นได้ดีและมีประสิทธิภาพพอ 

แผ่นเป็นรอยจาก Supplier 
 
 

ในการตรวจรับวัตถุดิบ จะต้องตรวจสอบว่ามีรอย
ต าหนิหรือสิ่งแปลกปลอมหรือไม่ หากมีรอยต าหนิ
หรือสิ่งแปลกปลอมในวัตถุดิบ จะต้องแจ้งฝ่ายจัดซื้อ
ทันที เพื่อเปลี่ยนวัตถุดิบใหม่ 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกัน 
เกิดจากแผ่น Burr ที่บริเวณขอบแผ่นเนื่องจาก
คมตัดของ (Cutter) ตัดแผ่นไม่คมเนื่องจากใช้
งานนาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใช้หินน้ ามันลับผิดหน้ามีดชุดบนและชุดล้าง
ใหม่ 

ลวดประคองขอบแผ่นที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนมาก
เกินไปจึงท าให้แผ่นตกเร็วและไม่สม่ าเสมอและ
ท าให้แผ่นพลิกกลับด้านได้ง่าย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปลี่ยนลวดประคอมขอบแผ่นใหม่ให้มีความเข็ง
เพิ่มขึ้นเพื่อชะลอการตกของแผ่น 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกัน 
เสากั้นหยักของแผ่นที่  Hopper เ รียงแผ่นไม่
สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีสกรูปรับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เชื่อมสกรูติดกับเสา Hopper เรียงแผ่นเพื่อให้
สามารถปรับเข้าออกได้ง่ายและบังคับหยักของ
แผ่นไม่ให้เคลื่อนตัวได้ 

แผ่นสแตนเลสที่บังคับขอบแผ่นด้านหลังมี
ขนาดเล็กเกินไปท าให้แผ่นตกลงพลิกกลับด้าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปลี่ยนแผ่นสแตนเลสบังคับขอบแผ่นให้มีขนาด
กว้างขึ้นกว่าเดิม เพื่อชะลอการตกของแผ่นให้ช้า
ลงและไม่ให้เคลื่อนตัวได้ 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหาและป้องกัน 
ระยะการตกของแผ่นที่ชุดเรียงแผ่นสูงมากไปจึง
ท าให้แผ่นพลิกกลับด้านแล้วสันขอบแผ่นตกลง
ไปกระแทกกับแผ่นด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ได้สร้างลิฟท์ชุดรับแผ่นขึ้นมาใหม่เป็นแบบ 
Auto โดยที่ลิฟท์รับแผ่นสามารถเลื่อนขึ้นลงได้
ตามระยะที่ก าหนดโดยมี Sensor เป็นตัวควบคุม
ระยะขึ้นของลิฟท์รับแผ่น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4.2 สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
           จากแนวทางการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงที่ได้ด าเนินการทั้งหมดในกระบวนการผลิต
แล้ว น าข้อมูลที่ท าการบันทึกไว้ในช่วงเดือน มกราคม ถึง เมษายน มาท าการเปรียบเทียบกับข้อมูล
ผลการเกิดข้อบกพร่องกับเดือนกรกฎาคม ถึง ตุลาคม 2554 ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนของเสียจากกระบวน 
การผลิต ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในแต่ละช่วงเวลานั้นๆ สามารถอธิบายได้โดยการแสดงข้อมูลตาม
รายละเอียดดังนี้ ตารางที่ 4.1 ถึงตารางที่ 4.7 แสดงข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน 
ในช่วงเดือนมกราคม ถึงเมษายน 2554 ที่ได้ท าการบันทึกไว้ก่อนด าเนินการแก้ไขปรับปรุง ภาพที่
4.1 แสดงแผนผังพาเรโตการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในช่วงเดือนมกราคม ถึงเมษายน 
2554 ก่อนด าเนินงานแก้ไขปรับปรุงจากการผลิตงานทั้งหมดจ านวน 10,683,220  ชิ้น 
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ตารางท่ี 4.2 สรุปผลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ ใน 
เดือนมกราคม ถึงเมษายน 2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

ลักษณะบกพร่อง จ านวนของเสีย (ชิ้น) เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
รอยขูดขีด ข่วน 201,561 34.2 
คราบแลคเกอร์ 135,934 23.1 
จุดด า 129,894 22.1 
รอยบุบ 121,491 20.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.1 แผนผังพาเรโตการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า รอยบุบ 
ในเดือน มกราคม ถึง เมษายน 2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.3 ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็น รอยขูดขีด ข่วน ในเดือนมกราคม-เมษายน 2554  
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

มกราคม กุมภาพันธ์ 
วันที ่ จ านวนทีผ่ลิต รอยขูดขีด ข่วน วันที ่ จ านวนทีผ่ลิต รอยขูดขีด ข่วน 

4 116,100 1,501 1 103,077 3,546 
5 79,200 1,101 2 75,150 1,526 
6 99,360 1,865 3 88,650 1,652 
7 115,884 1,585 4 99,603 1,688 
8 92,700 1,958 5 115,101 3,991 
9 103,050 1,758 6 94,500 1,468 
11 102,132 1,788 7 76,500 1,500 
12 112,104 1,654 8 86,850 1,998 
13 94,500 1,785 9 91,800 1,643 
14 103,005 1,569 10 108,810 3,852 
15 117,000 1,525 11 75,150 1,652 
16 125,991 1,529 12 94,050 1,325 
17 89,991 1,433 13 99,450 1,252 
18 94,050 1,352 14 104,103 2,895 
21 99,450 1,535 15 76,500 1,228 
22 104,103 1,800 16 79,560 1,582 
23 95,886 1,566 17 94,077 1,253 
24 138,906 1,954 18 99,360 1,253 
25 90,621 1,652 19 93,105 1,360 
26 96,321 1,685 20 89,172 1,413 
27 95,301 1,489 21 103,104 3,501 
28 102,880 1,706 22 90,621 1,688 
29 96,102 1,525 23 106,200 3,522 
30 130,797 1,854 24 95,301 1,236 
31 96,100 1,525 25 102,888 3,935 
รวม 2,591,534 40,694 26 96,102 1,400 

   27 92,187 1,033 
   28 99,360 1,079 
   รวม 2,630,331 55,471 
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ) 
 

มีนาคม เมษายน 
วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยขูดขีด ข่วน วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยขูดขีด ข่วน 

1 86,202 1,968 2 79,200 1,965 
2 99,360 1,854 3 99,360 1,546 
3 99,837 1,652 4 115,884 3,052 
4 94,500 1,652 5 101,115 2,500 
5 85,500 1,352 6 108,270 3,035 
6 78,300 1,636 7 102,888 1,446 
7 95,886 1,353 8 71,010 1,369 
8 85,383 1,264 9 94,500 1,653 
9 94,500 1,385 10 82,999 1,544 

10 89,388 1,653 11 87,030 1,695 
11 90,360 1,029 12 75,204 1,655 
12 75,240 1,523 13 76,500 1,656 
13 82,836 1,536 14 93,600 1,324 
14 77,328 1,668 15 67,410 1,765 
15 88,236 1,856 16 99,018 1,962 
16 92,952 1,846 17 93,402 1,695 
17 89,604 1,635 18 81,432 1,654 
18 86,202 1,352 19 94,203 1,655 
19 76,887 1,336 20 99,215 1,366 
20 73,836 1,255 21 92,880 1,358 
21 95,886 1,236 22 99,360 1,989 
22 84,474 1,366 23 87,025 1,698 
23 99,360 1,786 24 99,360 1,665 
24 102,132 3,548 25 99,360 1,525 
25 105,912 3,956 26 89,388 1,522 
26 99,352 1,655 27 99,825 1,666 
27 92,700 1,352 28 97,119 1,352 
28 103,050 2,597 29 94,500 1,252 
29 102,132 2,645 30 101,718 2,564 
30 93,141 1,656 รวม 2,682,775 51,128 
31 58,104 1,666    
รวม 2,778,580 54,268    
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ภาพท่ี 4.2 P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนมกราคม 2554 (ก่อน
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.4 ข้อมูลสัดส่วนของเสียที่เกิดจากการควบคุมข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือน 
มกราคม 2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

จุดที่ วันที่ ลักษณะที่ผิดปกติ สาเหต ุ

1 1 จุดออกนอกการควบคุม เกิดจากแผ่น Burr ที่บริเวณของแผ่นและคมตัดแผ่นเหล็ก 
ไม่คม 

2 2 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองขอบแผ่น Strip ที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไป 
3 3 จุดออกนอกการควบคุม เป็นพนักงานใหม่ 
4 4 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองขอบแผ่น Strip ที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไป 
5 5 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สูงไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
6 6 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สูงไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
7 7 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองขอบแผ่น Strip ที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไป 
8 9 จุดออกนอกการควบคุม เป็นพนักงานใหม่ 
9 11 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สูงไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 

10 12 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองขอบแผ่น Strip ที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไป 
11 14 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองขอบแผ่น Strip ที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไป 
12 16 จุดออกนอกการควบคุม เกิดจากแผ่น Burr ที่บริเวณของแผ่นและคมตัดแผ่นเหล็ก 

ไม่คม 
13 18 จุดออกนอกการควบคุม ท างานข้ามขั้นตอน 
14 19 จุดออกนอกการควบคุม ท างานข้ามขั้นตอน 
15 20 จุดออกนอกการควบคุม เกิดจากแผ่น Burr ที่บริเวณของแผ่นและคมตัดแผ่นเหล็ก 

ไม่คม 
16 24 จุดออกนอกการควบคุม เกิดจากแผ่น Burr ที่บริเวณของแผ่นและคมตัดแผ่นเหล็ก 

ไม่คม 
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ภาพท่ี 4.3  การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา ที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือนมกราคม 
2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.4  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนกุมพาพันธ์ 2554 (ก่อน
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.5  ข้อมูลสัดส่วนของเสียที่เกิดจากการควบคุมข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือน   
กุมภาพันธ์ 2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

จุดที ่ วันที ่ ลักษณะที่ผิดปกต ิ สาเหต ุ

1 1 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานขาดความเอาใจใส่กับงาน 
2 3 จุดออกนอกการควบคุม เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
3 4 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลังมขีนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลิกกับด้าน 
4 5 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานไม่ได้ปฏบิัติงานตามขั้นตอน 
5 6 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลังมขีนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลิกกับด้าน 
6 8 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลังมขีนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลิกกับด้าน 
7 9 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานขาดความเอาใจใส่กับงาน 
8 10 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานไม่ได้ปฏบิัติงานตามขั้นตอน 
9 12 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานไม่ได้ปฏบิัติงานตามขั้นตอน 
10 13 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลังมขีนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลิกกับด้าน 
11 14 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานไม่ได้ปฏบิัติงานตามขั้นตอน 
12 15 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลังมขีนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลิกกับด้าน 
13 17 เกิดการรัน เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
14 18 เกิดการรนั เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
15 19 เกิดการรัน เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
16 20 เกิดการรัน เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
17 21 จุดออกนอกการควบคุม พนกังานขาดความเอาใจใส่กับงาน 
18 22 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานไม่ได้ปฏบิัติงานตามขั้นตอน 
19 23 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลังมขีนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลิกกับด้าน 
20 24 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานไม่ได้ปฏบิัติงานตามขั้นตอน 
21 25 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานขาดความเอาใจใส่กับงาน 
22 26 เกิดการรัน เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
23 27 เกิดการรัน เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
24 28 เกิดการรัน เสากั้นหยักที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรบั 
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ภาพท่ี 4.5 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา ที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือนกุมพาพันธ์ 
2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.6  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนมีนาคม 2554 (ก่อน
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.6 ข้อมูลสัดส่วนของเสียที่เกิดจากการควบคุมข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือน 
มีนาคม 2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

จุดที ่ วันที ่ ลักษณะที่ผิดปกต ิ สาเหต ุ

1 1 จุดออกนอกการควบคุม ท างานข้ามขั้นตอน 
2 3 เกิดการรัน ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
3 4 เกิดการรัน ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
4 5 เกิดการรัน ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
5 7 เกิดการรัน ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
6 8 เกิดการรัน ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
7 9 เกิดการรัน ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
8 11 จุดออกนอกการควบคุม เสากั้นหยกัที่ Hopper ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีกรูปรับ 
9 14 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานใหม ่
10 15 จุดออกนอกการควบคุม ท างานข้ามขั้นตอน 
11 18 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สงูไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
12 19 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นเปน็รอยจาก Supplier 
13 20 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานใหม ่
14 21 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สงูไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
15 22 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานใหม ่
16 23 จุดออกนอกการควบคุม ท างานข้ามขั้นตอน 
17 24 วัฏจักร ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
18 25 วัฏจักร ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
19 26 วัฏจักร ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
20 27 วัฏจักร ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
21 28 วัฏจักร ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
22 29 วัฏจักร ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
23 30 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สงูไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
24 31 จุดออกนอกการควบคุม พนักงานใหม ่
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ภาพท่ี 4.7  การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา ที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือนมีนาคม 2554 
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.8  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนเมษายน 2554 (ก่อน
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.7  ข้อมูลสัดส่วนของเสียที่เกิดจากการควบคุมข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วนในเดือน 
เมษายน 2554 (ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

จุดที ่ วันที ่ ลักษณะที่ผิดปกต ิ สาเหต ุ

1 1 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สงูไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
2 2 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สงูไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
3 3 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
4 4 จุดออกนอกการควบคุม ใช้วัตถุดิบไม่เหมาะสม 
5 5 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นเปน็รอยจาก Supplier 
6 6 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองของแผ่น Strip ออ่นเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
7 8 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
8 11 จุดออกนอกการควบคุม ลวดประคองของแผ่น Strip อ่อนเกินไปท าให้แผน่ตกเร็วและพลิกกลับด้าน 
9 12 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นเปน็รอยจาก Supplier 
10 13 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
11 14 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นเปน็รอยจาก Supplier 
12 18 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
13 19 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
14 20 จุดออกนอกการควบคุม แผ่นเปน็รอยจาก Supplier 
15 23 เกิดการรัน แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
16 24 เกิดการรัน แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
17 25 เกิดการรัน แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
18 26 เกิดการรัน แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
19 27 เกิดการรัน แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
20 28 เกิดการรัน แผ่นสแตนเลสด้านหลงัมีขนาดเลก็ท าให้แผน่ตกพลกิกบัด้าน 
21 29 จุดออกนอกการควบคุม ระยะตกของแผ่น Strip สงูไปท าให้แผ่นพลิกกลับด้าน 
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ภาพท่ี 4.9  การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา ที่เป็นรอยขูด ขีด ข่วน ในเดือนเมษายน 2554 
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางที่ 4.8  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนมกราคม-เมษายน 2554   
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

มกราคม กุมภาพันธ ์
วันที ่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์ วันที ่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์

4             116,100                 1,455  1            103,077  1,102 
5               79,200                 1,100  2              75,150  1,019 
6               99,360                 1,010  3              88,650  1,009 
7             115,884                 1,229  4              99,603  1,265 
8               92,700                 1,095  5            115,101  1,325 
9             103,050                 1,023  6              94,500  1,105 
11             102,132                 1,220  7              76,500  1,001 
12             112,104                 1,135  8              86,850  1,000 
13               94,500                 1,073  9              91,800  1,022 
14             103,005                 1,100  10            108,810  1,034 
15             117,000                 1,270  11              75,150  957 
16             125,991                 1,140  12              94,050  899 
17               89,991                 1,220  13              99,450  1,352 
18               94,050                 1,080  14            104,103  1,250 
21               99,450                 1,250  15              76,500  1,038 
22             104,103                 1,801  16              79,560  990 
23               95,886                 1,000  17              94,077  1,524 
24             138,906                 1,300  18              99,360  968 
25               90,621                 1,007  19              93,105  856 
26               96,321                 1,019  20              89,172  1,254 
27               95,301                 1,349  21            103,104  1,184 
28             102,880                 1,704  22              90,621  1,352 
29               96,102                 1,105  23            106,200  1,019 
30             130,797                 1,400  24              95,301  2,009 
31               96,100                 1,220  25            102,888  1,785 
รวม          2,591,534                30,305  26              96,102  1,125 
   27              92,187  1,035 
   28              99,360  2,875 
   รวม          2,630,331  34,354 
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ตารางท่ี 4.8 (ต่อ) 
 

มีนาคม เมษายน 
วันที่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์ วันที่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์

1               86,202   997 2              79,200                 1,352  
2               99,360   1,235 3              99,360                 1,252  
3               99,837   986 4            115,884                 1,544  
4               94,500   958 5            101,115                 1,525  
5               85,500   1,098 6            108,270                 1,555  
6               78,300   999 7            102,888                 1,553  
7               95,886   1,025 8              71,010                 1,003  
8               85,383   1,035 9              94,500                 1,088  
9               94,500   1,000 10              82,999                 1,054  
10               89,388   1,002 11              87,030                 1,033  
11               90,360   1,008 12              75,204                 1,052  
12               75,240   998 13              76,500                    999  
13               82,836   1,011 14              93,600                 1,333  
14               77,328   1,296 15              67,410                 1,652  
15               88,236   1,345 16              99,018                 1,044  
16               92,952   1,215 17              93,402                    999  
17               89,604   998 18              81,432                 1,077  
18               86,202   978 19              94,203                 1,652  
19               76,887   999 20              99,215                 1,025  
20               73,836   1,067 21              92,880                 1,235  
21               95,886   1,069 22              99,360                 1,335  
22               84,474   1,900 23              87,025                 1,636  
23               99,360   1,085 24              99,360                 1,565  
24             102,132   1,291 25              99,360                 1,525  
25             105,912   997 26              89,388                 1,444  
26               99,352   985 27              99,825                 1,033  
27               92,700   864 28              97,119                 1,033  
28             103,050   1,073 29              94,500                 1,077  
29             102,132   1,900 30            101,718                 1,069  
30               93,141   1,053 รวม          2,682,775                36,744  
31               58,104   1,064    
รวม          2,778,580   34,531    

DPU
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ภาพท่ี 4.10  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่ เป็นคราบแลกเกอร์ในเดือนมกราคม 2554  
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.11  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนกุมภาพันธ์ 2554 
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.12  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนมีนาคม 2554  
(ก่อนการแก้ไขปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.13  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนเมษายน 2554 (ก่อน
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.9 ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็น จุดด า ในเดือนมกราคม-เมษายน 2554 (ก่อนการ
แก้ไขปรับปรุง) 
 

มกราคม กุมพาพันธ์ 
วันที่ จ านวนที่ผลิต จุดด า วันที่ จ านวนที่ผลิต จุดด า 

4             116,100                 1,340  1             103,077  1,008 
5               79,200                 1,099  2               75,150  1,011 
6               99,360                 1,000  3               88,650                 1,016  
7             115,884                 1,285  4               99,603                 1,252  
8               92,700                    958  5             115,101                 1,225  
9             103,050                    998  6               94,500                 1,008  
11             102,132                 1,110  7               76,500                 1,009  
12             112,104                 1,035  8               86,850                    950  
13               94,500                 1,050  9               91,800   999 
14             103,005                 1,098  10             108,810  1,038 
15             117,000                 1,160  11               75,150  1,834 
16             125,991                 1,050  12               94,050                    998  
17               89,991                 1,110  13               99,450                    861  
18               94,050                 1,040  14             104,103                 1,058  
21               99,450                 1,140  15               76,500                 1,087  
22             104,103                 1,705  16               79,560                    891  
23               95,886                    952  17               94,077                 1,602  
24             138,906                 1,152  18               99,360                    828  
25               90,621                 1,004  19               93,105                    963  
26               96,321                 1,054  20               89,172                 1,431  
27               95,301                    982  21             103,104                 1,284  
28             102,880                    657  22               90,621                 1,340  
29               96,102                    985  23             106,200                 1,022  
30             130,797                 1,425  24               95,301                 2,367  
31               96,100                 1,111  25             102,888                 1,540  
รวม          2,591,534                27,500  26               96,102                 1,204  
   27               92,187                 1,061  
   28               99,360                    985  
   รวม          2,630,331                32,872  
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ตารางท่ี 4.9 (ต่อ)  
 

มีนาคม เมษายน 
วันที่ จ านวนที่ผลิต จุดด า วันที่ จ านวนที่ผลิต จุดด า 

1              86,202                 1,130  2               79,200                 1,035  
2              99,360                 1,105  3               99,360                 1,325  
3              99,837                    985  4             115,884                 1,542  
4              94,500                    997  5             101,115                 1,352  
5              85,500                 1,405  6             108,270                 1,524  
6              78,300                  1004 7             102,888                 1,652  
7              95,886                 1,082  8               71,010                    985  
8              85,383                 1,234  9               94,500                 1,085  
9              94,500                 1,352  10               82,999                 1,052  
10              89,388                    957  11               87,030                 1,006  
11              90,360                 1,001  12               75,204                 1,008  
12              75,240                    952  13               76,500                    989  
13              82,836                 1,089  14               93,600                 1,320  
14              77,328                 1,352  15               67,410                 1,652  
15              88,236                 1,119  16               99,018                 1,065  
16              92,952                 1,300  17               93,402                    988  
17              89,604                    958  18               81,432                    902  
18              86,202                    975  19               94,203                 1,352  
19              76,887                    795  20               99,215                 1,252  
20              73,836                 1,095  21               92,880                 1,035  
21              95,886                 1,098  22               99,360                 1,525  
22              84,474                 1,093  23               87,025                 1,352  
23              99,360                 1,086  24               99,360                 1,253  
24            102,132                 1,252  25               99,360                 1,255  
25            105,912                    995  26               89,388                 1,025  
26              99,352                    983  27               99,825                 1,523  
27              92,700                 1,102  28               97,119                 1,333  
28            103,050                 1,095  29               94,500                    999  
29            102,132                 1,195  30             101,718                 1,032  
30              93,141                 1,253  รวม          2,682,775                35,418  
31              58,104                 1,065     
รวม          2,778,580                34,104     
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ภาพท่ี 4.14  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนมกราคม 2554 (ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.15 P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนกุมพาพันธ์ 2554 (ก่อนการ
แก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.16  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนมีนาคม 2554 (ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.17  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนเมษายน 2554 (ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.10 ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็น รอยบุบ ในเดือนมกราคม-เมษายน 2554 (ก่อนการ
แก้ไขปรับปรุง) 
 

มกราคม กุมภาพันธ ์
วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ วันที ่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ 

4             116,100                 1,250  1             103,077                 1,128  
5               79,200                    982  2               75,150                 1,001  
6               99,360                    573  3               88,650                 1,022  
7             115,884                    875  4               99,603                 1,352  
8               92,700                    654  5             115,101                 1,328  
9             103,050                 1,088  6               94,500                    935  
11             102,132                 1,101  7               76,500                 1,001  
12             112,104                 1,135  8               86,850                    980  
13               94,500                 1,052  9               91,800                 1,011  
14             103,005                    652  10             108,810                 1,180  
15             117,000                 1,109  11               75,150                    950  
16             125,991                 1,058  12               94,050                 1,052  
17               89,991                    920  13               99,450                    857  
18               94,050                    982  14             104,103                 1,013  
21               99,450                    252  15               76,500                 1,127  
22             104,103                    798  16               79,560                    956  
23               95,886                    669  17               94,077                    980  
24             138,906                 1,242  18               99,360                 1,040  
25               90,621                 1,252  19               93,105                 1,245  
26               96,321                 1,529  20               89,172                 1,513  
27               95,301                 1,252  21             103,104                 1,385  
28             102,880                    908  22               90,621                    958  
29               96,102                    584  23             106,200                 1,186  
30             130,797                    998  24               95,301                    658  
31               96,100                    937  25             102,888                 1,672  
รวม          2,591,534                23,852  26               96,102                 1,358  
   27               92,187                 1,051  
   28               99,360                    982  
   รวม          2,630,331                30,921  
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ตารางท่ี 4.10 (ต่อ) 
 

มีนาคม เมษายน 
วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ 

1               86,202                 1,245  2               79,200                    999  
2               99,360                 1,200  3               99,360                 1,250  
3               99,837                    828  4             115,884                 1,652  
4               94,500                    981  5             101,115                 1,352  
5               85,500                 1,575  6             108,270                 1,122  
6               78,300  968 7             102,888                 1,406  
7               95,886                 1,000  8               71,010                    854  
8               85,383                 1,258  9               94,500                 1,003  
9               94,500                 1,300  10               82,999                 1,095  
10               89,388                    918  11               87,030                    994  
11               90,360                    982  12               75,204                    985  
12               75,240                    847  13               76,500                    801  
13               82,836                 1,029  14               93,600                 1,200  
14               77,328                 1,200  15               67,410                 1,530  
15               88,236                 1,219  16               99,018                 1,052  
16               92,952                 1,105  17               93,402                    958  
17               89,604                    890  18               81,432                    888  
18               86,202                    768  19               94,203                 1,008  
19               76,887                    702  20               99,215                 1,385  
20               73,836                 1,009  21               92,880                 1,012  
21               95,886                 1,064  22               99,360                 1,008  
22               84,474                 1,802  23               87,025                 1,542  
23               99,360                 1,075  24               99,360                 1,113  
24             102,132                 1,125  25               99,360                 1,035  
25             105,912                    884  26               89,388                 1,035  
26               99,352                    895  27               99,825                 1,625  
27               92,700                    798  28               97,119                 1,352  
28             103,050                 1,105  29               94,500                    985  
29             102,132                 1,352  30             101,718                 1,176  
30               93,141                    987  รวม          2,682,775                33,417  
31               58,104                 1,190     
รวม          2,778,580                33,301     
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ภาพท่ี 4.18  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบในเดือนมกราคม 2554 (ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.19  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนกุมพาพันธ์ 2554 (ก่อนการ
แก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.20  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนมีนาคม 2554 (ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.21  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนเมษายน 2554 (ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง) 
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 ส าหรับข้อมูลผลการเกิดข้อบกพร่องภายหลังการด าเนินงานแก้ไขปรับปรุงการผลิต
แล้วนั้นเดือนกรกฎาคม ถึงตุลาคม 2554 จากการผลิตงานทั้งหมดจ านวน 10,705,577 ชิ้น สามารถ
อธิบายได้โดยการแสดงข้อมูลตามรายละเอียดดังน้ี 
 

ตารางท่ี 4.11 ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2554 
(หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

กรกฎาคม สิงหาคม 
วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยขูดขีด ข่วน วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยขูดขีด ข่วน 

1               99,361                    655  1             117,000                    782  
2             115,884                    771  2               91,800                    636  
3             101,115                    721  3               81,783                    536  
5             102,880                    765  4             107,685                    770  
6             108,270                    799  5               91,800                    641  
7               87,030                    654  6             108,810                    799  
8               75,204                    542  7               99,360                    670  
9               76,500                    562  8               94,500                    683  
10               99,360                    731  9             104,103                    684  
11             102,132                    699  10               78,075                    499  
12             105,912                    745  13               94,050                    597  
13               92,700                    588  14               99,450                    657  
14             103,050                    700  15               96,102                    599  
15             102,132                    721  17               99,360                    661  
16             112,104                    763  18             112,104                    770  
17             106,101                    758  19               91,800                    613  
19               99,360                    671  20             117,000                    782  
20               94,500                    682  21               93,401                    653  
21             105,912                    760  23               95,886                    581  
22               99,018                    670  24             103,050                    697  
24               93,402                    642  25             102,132                    731  
25               90,603                    645  27             112,104                    771  
26               94,050                    581  28               93,600                    655  
27               99,450                    661  29               93,402                    653  
28             122,886                    788  30               92,880                    585  
29             125,010                    823  31             108,810                    799  
30               80,100                    537  รวม          2,580,047                17,504  
31               59,202                    441     
รวม          2,753,228                19,075     
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ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) 
 

กันยายน ตุลาคม 
วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยขูดขีด ข่วน วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยขูดขีด ข่วน 

1               87,030                    649  1             117,000                    780  
2               75,204                    540  2             105,912                    762  
3               76,500                    566  3             103,050                    695  
4               99,360                    730  4             102,132                    761  
5               75,200                    539  5             112,104                    772  
6             104,103                    685  6             102,880                    760  
7               78,075                    499  7             108,270                    805  
8               94,050                    580  8               91,800                    639  
9             105,912                    762  9             108,810                    801  

10             103,050                    696  10               99,360                    669  
11               99,360                    663  11               94,500                    682  
12             112,104                    770  12             104,103                    685  
13               91,800                    612  13               75,204                    540  
14             117,000                    780  14               90,603                    644  
15             105,912                    762  15               94,050                    598  
19             103,050                    695  16               99,450                    661  
20             102,132                    761  17               87,030                    649  
22               99,360                    730  18               75,204                    540  
23             102,132                    761  19               76,500                    566  
24             105,912                    744  20               94,500                    682  
25               92,700                    586  21             104,103                    685  
28             102,130                    761  22               78,075                    499  
29               96,102                    598  23               94,050                    599  
30             103,050                    689  24             105,912                    762  
รวม          2,331,228                16,158  25             102,132                    761  

   26               99,360                    730  
   27             102,132                    761  
   28             105,912                    744  
   29               92,700                    586  
   30             102,132                    723  
   31             112,104                    764  
   รวม          3,041,074                21,305  
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ภาพท่ี 4.22  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนกรกฎาคม 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.23  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนสิงหาคม 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.24  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนกันยายน 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.25  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนตุลาคม 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.12  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2554 
(หลังการแก้ไขปรับปรุง) 
 

กรกฎาคม สิงหาคม 
วันที ่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์ วันที ่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์

1               99,361                    659  1             117,000                    780  
2             115,884                    775  2               91,800                    639  
3             101,115                    722  3               81,783                    537  
5             102,880                    762  4             107,685                    770  
6             108,270                    800  5               91,800                    640  
7               87,030                    648  6             108,810                    800  
8               75,204                    491  7               99,360                    674  
9               76,500                    498  8               94,500                    687  

10               99,360                    658  9             104,103                    686  
11             102,132                    779  10               78,075                    500  
12             105,912                    762  13               94,050                    599  
13               92,700                    586  14               99,450                    658  
14             103,050                    698  15               96,102                    600  
15             102,132                    732  17               99,360                    660  
16             112,104                    772  18             112,104                    773  
17             106,101                    763  19               91,800                    614  
19               99,360                    674  20             117,000                    780  
20               94,500                    687  21               93,401                    644  
21             105,912                    763  23               95,886                    580  
22               99,018                    671  24             103,050                    698  
24               93,402                    645  25             102,132                    732  
25               90,603                    649  27             112,104                    772  
26               94,050                    599  28               93,600                    645  
27               99,450                    669  29               93,402                    644  
28             122,886                    798  30               92,880                    586  
29             125,010                    821  31             108,810                    800  
30               80,100                    534  รวม           2,580,047                17,498  
31               59,202                    449     
รวม          2,753,228                19,064     
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ตารางท่ี 4.12 (ต่อ) 
 

กันยายน ตุลาคม 
วันที่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์ วันที่ จ านวนที่ผลิต คราบแลคเกอร ์

1               87,030                    654  1             117,000                    781  
2               75,204                    542  2             105,912                    747  
3               76,500                    562  3             103,050                    700  
4               99,360                    731  4             102,132                    721  
5               75,200                    541  5             112,104                    763  
6             104,103                    684  6             102,880                    765  
7               78,075                    499  7             108,270                    799  
8               94,050                    581  8               91,800                    639  
9             105,912                    761  9             108,810                    799  

10             103,050                    700  10               99,360                    671  
11               99,360                    664  11               94,500                    682  
12             112,104                    771  12             104,103                    684  
13               91,800                    613  13               75,204                    542  
14             117,000                    781  14               90,603                    645  
15             105,912                    747  15               94,050                    581  
19             103,050                    700  16               99,450                    661  
20             102,132                    721  17               87,030                    654  
22               99,360                    731  18               75,204                    542  
23             102,132                    759  19               76,500                    562  
24             105,912                    745  20               94,500                    682  
25               92,700                    588  21             104,103                    684  
28             102,130                    720  22               78,075                    499  
29               96,102                    599  23               94,050                    581  
30             103,050                    700  24             105,912                    761  
รวม          2,331,228                16,094  25             102,132                    721  

   26               99,360                    731  
   27             102,132                    759  
   28             105,912                    745  
   29               92,700                    588  
   30             102,132                    721  
   31             112,104                    763  
   รวม          3,041,074                21,173  
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ภาพท่ี 4.26  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนกรกฎาคม 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.27  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนสิงหาคม 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.28  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนกันยายน 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.29  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นคราบแลคเกอร์ ในเดือนตุลาคม 2554 (หลัง
การแก้ไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.13 ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2554 (หลังการ
แก้ไขปรับปรุง) 
 

กรกฎาคม สิงหาคม 
วันที ่ จ านวนที่ผลิต จุดด า วันที ่ จ านวนที่ผลิต จุดด า 

1               99,361                    654  1             117,000                    780  
2             115,884                    778  2               91,800                    637  
3             101,115                    669  3               81,783                    534  
5             102,880                    760  4             107,685                    770  
6             108,270                    805  5               91,800                    639  
7               87,030                    649  6             108,810                    801  
8               75,204                    540  7               99,360                    669  
9               76,500                    566  8               94,500                    682  

10               99,360                    730  9             104,103                    685  
11             102,132                    680  10               78,075                    499  
12             105,912                    744  13               94,050                    580  
13               92,700                    586  14               99,450                    654  
14             103,050                    689  15               96,102                    598  
15             102,132                    723  17               99,360                    663  
16             112,104                    764  18             112,104                    770  
17             106,101                    750  19               91,800                    612  
19               99,360                    669  20             117,000                    780  
20               94,500                    682  21               93,401                    641  
21             105,912                    762  23               95,886                    583  
22               99,018                    671  24             103,050                    695  
24               93,402                    643  25             102,132                    761  
25               90,603                    644  27             112,104                    772  
26               94,050                    581  28               93,600                    652  
27               99,450                    661  29               93,402                    643  
28             122,886                    787  30               92,880                    585  
29             125,010                    822  31             108,810                    799  
30               80,100                    531  รวม          2,580,047                17,484  
31               59,202                    447     
รวม          2,753,228                18,987     

DPU



85 

ตารางท่ี 4.13 (ต่อ) 
 

กันยายน ตุลาคม 
วันที่ จ านวนที่ผลิต จุดด า วันที่ จ านวนที่ผลิต จุดด า 

1               87,030                    648  1             117,000                    780  
2               75,204                    491  2             105,912                    765  
3               76,500                    498  3             103,050                    698  
4               99,360                    658  4             102,132                    732  
5               75,200                    490  5             112,104                    772  
6             104,103                    686  6             102,880                    762  
7               78,075                    500  7             108,270                    800  
8               94,050                    599  8               91,800                    640  
9             105,912                    762  9             108,810                    800  

10             103,050                    698  10               99,360                    674  
11               99,360                    660  11               94,500                    687  
12             112,104                    773  12             104,103                    686  
13               91,800                    614  13               75,204                    491  
14             117,000                    780  14               90,603                    649  
15             105,912                    765  15               94,050                    599  
19             103,050                    698  16               99,450                    669  
20             102,132                    732  17               87,030                    648  
22               99,360                    658  18               75,204                    491  
23             102,132                    760  19               76,500                    498  
24             105,912                    762  20               94,500                    687  
25               92,700                    586  21             104,103                    686  
28             102,130                    730  22               78,075                    500  
29               96,102                    600  23               94,050                    599  
30             103,050                    698  24             105,912                    762  
รวม          2,331,228                15,846  25             102,132                    732  

   26               99,360                    658  
   27             102,132                    760  
   28             105,912                    762  
   29               92,700                    586  
   30             102,132                    732  
   31             112,104                    772  
   รวม          3,041,074                21,077  
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ภาพท่ี 4.30  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนกรกฎาคม 2554 (หลังการแก้ไข
ปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.31  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนสิงหาคม 2554 (หลังการแก้ไข
ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.32  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนกันยายน 2554 (หลังการแก้ไข
ปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.33  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นจุดด า ในเดือนตุลาคม 2554 (หลังการแก้ไข
ปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.14  ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2554 (หลังการ
แก้ไขปรับปรุง) 
 

กรกฎาคม สิงหาคม 
วันที ่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ วันที ่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ 

1               99,361                    650  1             117,000                    781  
2             115,884                    771  2               91,800                    638  
3             101,115                    720 3               81,783                    535  
5             102,880                    761  4             107,685                    771  
6             108,270                    799  5               91,800                    639  
7               87,030                    645  6             108,810                    799  
8               75,204                    490  7               99,360                    671  
9               76,500                    480  8               94,500                    682  
10               99,360                    655  9             104,103                    684  
11             102,132                    689  10               78,075                    499  
12             105,912                    760  13               94,050                    581  
13               92,700                    584  14               99,450                    655  
14             103,050                    693  15               96,102                    599  
15             102,132                    721  17               99,360                    664  
16             112,104                    770  18             112,104                    771  
17             106,101                    761  19               91,800                    613  
19               99,360                    670  20             117,000                    781  
20               94,500                    683  21               93,401                    642  
21             105,912                    761  23               95,886                    581  
22               99,018                    670  24             103,050                    700  
24               93,402                    644  25             102,132                    721  
25               90,603                    643  27             112,104                    763  
26               94,050                    580  28               93,600                    641  
27               99,450                    660  29               93,402                    642  
28             122,886                    787  30               92,880                    582  
29             125,010                    820  31             108,810                    799  
30               80,100                    530  รวม          2,580,047                17,434  
31               59,202                    444     
รวม          2,753,228                18,841     
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ตารางท่ี 4.14 (ต่อ) 
 

กันยายน ตุลาคม 
วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ วันที่ จ านวนที่ผลิต รอยบุบ 

1               87,030                    645  1             117,000                    782  
2               75,204                    490  2             105,912                    766  
3               76,500                    480  3             103,050                    697  
4               99,360                    655  4             102,132                    731  
5               75,200                    491  5             112,104                    771  
6             104,103                    684  6             102,880                    761  
7               78,075                    499  7             108,270                    799  
8               94,050                    597  8               91,800                    641  
9             105,912                    761  9             108,810                    799  

10             103,050                    697  10               99,360                    670  
11               99,360                    661  11               94,500                    683  
12             112,104                    770  12             104,103                    684  
13               91,800                    613  13               75,204                    490  
14             117,000                    782  14               90,603                    643  
15             105,912                    766  15               94,050                    580  
19             103,050                    697  16               99,450                    660  
20             102,132                    731  17               87,030                    645  
22               99,360                    655  18               75,204                    490  
23             102,132                    760  19               76,500                    480  
24             105,912                    760  20               94,500                    683  
25               92,700                    584  21             104,103                    684  
28             102,130                    766  22               78,075                    499  
29               96,102                    599  23               94,050                    597  
30             103,050                    693  24             105,912                    761  
รวม           2,331,228                15,836  25             102,132                    731  

   26               99,360                    655  
   27             102,132                    760  
   28             105,912                    760  
   29               92,700                    584  
   30             102,132                    721  
   31             112,104                    770  
   รวม          3,041,074                20,977  
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ภาพท่ี 4.34  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนกรกฎาคม 2554 (หลังการ
แก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.35  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนสิงหาคม 2554 (หลังการ
แก้ไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.36  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนกันยายน 2554 (หลังการ
แก้ไขปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.37  P-Chart แสดงการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยบุบ ในเดือนตุลาคม 2554 (หลังการแก้ไข
ปรับปรุง) 
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 จากผลการเปรียบเทียบผลการเกิดข้อบกพร่องที่เป็นรอยขูดขีด ข่วน ในเดือนมกราคม 
ถึงเมษายน กบัเดือนกรกฎาคม ถึงตุลาคม 2554 ซึ่งเป็นสัดส่วนของเสียจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมด พบว่า 
ผลการเกิดข้อบกพร่องเดือนกรกฎาคม ถึงตุลาคม 2554 ลดลง จากเดือนมกราคม ถึงเมษายน 2554  
ลดลงจากเดิมที่มีชินงานบกพร่องจ านวน 201,561 ชิ้น ลดลงเป็น 74,042 ชิ้น ซึงสามารถลดลงได้
จ านวน 127,519 ชิ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.15  
 
ตารางท่ี 4.15 เปรียบเทียบของเสียที่เกิดจากกระบวนการ การผลิต ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด ในช่วง 
เดือน  มกราคม ถึงเมษายน กับเดือนกรกฎาคม ถึงตุลาคม 2554 
 

ลักษณะบกพร่อง ม.ค.-เม.ย. 2554  
(ชิ้น) 

ก.ค.-ต.ค. 2554  
(ชิ้น) 

รอยขูดขีด ข่วน 201,561 74,042 
คราบแลคเกอร์ 135,934 73,829 
จุดด า 129,894 73,394 
รอยบุบ 121,491 73,088 
รวม 588,880 294,353 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.38  กราฟแสดงผลการเปรียบเทียบของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตรอยขูดขีด ข่วน ช่วง

เดือนมกราคม - เมษายน กับเดือน กรกฎาคม - ตุลาคม 2554 
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สูตร การค านวณสัดส่วนของเสีย P ของรอยขูดขีด ข่วน 

  = %ของเสียหลังปรับปรุง – %ของเสียก่อนปรับปรุง X 100  

                   %ของเสียก่อนปรับปรุง  

     =   0.007 – 0.019 X 100 = 63% 
                0.019    
   ดังนั้น สามารถลดปัญหา รอยขูดขีด ข่วน ได้  63%  

 
สูตร การค านวณสัดส่วนของเสีย ของรอยขูดขีด ข่วน(%) 
 = ของเสียหลังปรับปรุง – ของเสียก่อนปรับปรุง X 100  
                   ของเสียก่อนปรับปรุง  
     =   74,042 – 201,561   X 100 = 63% 
               201,561  
สูตร การค านวณสัดส่วนของเสีย P (ก่อนการปรับปรุง) 
= ของเสียก่อนการปรับปรุง ม.ก. + ก.พ. + มี.ค. + เม.ษ. 
                                   4 
= 0.01570+0.02109+0.01953+0.01906 = 0.0188 
                            4 
P = 0.0188% 
  สูตร การค านวณสัดส่วนของเสีย P (หลังการปรับปรุง) 
= ของเสียหลังการปรับปรุง ก.ค. + ส.ค. + ก.ย. + ต.ค. 
                                 4 
= 0.006928+0.006784+0.006931+0.007006 = 0.0067 
                            4 
P = 0.0067% 
 
=P (ก่อนการปรับปรุง ม.ค. – เม.ย.)  -P (หลังการปรับปรุง ก.ค. – ต.ค.) X 100= % 
= 0.0188 - 0.0067 X 100 = 1.21% 
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 จากผลที่ได้จ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องของผลิตภัณฑ์บกพร่องของผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่
ที่ท าการตรวจสอบชิ้นงานโดยการสุ่มตัวอย่าง แสดงให้เห็นว่า การควบคุมการผลิต ผลิตภัณฑ์อยู่ใน
ขอบเขตที่ควบคุมได้ และเป็นชิ้นงานที่ผ่านมาตรฐานของการผลิต ลูกค้ายอมรับสินค้าจากการผลิต 
การน ากราฟมาใช้เพื่อต้องการให้ข้อมูลแสดงผลชัดเจนมากยิ่งขึ้นง่ายต่อการควบคุมกระบวนการ
ผลิตนั้นย่อมหมายถึงกระบวนการควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องของบริษัทฯ 
ตัวอย่างนี้มีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น 
 DPU



บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจัยเร่ือง การลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตฝากระป๋องโดยใช้การควบคุม
กระบวนการด้วยหลักการทางสถิติ  เป็นการศึกษาเพื่อเป็นการลดสัดส่วนของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต อันเป็นการลดมูลค่าความสูญเสีย สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน 
อันจะส่งผลให้มีความสามารถในการแข่งขันทางธุระกิจได้สูงขึ้น และเพิ่มผลประกอบการให้สูงขึ้น 
ด้วยเหตุนี้ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดที่จะท าการศึกษาการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการน าเทคนิคการ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช้ จะป้องกันของเสียจากต้นกระบวนการสู่ท้ายกระบวนการผลิต
ได้ และเพื่อเป็นเคร่ืองมือในการเฝ้าติดตามกระบวนนการให้พนักงานเกิดความตระหนักในของเสีย
ที่เกิดขึ้น ท าให้ผู้บริหารของบริษัทฯ ได้ทราบถึงขีดความสามารถของกระบวนการผลิตที่แท้จริง
ของกระบวนการผลิตและได้ทราบถึงจุดที่จะมีการปรับปรุงเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ที่ออกมามีคุณภาพดี
ขึ้น และตรงตามความต้องการของลูกค้า โดยผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลของเสียที่เกิดจากการผลิตที่เกิด
จากการผลิตฝากระป๋อง แล้วท าการเลือกสักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องที่มีความส าคัญมากที่สุดมาเป็น
หัวข้อในการด าเนินการวิจัยโดยใช้หลักการพาเรโต จากนั้นการศึกษาจากงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และ
แหล่งข้อมูลภายในโดยการศึกษาสภาพการผลิตจริงเพื่อรวบรวมสาเหตุและแนวทางในการแก้ไข
ปัญหาจากสภาพการผลิตจริง แล้วท าการรวบรวมสาเหตุที่ก่อให้เกิดความบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
จากนั้นท าการวิเคราะห์หาข้อมูลแนวทางในการปรับปรุง และได้ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทาง
ทั้งหมด วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินการ และท าการสรุปผลการวิจัยและท าการสรุปผลการ 
วิจัยและข้อเสนอแนะ ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาสภาพปัญหาของการเกิดลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ พบว่าปัญหา
ที่เกิดจากคน ได้แก่ ความช านาญของช่าง พนักงานใหม่ เป็นปัญหาหลัก สาเหตุเกิดจากช่างแต่ละคน
มีความช านาญและประสบการณ์ในการตั้งเคร่ืองปั๊มฝาหรือเคร่ืองเพรสการปฏิบัติงานแตกต่างกัน 
จึงท าให้ผลิตภัณฑ์ในแต่ละกะควบคุมได้ไม่เท่ากัน ปัญหาที่เกิดจากวิธีการ ได้แก่ท างานข้ามขั้นตอน 
และไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานการท างาน และปัญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักรได้แก่ เกิดจากแผ่น Burr ที่
บริเวณขอบแผ่น เนื่องจากคมตัดของ (Cutter) ตัดแผ่นไม่คม เนื่องจากใช้งานนานและลวดประคอง
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ขอบแผ่น Strip ที่ชุดเรียงแผ่นอ่อนเกินไปจึงท าให้แผ่นตกเร็วไม่สม่ าเสมอและแผ่นพลิกกลับด้านได้
ง่ายและ เสากั้นหยักของแผ่น Strip ที Hopper เรียงแผ่น ไม่สามารถปรับเข้าออกได้เพราะไม่มีสกรูป
รับและแผ่นสแตนเลสที่บังคับขอบแผ่นด้านหลังมีขนาดเล็กเกินไปท าให้แผ่นตกลงพลิกกลับด้าน
และระยะการตกของแผ่น Strip ที่ชุดเรียง แผ่นสูงมากไป จึงท าให้แผ่นพลิกกลับด้านแล้วสันขอบ
แผ่นตกลงไปกระแทกกับแผ่นด้านล่างปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบได้แก่ การขาดการตรวจสอบหรือ
ควบคุมและมีรอยระหว่างการส่งมอบในวัตถุดิบที่น ามาใช้ของชิ้นงานที่มีข้อบกพร่องที่ขาดการ
ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
และวางแผนแนวทางในการแก้ไข จากการสรุปสาเหตุรวมถึงการค้นหาเคร่ืองมือทางสถิติเพื่อใช้
เป็นส่วนหนึ่งในการควบคุมคุณภาพ ประกอบด้วยแผนภูมิควบคุมการสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับ 
และการบันทึกข้อมูลต่างๆ ของชิ้นงานในใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ ภายหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุง
แก้ไขกระบวนการผลิตของบริษัทฯ ตัวอย่างแล้ว จากข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ส าหรับชิ้นงานที่เกิด
ข้อบกพร่องในระหว่างการผลิตในช่วงเดือนมีนาคม จนกระทั่งถึงเดือนตุลาคม 2554 เมื่อน าข้อมูล
มาท าการเปรียบเทียบกับข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องของชิ้นงานในระหว่างการผลิตในช่วงเดือน
มกราคม-เมษายน 2554 การเกิดรอยขูดขีด ข่วน บนชิ้นงานมีจ านวนลดลงจากเดิม 63.27 เปอร์เซ็นต์ 
เมื่อน าปริมาณของเสียที่ลดลดมาเปรียบเทียบเพื่อนหาค่าการสูญเสียโอกาสทางการตลาดของ
ผลิตภัณฑ์เมื่อผลิตจนเป็นสินค้าส าเร็จรูปที่จะมีโอกาสในการจ าหน่ายได้ในท้องตลาดต่อชิ้นที่ราคา
ตามมาตรฐานมีราคาชิ้นละ 1.75 สตางค์ ผลที่ได้จากการควบคุมกระบวนการนี้จะสามารถลดการ
สูญเสียมูลค่าของสินค้าได้จากเดิมที่สูญเสียไปจ านวน 201,561 ชิ้น ลดลงเป็น 74,042 ชิ้น การเกิด
ของเสียลดลงเป็นจ านวน 127,519 ชิ้น มีมูลค่าการขายทางตลาดเป็นจ านวน 223,158.25 บาท จะ
เห็นได้ว่าด้วยวิธีการลดของเสียในกระบวนการผลิตฝากระป๋องโดยใช้การควบคุมกระบวนการผลิต
ให้อยู่ในมาตรฐานที่ลูกค้าสามารถยอมรับได้ 
 
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1 ในการใช้ เทคนิคการควบคุมกระยวนการด้วยหลักการทางสถิติ  สามารถน าไป
ประยุกต์ใช้กับการแก้ไขปัญหาอ่ืนๆ ได้โดยการขยายไปสู่หน่วยงานอ่ืนๆ ของบริษัทฯตัวอย่างและ
ผู้ผลิตสินค้าอื่นๆได้เพื่อเป็นการลดต้นทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้สูงขึ้น แต่ทั้งนี้ควร
มีการเชื่อมโยงกับดัชนีวัดประสิทธิภาพโดยก าหนดเป็นล าดับการด าเนินการจากการตัดสินใจของ
ผู้บริหาร 
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 5.2.2 จากผลการศึกษาพบว่า ส่วนใหญ่สภาพปัญหามักมีสาเหตุมาจากคน ซึ่งเป็นทรัพยากรที่
ส าคัญที่สุดขององค์กร ดังนั้น การจัดกิจกรรมอบรม หรือต้องอาศัยความร่วมมือของผู้ปฏิบัติงาน จึง
เป็นส่วนจ าเป็นอย่างยิ่งในการบรรลุความส าเร็จในการบริหารงานจึงควรท าให้การศึกษาถึงทัศนคติ
และความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน เพื่อวางแผนการเตรียมความพร้อมด้วนบุคลากร 
อันจะส่งผลให้เกิดประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพตามที่คาดหวังไว้ DPU
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