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บทคัดย่อ  
 

  งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดต่อกระบวนการผลิตเลนส์
ถ่ายภาพของโรงงานกรณีศึกษาลงไดไ้ม่ต ่ากวา่ 10 % โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) 
ในการค้นหาสาเหตุเพื่อท าการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ซ่ึงงานวิจัย น้ีได้ใช ้                
ใบตรวจสอบ (Check sheet) มาท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าการตรวจสอบถึงจ านวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต หลงัจากนั้นไดท้  าการแจกแจงความส าคญัและแสดงความถ่ีของปัญหา
โดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต (Pareto – Diagram) ในการเลือกแกไ้ขส่วนของปัญหาท่ีมีของเสียมากท่ีสุด 
แลว้น าขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish – Bone diagram) เพื่อ
วางมาตรการในการด าเนินการแกไ้ขโดยอาศยัหลกัการ PDCA หรือ Deming Cycle   
 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแกไ้ขในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพ พบว่า ก่อนการด าเนินการปรับปรุงนั้นมีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพคิดเป็น 29.39%จากจ านวนของเสียทั้ งหมด และหลังจากท่ี
ด าเนินการปรับปรุงแล้วจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพคิดเป็น 
11.88% จากจ านวนของเสียทั้งหมด ซ่ึงลดลงจากก่อนการด าเนินการปรับปรุงถึง 17.41% ส่งผลให้
สามารถลดค่าใชจ่้ายลงไดป้ระมาณ 437,665,000 บาทต่อปี 
 
ค  าส าคญั : เลนส์ถ่ายภาพ,ของเสีย, 7 QC Tools, PDCA หรือ Deming Cycle 
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Abstract 

 
The objective of this study was to reduce waste, with most affected on the production 

process of lens manufacturing. A case study that not lower than 10% by using quality control 
tools (7 QC Tools) to find the causes for quality improvement. The production process, in which 
this research using Check sheet to check the amount of waste that arise during the production 
process. After that, the distribution and frequency of the display problem using Pareto Diagram 
(Pareto - Diagram) to select edit part of it. Diagram to rearranged frequency of problem 
occurrence by using the 80:20 Theory to solve the problem in the part with largest number of 
waste. The outcome data was analyzed by using the Fish bone diagram and solved the problem by 
applying the PDCA or Deming cycle. 
 

The analysis of the causes and solutions to reduce the defects in the production process of 
lens imaging showed that the first. The improvement of the waste that has impact on production 
process is 29.39% lenses from a number of. The color, and after continuing to improve and the 
number of defects that affect the manufacturing process camera lens. A 11.88% from the waste. 
Which decreased from before the update to 17.41% result can reduce about 437,665,000 baht per 
year. 
 
Keywords: Lens, Waste, 7 QC Tools, PDCA or Deming Cycle 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
   เลนส์ถ่ายภาพ เป็นส่วนประกอบหน่ึงของกลอ้งถ่ายภาพท่ีใชส้ าหรับเป็นกลไกหน่ึง
ในการให้แสงสะทอ้นกบัวตัถุส่งผา่นเขา้มาสู่ในกลอ้ง เลนส์ถ่ายภาพมีหลายแบบทั้งแบบท่ี ติดตั้ง
กบักลอ้ง และแบบท่ีสามารถแยกช้ินส่วนออกมาได ้สามารถปรับเปล่ียน รูรับแสง ความยาวโฟกสั 
และคุณสมบติัอ่ืนๆ เลนส์จึงเป็นส่วนประกอบท่ีส าคญัท่ีสุดของกลอ้งถ่ายภาพ กลอ้งท่ีมีคุณภาพดี 
เลนส์ก็จะมีราคาแพงตามไปดว้ยจึงตอ้งมีการระมดัระวงัและเก็บรักษาเป็นอยา่งดี เลนส์เป็นอุปกรณ์
ท่ีท าจากแกว้หรือพลาสติกอยา่งดี มีลกัษณะกลมผิวเรียบ แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ เลนส์โคง้ และ
เลนส์เวา้ เลนส์จะประกอบอยูท่ี่ส่วนหนา้ของตวักลอ้ง ดงันั้นในการถ่ายภาพท่ีหลากหลายลกัษณะ 
จึงจ าเป็นตอ้งเลือกเลนส์ท่ีสามารถใชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสมกบังานท่ีตอ้งการ เลนส์จึงมีหลายแบบ แต่ละ
แบบจะมีคุณสมบติัเฉพาะตวัใหเ้ลือกใชต่้างกนัออกไป  
  ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีการผลิตเลนส์ถ่ายภาพหลากหลายชนิด(โมเดล) ให้มี
คุณภาพถูกตอ้งตามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนดไวเ้พื่อให้เกิดประสิทธิภาพและตอบสนองความตอ้งของ
ลูกคา้ในการน าไปใช้งานไดอ้ย่างสูงสุด โดยมีกระบวนการผลิตท่ีไดม้าตรฐานและค านึงถึงความ
เหมาะสมในการน าไปใชง้านควบคู่ไปกบัการประกนัคุณภาพท่ีเขม้งวดก่อนท่ีจะส่งสินคา้ไปสู่มือ
ของลูกคา้ เพื่อให้ลูกคา้ท่ีน าเลนส์ไปใช้งานนั้นเกิดความพึงพอใจอยา่งสูงสุดในคุณภาพของเลนส์
และเป็นท่ียอมรับในวงกวา้งจากลูกคา้ทุกระดบัต่อๆ ไป หากเลนส์ถ่ายภาพท่ีโรงงานกรณีศึกษาผลิต
ได้นั้น เกิดความผิดปกติไม่ผ่านการประกนัคุณภาพหรือไม่ถูกตอ้งตามมาตรฐานท่ีได้ก าหนดไว ้
เลนส์ถ่ายภาพเหล่านั้นจะถูกคดัแยกและจดัเก็บไวเ้พื่อไม่ให้ไปปะปนกบังานท่ีผ่านการประกัน
คุณภาพท่ีถูกตอ้งตามมาตรฐานแลว้ เพื่อท าการวิเคราะห์หาสาเหตุต่างๆท่ีส่งผลท าให้งานเกิดความ
ผดิปกติแลว้จึงหาแนวทางแกไ้ขปรับปรุงซ่อมแซมงานให้ถูกตอ้งและไดม้าตรฐานตามท่ีไดก้  าหนด
ไวเ้พื่อส่งไปตรวจสอบและประกนัคุณภาพก่อนส่งต่อไปสู่ลูกคา้ โดยปัจจุบนัมีเลนส์ถ่ายภาพท่ีเกิด
ความผิดปกติไม่ได้มาตรฐานท่ีเป็นของเสียตอ้งรอท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไข
ปรับปรุงหรือซ่อมแซมอยู่เป็นจ านวนมาก ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นท่ีจะลดปริมาณเลนส์ถ่ายภาพท่ี
เป็นของเสียท่ีเกิดข้ึนและท าให้เลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตได้นั้นมีคุณภาพถูกต้องตามมาตรฐานท่ีได้
ก าหนดไว 
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  จากการศึกษาการผลิตเลนส์ถ่ายภาพทั้งหมด 10 โมเดล พบปัญหาวา่ มีเลนส์ถ่ายภาพ
ท่ีเป็นของเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต และจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลการตรวจสอบจ านวน
เลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดใ้นปี 2559 นั้นมี รวมทั้งส้ิน 1,500,450 เซต ปรากฏว่ามีเลนส์ถ่ายภาพท่ีมี
ขอ้บกพร่องท่ีถือวา่ไม่ผ่านเกณฑ์ท่ียอมรับไดร้วม 25,523 เซต คิดเป็นเงิน 765,690,000 บาทต่อปี  
รายละเอียดจ านวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในปี 2559 ดงัแสดงในตาราง
ท่ี 1.1 
 
 

เดือนทีผ่ลติในปี 2559 
จ านวนเลนส์ถ่ายภาพที่

ผลติได้(เซต) 

เลนส์ถ่ายภาพ   
ทีผ่่านมาตรฐาน 

(เซต) 

เลนส์ถ่ายภาพ 
ทีเ่ป็นของเสีย 

(เซต) 
มกราคม 125,000 123,218.00 1,782 

กุมภาพนัธ์ 125,400 123,387.00 2,013 

มีนาคม 125,460 123,204.00 2,256 

เมษายน 125,500 123,108.00 2,392 

พฤษภาคม 125,670 123,413.00 2,257 

มิถุนายน 124,419 122,316.00 2,103 

กรกฎาคม 124,071 121,923.00 2,148 

สิงหาคม 125,450 123,354.00 2,096 

กนัยายน 125,450 123,231.00 2,219 

ตุลาคม 125,550 123,459.00 2,091 

พฤศจิกายน 124,980 122,949.00 2,031 

ธนัวาคม 123,500 121,365.00 2,135 

รวม 1,500,450 1,474,927.00 25,523 

ตารางที่ 1.1 จ  านวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในปี 2559 
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  หากสามารถท าการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนลงได้จะท าให้เกิดผลดีต่อโรงงาน
กรณีศึกษาคือจะท าให้มีเลนส์ถ่ายภาพท่ีผ่านเกณฑ์มาตรฐานมีจ านวนเพิ่มมากข้ึนและส่งผลต่อ
ค่าใชจ่้ายในส่วนท่ีเป็นของเสียนั้นสามารถลดลงไปดว้ย 
 
1.2 วตัถุประสงค์ 
 1. เพื่อลดจ านวนเลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีเกิดของเสียท่ีมีผลกระทบต่อการผลิตมากท่ีสุดลง
ไดไ้ม่ต ่ากวา่ 15 %  
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 1. ศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
มากท่ีสุดในโรงงานกรณีศึกษาเท่านั้น             
 2.ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีมีผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมากท่ีสุดของโรงงานกรณีศึกษาดว้ยหลกัการ การศึกษาการท างาน 
              
1.4 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
 1. ทราบว่ากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมาก
ท่ีสุดมีขั้นตอนการท างานอยา่งไร 
 2.กระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุดมีผลิต
ภาพท่ีเพิ่มข้ึน 
 3. ทราบวา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนมีสาเหตุจากอะไรรวมถึงวธีิการแกไ้ขปรับปรุงท่ีเหมาะสม 
 4. ของเสียในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมาก
ท่ีสุดมีจ านวนลดลง 

 
1.5 วธีิการด าเนินงาน 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโมเดลท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด 
 2. ก าหนดปัญหาท่ีจะท าการศึกษา 
 3. เก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4. วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้
 5. ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
 6. สรุปผลการด าเนินงาน 
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 7. จดัท ารูปเล่มรายงาน 
 

1.6 แผนการด าเนินงาน 
  เพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ในการด าเนินงาน จึงได้มีการศึกษาและวางแผนการ
ด าเนินงานโดยขั้นตอนการด าเนินงานดงัตารางท่ี 1.2 
 
ตารางที ่1.2 แสดงระยะเวลาและแผนการด าเนินงาน 
 

 
 
 

 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 

ส.ค. 
60 

ก.ย. 
60 

ต.ค. 
60 

พ.ย. 
60 

ธ.ค. 
60 

ม.ค. 
61 

ก.พ. 
61 

มี.ค. 
61 

เม.ย. 
61 

พ.ค. 
61 

1. ศึกษากระบวนการผลิต
เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

          

2. ก าหนดปัญหาท่ีจะ
ท าการศึกษา 

          

3. เก็บรวบรวมขอ้มูล           

4. วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้
   

 
       

5. ด าเนินการแกไ้ขปัญหา           

6.สรุปผลการด าเนินงาน           

7. จดัท ารูปเล่มรายงาน           



บทที ่2 
ทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 
  การด าเนินธุรกิจในยุคน้ี เป็นการค านึงถึงแหล่งวตัถุดิบท่ีมีความหลากหลาย และ
คุม้ค่าต่อการร่วมมือ หรือลงทุนร่วมกนัความยืดหยุ่นของการผลิต มาตรฐานในกระบวนการผลิต
และผลิตภัณฑ์ โดยอยู่บนพื้นฐานภายใต้ข้อตกลงทางการค้าและความพึงพอใจของลูกค้าท่ี
เปล่ียนไป แต่ธุรกิจจะตอ้งด าเนินงานอยา่งมีประสิทธิภาพ และมีความรวดเร็วในการส่งมอบสินคา้
และบริการ ดว้ยคุณภาพท่ีดีกวา่ ราคาถูก มีเทคโนโลยีท่ีทนัสมยั รวมถึงมีนวตักรรมท่ีทนัสมยัเหนือ
คู่แข่งขนัในทอ้งตลาด ในกระบวนการผลิตมกัจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยูไ่ม่มากก็น้อย 
ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นการลด
ความสูญเสียถือเป็นหนา้ท่ีของพนกังาน หวัหนา้งาน และผูบ้ริหารทุกคน ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีความรู้ มี
จิตส านึก การสังเกต คน้หาสาเหตุของความสูญเสีย และหาแนวทางแกไ้ข ป้องกนัเพื่อลดตน้ทุน
และค่าใช้จ่ายท่ีไม่จ  าเป็น ซ่ึงเป็นหนทางท่ีใช้ในการปรับปรุงการผลิตภาพ เพื่อความอยู่รอดของ
องค์กรในระยะยาวต่อไป (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ. Quality of Work Life through 
Productivity. กรุงเทพฯ 2558)  
 ซ่ึงในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีต่างๆท่ีเ ก่ียวข้องกับการลดของเสียท่ี เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตและเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 2.2 การศึกษาการท างาน 
 2.3 Seven QC Tools 
 2.4 “PDCA หรือ Deming Cycle”   
 2.5 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ  
 ดร.วิทยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริ
วชัร (2558)  ความสูญเสีย (Wastes) คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อ
ตน้ทุน คุณภาพ และการส่งมอบ ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shing และ Mr.Taiichi 
Ohno คือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
แม้ว่าแนวคิดน้ีจะเกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิตแต่ในภาคบริการ หรืองานสนับสนุนก็
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สามารถน าหลกัการดงักล่าวไปพฒันาประยุกต์ใช้ได้ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อขจดัความสูญเสีย 7 
ประการ คือ  

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย (Defect) 

 2.1.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 เป็นการผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้
ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนว ความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มาก
ท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงาน
ระหวา่งท า (Work in Process: WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิต
ขาดความยดืหยุน่ 
  

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
ภาพที ่2.1  ตวัอยา่งความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
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ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 
 

2.1.1.1 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป  
2.1.1.1.1 เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2.1.1.1.2 เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
2.1.1.1.3 เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
2.1.1.1.4 ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
2.1.1.1.5 ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ี เพื่อจดัเก็บมากข้ึน และเกิด

ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
2.1.1.1.6 ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
2.1.1.1.7 ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึน เช่น พนกังานในการ

ควบคุมงาน งานเอกสาร เป็นตน้ 
2.1.1.1.8 ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 

 2.1.1.2 การปรับปรุง 
2.1.1.2.2 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

  2.1.1.2.2 ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce Setup Time) โดยศึกษาเวลาในการ
ตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุงจดัเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 

 แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ี
ตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 

 จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
 กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
 จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 

2.1.1.2.3 ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) ในกระบวนการ เพื่อ
ลดรอบเวลาการผลิต 

2.1.1.2.4 ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีต้องการเท่านั้ น โดยปรับเวลาของ
กระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณการผลิต 

2.1.1.2.5  ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น 
2.1.1.2.6  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

  



8 
 

 2.1.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากพสัดุคงคลังดูเหมือนว่าจะเป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่
เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการท างาน แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงั เพื่อเก็บช้ินส่วนประกอบ หรือผลผลิต
ส าเร็จรูปแลว้โดยจะตอ้งจ่ายเพื่อการควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่า โกดงัค่าแรงงานต่าง ๆ ซ่ึงจะเป็นผล
ให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน ปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการร้ือโกดงัเก็บช้ินส่วนทิ้งเสีย และสร้าง
คลังสินค้าย่อย ๆ ข้ึนมาในสายการผลิต เพื่อให้สามารถจดัส่งช้ินส่วนท่ีตอ้งการ ตามจ านวนท่ี
ตอ้งการและในเวลาท่ีตอ้งการตวัอยา่ง เช่น การเปล่ียนมาซ้ือวตัถุ ภายในประเทศแทนการซ้ือจาก
ต่างประเทศ การสั่งซ้ือจากบริษทัในเครือ เป็นตน้ 
  

 
 
ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 
 
 2.1.2.1 ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
  2.1.2.1.1 ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
  2.1.2.1.2 ตน้ทุนจม 
  2.1.2.1.3 วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
  2.1.2.1.4 สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
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2.1.2.1.5 ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
2.1.2.2 การปรับปรุง 

2.1.2.2.1 ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2.1.2.2.2  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น 

(Visual Control)  
2.1.2.2.3 เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
2.1.2.2.4 ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in First Out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้

วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
2.1.2.2.5 วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้าย

มาใชแ้ทน เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
  2.1.3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
  การขนส่ง เป็นกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ตน้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือนอ้ย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 
  

 
 

ภาพที ่2.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนยา้ย 
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  ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 

 

 
 
ภาพที ่2.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่งทางเรือ 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 
  

 
 
ภาพที ่2.5 ตวัอยา่งความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่งทางเคร่ืองบิน 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 
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2.1.3.1 ปัญหาจากการขนส่ง 
2.1.3.1.1 ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
2.1.3.1.2 เสียเวลาในการผลิต 
2.1.3.1.3 วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
2.1.3.1.4 เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

2.1.3.2 การปรับปรุง 
2.1.3.2.1วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่น

บริเวณเดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอนลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
2.1.3.2.2 ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
2.1.3.2.3 ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อใหส้ามารถส่งงานไป

ใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
  2.1.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว หรือการออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่
เหมาะสม เช่น โต๊ะท างาน หรือวิธีการท างาน ก่อนอ่ืนจะต้องขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ
เคล่ือน ไหว ไดแ้ก่ การหยิบออกมาวางไวก่้อน การกม้การเอียง เช่น การหยิบช้ินส่วนจากดา้นหลงั 
หรือการท างานโดยใช้มือเพียงขา้งเดียว ในสถานประกอบการท่ีตอ้งท างานแข่งกบัเวลา ความสูญ
เปล่าดา้นน้ีจะส าคญัมาก เช่น โรงงานเยบ็เส้ือผา้ โรงงานผลิตรองเทา้ และโรงงานผลิตฟุตบอล เป็น
ต้น ดังนั้ นมักจะพบได้ภายในโรงงานทั่วไป โดยเกิดจากการออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่
เหมาะสม และขาดมาตรฐานในการท างาน ส่งผลให้คุณภาพของงานท่ีออกมาไม่มีความสม ่าเสมอ 
หรือตอ้งใชเ้วลาในการท างานมากข้ึน 
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ภาพที ่2.6  ตวัอยา่งความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหวยนืจดัเรียงกระดาษ 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 

  
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่2.7  ตวัอยา่งลกัษณะการยนืเคล่ือนไหวท างาน 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 
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ภาพที ่2.8  ตวัอยา่งลกัษณะการนัง่เคล่ือนไหวแบบต่างๆ 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558)  
 

2.1.4.1 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
2.1.4.1.1 เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2.1.4.1.2 การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
2.1.4.1.3 ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา 
2.1.4.1.4 ขาดมาตรฐานในการท างาน 
2.1.4.1.5 เกิดความลา้และความเครียด 
2.1.4.1.6 เกิดอุบติัเหตุ 
2.1.4.1.7 เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

2.1.4.2 การปรับปรุง 
2.1.4.2.1 ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานให้

เกิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2.1.4.2.2 จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ใหเ้หมาะสม 
2.1.4.2.3 ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพ

ร่างกายของผูป้ฏิบติังานท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างาน
ไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 

2.1.4.2.4 ออกก าลงักาย 
2.1.4.2.5 ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
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2.1.4.2.6 จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize 
Walking) 
 2.1.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต( Processing) 
  เป็นการมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างาน
ซ ้ ากนัหลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าชา้ในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้
เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยู่ในกระบวนการผลิต โดยให้พนกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
 
  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่2.9 ตวัอยา่งความสูญเสียจากกระบวนการผลิตจากปิโตรเคมี 
  
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558)   
 

2.1.5.1 ปัญหาจากกระบวนการผลิต  
2.1.5.1.1 เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2.1.5.1.2  เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
2.1.5.1.3 ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของ

ลูกคา้ 
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2.1.5.1.4 นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
2.1.5.1.5 การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper Tools) 
2.1.5.1.6 มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient Standard) ท าให้

พนกังานท างานอยา่งไม่เป็นระบบและอาจก่อให้เกิดอุบติัเหตุได ้
2.1.5.1.7 เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
2.1.5.1.8 ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect Materials) 
2.1.5.1.9 การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive Checking) 
2.1.5.1.10 การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
2.1.5.1.11 เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
2.1.5.1.12 มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
2.1.5.1.13 สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
2.1.5.1.14 ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

2.5.1.2 การปรับปรุง 
2.5.1.2.1 วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation Process Chart เพื่อทราบ

ขั้นตอนทั้งหมดในการท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2.5.1.2.2 ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ

ผลิต ซ่ึงประกอบไปดว้ย 6 ค าถาม คือ ค าถามความหมายวตัถุประสงค ์
 What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
 When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
 Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
 Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
 How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม 
 Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 

2.5.1.2.3  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
2.5.1.2.4 ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
2.5.1.2.5 ใชห้ลกัการวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการ

ออกแบบผลิตภณัฑ ์(Design Stage) เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
2.5.1.2.6  หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวศิว กรรมอุตสา

หการ (IE Techniques) เพื่อปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
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 2.1.6 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) 
  อนัเกิดจากการขาดความสมดุลอนัเน่ืองมาจากการวางแผนการไหลของวตัถุดิบใน
กระบวนการผลิตท่ีไม่ลงตวัหรือไม่ดีพอ ไม่วา่จะเป็นจากความไม่สมดุลความเร็วในการผลิต ความ
ล่าช้าในการผลิต ระยะทางระหว่างกระบวนการผลิตท่ีห่างไกลกัน การเติมว ัตถุ ดิบใน
คลังสินค้า ความไม่สัมพนัธ์ของเคร่ืองจกัรอตัโนมติักับพนักงานท่ีท างานแบบ Manual หรือ
แมก้ระทัง่จากความสามารถของพนกังานเก่ากบัพนกังานใหม่ในการส่งมอบงานต่อกนั เป็นตน้ 
  

 
 
ภาพที ่2.10 ตวัอยา่งความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย 
 

ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558)  
 

2.1.6.1 ปัญหาจากการรอคอย 
2.1.6.1.1 เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุ้ย โดยไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
2.1.6.1.2 เสียโอกาสท่ีจะใช้พนักงาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ให้เกิด

ประโยชน์สูงสุดกบัองคก์รจึงท าใหเ้กิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส  
2.1.6.1 .3 ขวญัและก าลงัใจของพนกังานลดลง เพราะเกิดความไม่แน่นอนใน

กระบวนการผลิต ท าใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 
2.1.6.2 การปรับปรุง 

2.1.6.2.1 จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบ และล าดบัการผลิตใหดี้ 
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2.1.6.2.2 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
2.1.6.2.3 จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
2.1.6.2.4 วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจัดสรร

ก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
2.1.6.2.5 เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อม

ก่อนหยดุเคร่ือง 
2.1.6.2.6 ใช้ อุปกรณ์ เพื่ อ ช่วยให้ เ กิดความสะดวกในการปรับ เป ล่ียน

กระบวนการผลิต 
  
 2.1.7 ความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย (Defect) 
  เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแก้ไขงานเสียนั้นได้ทนัที 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีท าการผลิตเป็น Lot ใหญ่ ๆ นั้น จะมีงานคัง่คา้งสะสมอยูร่ะหวา่งแต่ละ
กระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมีผลท าให้การตรวจพบงานเสียนั้นกระท าไดช้า้ นอกจากน้ี ความสูญ
เปล่าของงานท่ีเสีย ยงัรวมไปถึงความสูญเปล่า ของการซ่อมงานในส่วนของส านกังานก็ไดแ้ก่ การ
พิมพร์ายงานผดิ ตอ้งเสียเวลาพิมพใ์หม่ 
  นอกจากน้ี เม่ือของเสียถูกผลิตออกมาอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
  

 
 
ภาพที ่2.11 ตวัอยา่งความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย 
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ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 
 2.1.7.1 ปัญหาจากงานเสีย 
 2.1.7.1.1 ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2.1.7.1.2 เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดีและใชเ้วลานานกวา่
จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 2.1.7.1.3 ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดของเสียมาก กวา่ปริมาณท่ี
เผือ่ไว ้โดยตอ้งปรับแผนการผลิตสินคา้อ่ืนให้เร่ิมตน้ผลิตล่าชา้ออกไป ส่งผลท าใหก้ารส่งมอบ
สินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนด  

2.1.7.1.4 เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของ
เสีย อีกทั้งตอ้งเสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั 

2.1.7.1.5 ความสัมพนัธ์ระหว่างแผนกอาจไม่ราบร่ืนถ้าได้รับช้ินงานเสียแล้ว
โยนความผดิ 

2.1.7.1.6 ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
2.1.7.1.7 เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

2.1.7.2 แนวทางการปรับปรุง 
2.1.7.2.1 จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน และมาตรฐานคุณภาพวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง

แม่นย  า 
2.1.7.2.2 พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่เร่ิมแรก 
2.1.7.2.3 อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติังานไดต้รง

ตามมาตรฐานท่ีก าหนด พร้อมทั้งฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา 
2.1.7.2.4 จดัสร้างระบบหรืออุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการ

ท างานในสายการผลิต (Poka-Yoke) 
2.1.7.2.5 ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Defect 
2.1.7.2.6 การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการ

ผลิตจะท าให้สามารถทราบถึงส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดเ้ร็วข้ึน การแกไ้ขปัญหาก็
จะง่ายข้ึนและยงัช่วยลดปริมาณของเสียในลกัษณะท่ีเหมือนกนัใหน้อ้ยลงดว้ย 

2.1.7.2.7 ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ์ให้เหมาะสมกบัการใช้งานและการ
ผลิต 

2.1.7.2.8 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตใหมี้สภาพดีอยูเ่สมอ 
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 ความสูญเสีย (Wastes) คือ ส่ิงท่ีสูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ใด ๆ แต่กลบัท าให้ประสิทธิภาพการท างานลดลง ความสูญเสียสังเกตได้จาก
สินคา้หรือผลิตภณัฑ์ด้อยคุณภาพ แต่ตน้ทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก 
วสัดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็น 

 โดยความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ การผลิตเกินจ าเป็น การเก็บวสัดุคงคลงั การขนส่ง การ
เคล่ือนไหว การผลิตมากขั้นตอน การรอคอย และการผลิตของเสีย ขอ้เสียจากความสูญเสียท่ีส าคญั 
คือ เวลาผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง 

  

 
 
ภาพที ่2.12 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 
ทีม่า : ดร.วทิยา อินทร์สอน (2558),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2558),นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2558) 

  
               ปัญหาเกือบทุกเร่ืองท่ีเกิดข้ึนในทุกองคก์รจะท าการแกไ้ขปรับปรุงไดไ้ม่ยากนกั เพียงแต่
ไม่ไดรั้บความสนใจเพราะคิดวา่ส่ิงท่ีท าดีอยูแ่ลว้หรือไม่มีอ านาจและหนา้ท่ีในการปรับปรุงเปล่ียน 
แปลง จึงท าให้พนกังานไม่มีความคิดท่ีจะพฒันาปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน ดงันั้น
การกระตุน้ให้พนกังานทุกคนมีจิตส านึกและน าเอาหลกัการ ECRS มาใช้ในการพฒันาปรับปรุง
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องคก์รเพื่อใหใ้ชท้รัพยากรอยา่งเต็มประสิทธิภาพหรือเพื่อก าจดัความสูญเสียของกระบวนการผลิต
ใหล้ดนอ้ยลงก็จะท าใหต้น้ทุนการผลิตลดต ่าลงและสามารถแข่งขนัได ้
               ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ แมว้า่แนวคิดน้ีจะเกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิตแต่ใน
ภาคบริการ หรืองานสนบัสนุน ก็สามารถน าหลกัการดงักล่าวไปประยุกตใ์ชไ้ดเ้น่ืองจากการท างาน
หรือการให้บริการเราสามารถมองเป็นกระบวนการได้เช่นเดียวกัน ซ่ึงหากต้องการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ (Efficiency) ของกระบวนการท างาน หนทางหน่ึงท่ีสามารถท าไดอ้ยา่งง่ายดาย คือ 
การลดการใช้ทรัพยากรลง โดยเน้นไปท่ีความสูญเปล่าของทรัพยากรท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ท างานนัน่เอง และหลกัการของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ก็จะช่วยให้เราสามารถคน้หา Waste ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเร็ว  
 
2.2 การศึกษาการท างาน 
 
 เป็นค าท่ีใช้แทนถึงวิธีการต่าง ๆ จากการศึกษาวิธีการท างาน (Method study) และ การ
วดัผลงาน (work measurement) ซ่ึงในการศึกษาอยา่งมีระเบียบถึงการท างานของคน และพิจารณา
องคป์ระกอบต่าง ๆ ซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการท างานเพื่อการปรับปรุงการ
ท างานนั้น ๆ ให้ดีข้ึนการศึกษาการท างานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิต เราจึงใช้
การศึกษาการท างานน้ีมาช่วยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู่เดิมดว้ยค่าใชจ่้ายการลงทุนท่ี
นอ้ยลงการศึกษาการท างานเป็นท่ีรู้จกักนัในนามของ การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี (Time and 
Motion Study) แต่เน่ืองจากผลงานจากการววิฒันาการทางวิธีการเหล่าน้ีและผลจากการใชง้านอยา่ง
กวา้งขวาง เราจึงนิยามนั้นใหม่วา่ “การศึกษาการท างาน”  
 2.2.1 วธีิการหลกัของการศึกษาการท างาน 
 ขั้นตอนของการศึกษาการท างานแบ่งเป็น 8 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1. เลือก งานหรือขบวนการท่ีจะท าการศึกษา 
2. บนัทึกและสังเกตการณ์โดยตรง ในทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือขบวนการท่ีเลือก
โดยการใชว้ธีิบนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อเป็นขอ้มูลท่ีเหมาะสมในการวเิคราะห์ 
3. ตรวจตรา ขอ้เทจ็จริงท่ีบนัทึกมาทุกๆเร่ืองท่ีน่าสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงค์
ของการท างานของงานนั้นๆ สถานท่ีท่ีงานนั้นก าลงัท าอยู่ ล  าดบัการท างานของ
งาน คนท างานและวธีิการอุปกรณ์การท างาน 
4. พฒันา วธีิการท่ีประหยดัในการท างานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอ้มทั้งหมด 
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5. วดั ปริมาณท่ีตอ้งท าในวิธีการท างานท่ีเราเลือกใช้และค านวณมาตรฐานเวลาท่ี
ตอ้งใชใ้นการท างานนั้น 
6. นิยาม วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อการอา้งอิง 
7. ใชง้าน วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่โดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีก าหนดไว ้
8. ด ารง มาตรฐานของงานท่ีก าหนดข้ึนโดยวธีิการควบคุมท่ีเหมาะสม 

 2.2.2 เวลาในการผลิต (Cycle Time)  
 เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาท่ีพนกังานใช้ในการด าเนินการผลิต
ตามท่ีแต่ละคนรับผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียง
งานเดียว หรือหลายงาน ก็ไดซ่ึ้งจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งแต่ตน้
เพื่อจะเร่ิมการผลิตในรอบต่อไป (เวลาในการผลิตช้ินงานต่อช้ิน ซ่ึงในกรณีศึกษาใชเ้ป็นการผลติท่ี 
1 ช้ิน     ต่อนาที) (คมสัน จิระภทัรศิลป์,2548)ตวัอย่างเช่น งานท่ีพนักงาน 1 คน รับผิดชอบงาน
เดียว:งาน        ป๊ัมข้ึนรูปแผน่โลหะรอบเวลาการท างานของพนกังานจะเร่ิมนบัตั้งแต่เวลาท่ีพนกังาน
เร่ิมจบัช้ินงานน าเขา้ไปป๊ัมข้ึนรูปจนกระทัง่พนกังานกลบัมาจบัช้ินงานอีกคร้ังหน่ึงงานท่ีพนกังาน 1 
คน รับผิดชอบหลายงาน: งาน Machining รอบเวลาการท างานของพนกังานจะเร่ิมนบัตั้งแต่เวลาท่ี
พนกังานเร่ิมจบัช้ินงานเขาเคร่ืองจกัรแรกจนกระทัง่เวลาท่ีพนกังานกลบัมาจบัช้ินงานเพื่อจะใส่เขา้
เคร่ืองจกัรอีกคร้ังหน่ึงส่วนประกอบของ Cycle Time จะประกอบดว้ยงานมือ (Handling Time) จะ
ประกอบไปด้วยงานหยิบงานเขา้ กดสวิตซ์และหยิบออกจากเคร่ืองจกัรรวมกบัเวลาท่ีเคร่ืองจกัร
ท างาน (Machine Time)  
 2.2.3 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) หรืออาจจะเรียกว่า Method Study หรือ 
Method Design เป็นการศึกษาและวิเคราะห์การเคล่ือนไหวในขณะท างาน ซ่ึงรวมถึงเคร่ืองจกัร 
(Machine) เคร่ืองมืออุปกรณ์ (Tool and Equipment) และสถานีงาน (Work Place) (คมสัน จิระภทัร
ศิลป์, 2548) หลกัของการเคล่ือนไหว เราสามารถจ าแนกหลกัของการเคล่ือนไหวไดเ้ป็น 3 กลุ่ม
ใหญ่ ๆ ตามมาปัจจยัท่ีเก่ียวของไดแ้ก่การใชโ้ครงร่างของมนุษยก์ารจดัต ่าแหน่งของสถานท่ีท างาน 
และการออกแบบเคร่ืองมือ  
 2.2.3.1 การใช้โครงร่างของมนุษยคื์อการใช้ร่างกายของเราให้เป็นประโยชน์ต่อการ
ท างานมากท่ีสุดโดยมกัจะเน้นการท างานดว้ยมือโดยปกติคนเรามกัจะท างานดว้ยมือขา้งเดียวหรือ
ท าทีละขา้ง หลกัการใช้มือของหลกัโครงร่างของมนุษยจ์ะพยายามให้มือทั้งสองขา้งท างานพร้อม
กนัไปตลอดอยา่งสมดุลกล่าวคือ เร่ิมงานพร้อมกนั และส้ินสุดการท างานพร้อมกนัการเคล่ือนไหว
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ของแขน จะตอ้งสมดุลอีกทั้งยงัใช้หลกัการถ่ายก าลงัมาช่วยให้ความลา้ระหว่างการท างานเกิดข้ึน
นอ้ยท่ีสุด   
 2.2.3.2 การจดัต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังาน จะเป็นการออกแบบสถานท่ีท างานให้
คนงานสามารถ ท างานไดด้ว้ยความสะดวกท่ีสุดโดยจะแนะน าใหค้นงานแต่ละคนท างานท่ีต าแหน่ง
ท่ีแน่นอนตายตวั สถานท่ีท่ีใช้วางเคร่ืองมือวสัดุจะอยูท่ี่เดิมตายตวัเพื่อให้ผูใ้ชง้านมีความคุน้เคยเม่ือ
หยิบบ่อยคร้ังและสะดวกในการหยิบใชไ้ม่ตอ้งเสียเวลาในการคน้หานาน อีกทั้งยงัควรมีแสงสวา่ง
ใหเ้พียงพอในการท างานและสีท่ีใช้ในบริเวณท่ีท างานควรใช้สีตดักบังานท่ีท าเพื่อลดความเม่ือยล้า
ของสายตา  
 2.2.3.3การออกแบบเคร่ืองมือถือเป็นหลกัในการลดการเคล่ือนไหวของคนอีกประเภท 
โดยหากงานใดสามารถน าเคร่ืองทุ่นแรงมาใช้ไดก้็ควรน ามาใชเ้พื่อลดอาการเม่ือยลา้จากการท างาน
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานควรมีการออกแบบให้ผูใ้ชป้ระหยดัแรงท่ีสุดหรือเหมาะมือท่ีสุดเช่น ใช้
เคร่ืองมือมาช่วยหยบิจบัช้ินงาน (Jig/ Fixture) เป็นตน้     
 ขั้นตอน 10 ประการของการวเิคราะห์การเคล่ือนไหว (Motion Analysis)   
  1. การส ารวจการปฏิบติังานท่ีก าลงัพิจารณาเบ้ืองตน้  
  2. เลือกงานและระดบัของการวเิคราะห์งานท่ีเหมาะสม  
  3. พูดคุยกบัผูป้ฏิบติังาน หัวหน้างานหรือซุปเปอร์ไวเซอร์และผูท่ี้มี     
ความคุน้เคยกบัการปฏิบติังานคนอ่ืน ๆ และรับฟังขอ้เสนอแนะจากบุคคลเหล่านั้น   
  4. ศึกษาวิธีการท างานปัจจุบนใช้ Process Chart เทคนิค Time Study     
อธิบายและประเมินวธีิการท างานปัจจุบนั     
  5. ประยกุตก์ารวางท่าทางในการท างาน (Attitude) หลกัเศรษฐศาสตร์การ    
เคล่ือนไหวและ ขอ้เสนอแนะต่าง ๆ ออกแบบวิธีการใหม่ ๆ โดยการใช้ Process Chart และเทคนิค
การวเิคราะห์ท่ีเหมาะสม 
  6. เปรียบเทียบวธีิการใหม่ท่ีถูกน าเสนอและขอ้ความเห็นจากหัวหนา้งาน
 7. ดดัแปลงวธิิการท่ีถูกน าเสนอ หลงัจากมีการทบทวนรายละเอียดกบั     
ผูป้ฏิบติังานและหวัหนา้งาน  

8. ฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานในการทดลองปฏิบติัตามวธีิการท่ีถูกน าเสนอ    
จากนั้นประเมินและดดัแปลงปรับปรุงวธีิการเหล่านั้น    

9. ฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานทั้งหมดและก าหนดวิธีการท างานใหม่ให้เป็นวิธี       
มาตรฐาน 
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10. ตรวจสอบวิธีมาตรฐานเหล่านั้นเป็นประจ าเพื่อมัน่ใจว่าเป็นไปตาม 
มาตรฐานท่ีตอ้งการ 
  2.2.3.4 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) การวิเคราะห์
กระบวนการผลิต    มีเคร่ืองมือท่ีใชก้นัอยา่งกวา้งขวางคือ  
   1) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้บนัทึก
กระบวนการผลิต   อย่างกะทดัรัดเพื่อความสะดวกในการอ่าน มีการใช้เคร่ืองหมายเพื่อแยกแยะ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตไวอ้ย่างชดัเจนและเขา้ใจง่ายโดยจะเขียนเร่ิมตน้ตั้งแต่วตัถุดิบเขา้สู่
โรงงานแลว้ ติดตามเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัวตัถุดิบไปเร่ือย ๆ ทุกขั้นตอนสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นแผนภูมิ
กระบวนการผลิต     

การปฏิบติัการ (  operation )  เป็นกิจกรรมท่ีก่อให้ เ กิดการเปล่ียนแปลงทาง
กายภาพ หรือทางเคมีของปัจจยัการผลิตท่ีอาจอยูใ่นรูปวตัถุดิบ ช้ินส่วนประกอบ 
ตลอดจนการประกอบช้ินส่วน เช่น การพิมพล์าย การเป่าถุงพลาสติก 
 
การเคล่ือนยา้ย ( transportation ) เป็นการเคล่ือนยา้ยปัจจยัการผลิตจากท่ีหน่ึงไปยงั
อีกท่ีหน่ึงเพื่อการปฏิบติัการ การตรวจสอบ การเก็บรักษา 
 
การตรวจสอบ ( inspection ) เป็นการพิสูจน์หรือเปรียบเทียบคุณสมบติัทั้งในเชิง
คุณภาพและปริมาณกบัมาตรฐานท่ีก าหนด 
 
 
การรอ ( delay ) คือ ช่วงระยะเวลาท่ีปัจจยัการผลิต ส่วนประกอบหรือผลิตภณัฑ์
จะตอ้งรอเขา้สู่การปฏิบติั การตรวจสอบหรือการเคล่ือนยา้ย 
 
การเก็บรักษา ( storage ) คือ การเก็บรักษาปัจจยัการผลิต ส่วนประกอบ หรือ
ผลิตภณัฑไ์วเ้พื่อรอการเคล่ือนยา้ย 
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ภาพที ่2.13 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 
ทีม่า : วชิานนัท ์ชูหวาน (2551) 
 
2.3 SEVEN QC Tool  

Kingkarn Kittisuntaropas (2558), Methee Promsila (2558)  ในปี ค.ศ. 1946  JUSE หรือ 
Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึนพร้อม ๆ กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality 
Control Research Group ข้ึน เพื่อคน้ควา้ให้การศึกษาและเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบ
การควบคุม คุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์สินคา้คุณภาพต ่า ราคาถูก ออก
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จากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัการส่งออกไปพร้อม ๆ กนั หลงัจากนั้นมาตรฐาน
อุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) marking system ไดถู้ก
ก าหนดเป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กบัการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง 
QC ให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ นบัเป็นการจุดประกายของการตระหนกัถึง
การพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบให้แก่
โรงงานซ่ึงมีความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของประเทศ ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. J. M. 
Juran ได ้ถูกเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองคก์ร
ในการน าเทคนิค เหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจากพนกังานทุก ๆ คน นบัเป็นจุดเร่ิมตน้
ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุรภาพ รวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 Tools 
มาใชส้ าหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี   
 2.3.1 ใบตรวจสอบ (check sheet)      
 2.3.2 ฮีสโตแกรม (Histogram)      
 2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram)    
 2.3.4 ผงักา้งปลา (Fish – bone diagram) หรือผงัเหตุและผล (Cause - Effect diagram)
 2.3.5 กราฟ (Graph)        
 2.3.6 แผนภูมิกระจาย (scatter diagram)     
 2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control chart) 
 2.3.1 ใบตรวจสอบ (check sheet)  
 ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) เป็นตารางท่ีแสดงรายการรายละเอียดต่างๆ ของขอ้มูล
โดยออกแบบใหง่้ายต่อการจดบนัทึกขอ้มูล สะดวกต่อการจ าแนกขอ้มูลและวิเคราะห์ผล ซ่ึงมกัจะมี
ช่องใหพ้นกังานผูต้รวจสอบสามารถท าเคร่ืองหมายใด ๆ ลงไดเ้ลย  
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ภาพที ่2.14  check sheet แบบน้ีใชส้ัญลกัษณ์ครับ วงกลมโปร่งเป็นเร่ืองหน่ึง วงกลมทึบเป็นอีก
เร่ืองหน่ึง สามเหล่ียมก็เป็นอีกเร่ืองหน่ึง 
 
ทีม่า : Kingkarn Kittisuntaropas (2558), Methee Promsila (2558) 
 
 2.3.2 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 ฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งท่ีใช้แสดงความถ่ีของข้อมูลท่ีจดัเป็น
หมวดหมู่โดยท่ีแท่งกราฟมีความกวา้งเท่ากนั และมีดา้นขา้งติดกนั ซ่ึงจดัตวัอยา่งให้ศูนยก์ลางของ
ฮิสโตแกรมเป็นค่าความถ่ีสูงสุด ส่วนความถ่ีรองลงมาจะกระจายลดหลัน่ไปตามล าดบั  
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ภาพที ่2.15 ตวัอยา่งกราฟ ฮีสโตแกรม (Histogram) มีการกระจายขอ้มูลแบบปกติ โดยมีลกัษณะ
เส้นกราฟการกระจาย 
 
ทีม่า : Kingkarn Kittisuntaropas (2558), Methee Promsila (2558) 
 
 2.3.3 Pareto Chart  
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใชส้ าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน 
โดยเรียงล าดบัปัญหาเหล่านั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอ้ย และแสดงขนาดความถ่ีมากนอ้ย
ดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเส้น ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็น 
ประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็น ค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบแผนภูมิพาเรโตใชเ้ลือกปัญหาท่ีจะลง
มือท า เพราะปัญหาส าคญัในเร่ืองคุณภาพมีอยูไ่ม่ก่ีประการ แต่สร้างขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพจ านวน
มาก ส่วนปัญหาปลีกยอ่ยมีอยู่มากมายแต่ไม่ส่งผลกระทบดา้นคุณภาพมากนกั ดงันั้นจึงควรเลือก
แกไ้ขปัญหาท่ีส าคญัซ่ึงถา้แกไ้ขไดจ้ะลดขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพลงไดม้าก    
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 ภาพที ่2.16 ตวัอยา่ง แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 
 ทีม่า : คุณวนัเฉลิม  วรรณสถิตย ์(2559) 
 
 2.3.4 Cause and Effect (Fish bone) Diagram 
 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fish bone 
Diagram) หรือ ผงัอิชิกาวา เป็นแผนภูมิท่ีใชต่้อจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงเม่ือเลือกแกปั้ญหาใดจาก
แผนภูมิพาเรโตแลว้ ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน (Man) 
เคร่ืองจกัร (Machine) วธีิการ (Method) วตัถุดิบ (Material) 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่2.17 ตวัอยา่ง Cause and Effect (Fish bone) Diagram 
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 ทีม่า : Kingkarn Kittisuntaropas (2558), Methee Promsila (2558) 
 
 2.3.5 กราฟ (Graph)   
 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแสดงน าเสนอขอ้มูลให้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ ไดง่้ายและ
ชดัเจนข้ึน และสามารถใชว้เิคราะห์แปลความหมาย ตลอดจนให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้
ดีโดยเฉพาะเม่ือขอ้มูลมีจ านวนมาก การน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟสามารถใชก้ราฟเส้น กราฟแท่ง 
กราฟวงกลม กราฟรูปภาพ       
 
 
 
      
 

 
 
 
 

      
 

 
ภาพที ่2.18 ตวัอยา่งกราฟ (Graph ) 
 
ทีม่า : คุณวนัเฉลิม  วรรณสถิตย ์(2559) 
 
 2.3.6 ผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram)  
  เป็นแผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 2 ตวั วา่สัมพนัธ์กนัในลกัษณะใด 
ซ่ึงจะสามารถหาสหพนัธ์ (Correlation)ของตวัแปรทั้งสองตวัท่ีแสดงดว้ยแกน x และแกน y ของ
กราฟ  วา่สหพนัธ์เป็นบวกคือ ตวัแปรมีความสัมพนัธ์แปรตามกนั หรือมีสหพนัธ์เป็นลบคือตวัแปร           
มีความสัมพนัธ์แปรผกผนัต่อกนั    
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ภาพที ่2.19 ตวัอยา่งผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) แสดงการจ าแนกประเภทขอ้มูล ท่ีมีผล
ต่อการวเิคราะห์ดว้ยผงัการกระจาย 
 
 ทีม่า : เอกสารประกอบการสอน มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์ 2542, วชิาบูรณาการหมวดการศึกษา
ทัว่ไป รหสัวชิา 999211 คณิตศาสตร์และคอมพิวเตอร์ในชีวติประจ าวนั 
 
 2.3.7 Control Chart   
 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นแผนภูมิกราฟท่ีใชเ้พื่อการควบคุมกระบวนการ
ผลิต โดยมีการแสดงให้เห็นถึงขอบเขตในการควบคุมทั้งขอบเขตควบคุมบน (UCL) และขอบเขต
ล่าง (LCL) แลว้น าขอ้มูลดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการมาเขียนเทียบกบัขอบเขตท่ีตั้ง
ไวเ้พื่อจะไดรู้้วา่ ในกระบวนการผลิต ณ เวลาใดมีปัญหาดา้นคุณภาพ จะไดรี้บแกไ้ขปรับปรุง
กระบวนการใหก้ลบัสู่สภาพปกติโดยเร็ว 
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ภาพที ่2.20 ตวัอยา่ง Control Chart 
 
ทีม่า : Kingkarn Kittisuntaropas (2558), Methee Promsila (2558) 

 

 แผนภูมิควบคุมแบ่งเป็น 2 ประเภท โดยจ าแนกตามลกัษณะการวดัคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ์ดงัน้ี 

 1.) แผนภูมิควบคุมประเภทตวัแปร ( Control Chart for Variable ) เป็นแผนควบคุม
ท่ีใชส้ าหรับการวดัคุณภาพผลิตภณัฑ์โดยการชัง่ ตวง วดั เป็นค่าท่ีต่อเน่ือง เช่น น ้าหนกั ขนาดเส้น
ผา่นศูนยก์ลาง อายกุารใชง้าน เป็นตน้ แผนภูมิประเภทน้ีท่ีนิยมกนัมากท่ีสุดมี 2 ชนิด คือ แผนภูมิ
ควบคุมค่าเฉล่ีย (`X -Chart ) และแผนควบคุมค่าพิสัย ( R - Chart ) ซ่ึงแผนภูมิทั้ง 2 มกัใชร่้วมกนั 
ทั้งน้ี เน่ืองจากเพื่อควบคุมการกระจายการผลิตและควบคุมค่าเฉล่ีย ถา้เราพิจารณาแผนภูมิจะทราบ
วา่ ค่าการกระจายของกระบวนการผลิตอยูใ่นการควบคุม ก็ต่อเม่ือไม่มีจุดใดของค่าเฉล่ียและค่า
พิสัยตกอยูน่อกการควบคุม นัน่คือ ถา้กราฟท่ีไดจ้ากการลงจุดแลว้มีลกัษณะดงั 4 ลกัษณะขา้งตน้ก็
แสดงวา่กระบวนการผลิตอยูน่อกเหนือการควบคุม ถา้เป็นเช่นน้ีแลว้ จึงค่อยด าเนินการตรวจสอบ
ถึงสาเหตุของกระบวนการต่อไป 

 2.) แผนภูมิควบคุมประเภทลกัษณะประจ า (Control Chart for Attribute) เป็น
แผนภูมิท่ีใชส้ าหรับควบคุมกระบวนการผลิตท่ีมีการตรวจวดัคุณภาพผลิตภณัฑ ์โดยการนับ เช่น 
จ านวนของเสียหรือช ารุด จ านวนรอยต าหนิ แผนภูมิประเภทน้ี มี 2 ชนิด คือ  
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 2.3.7.1. แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย ( Proportion Defective Control Chart : P-
Chart ) เป็นแผนภูมิควบคุมส าหรับการวดัคุณภาพผลิตภณัฑ์ โดยวิธีนับจ านวนของเสีย หรือ
ช้ินงานช ารุดจากสายงานผลิต  
 2.3.7 .2. แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ (Control Chart for the Number of Defective: C-
Chart) เป็นแผนภูมิควบคุมส าหรับการวดัคุณภาพผลิตภณัฑ์ โดยใช้ในกรณีท่ีควบคุมคุณภาพท า
โดยการนบัจ านวนรอยต าหนิของผลิตภณัฑ์ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละช้ินแต่ละกลุ่ม เช่น นับจ านวนรอย
ต าหนิท่ีเกิดข้ึนในสังกะสีแต่ละแผน่ นบัจ านวนรอยต าหนิท่ีเกิดข้ึนในแผน่ไมอ้ดั 20 แผน่ เป็นตน้ 
 
2.4 PDCA (Plan-Do-Check-Act)  
 สุธาสินี โพธิจนัทร์ (2558)   PDCA เป็นแนวคิดหน่ึง ท่ีไม่ไดใ้ห้ความส าคญัเพียงแค่
การวางแผน แต่แนวคิดน้ีเน้นให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการ
พฒันาอยา่งต่อเน่ือง แนวคิด PDCA ไดรั้บการพฒันาข้ึนเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซ่ึงถือ
เป็นผูบุ้กเบิกการใช้สถิติส าหรับวงการอุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ได้เป็นท่ีรู้จกัอย่าง
แพร่หลาย มากข้ึน เม่ือปรมาจารยด์้านการบริหารคุณภาพ อย่าง W.Edwards Deming ไดน้ ามา
เผยแพร่ ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ วงจรน้ีจึงมีอีกช่ือหน่ึงว่า “Deming 
Cycle”โครงสร้างของ PDCA ประกอบดว้ย 
 1) Plan คือ การวางแผน 
 2) DO คือ การปฏิบติัตามแผน 
 3) Check คือ การตรวจสอบ 
 4) Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐาน
ใหม่ ซ่ึงถือเป็นพื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 
 ทุกคร้ังท่ีการด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับการ
ด าเนินงานในรอบต่อไป และก่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  ดงัแสดงใน ภาพท่ี 2.10 
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ภาพที ่2.21  แสดง วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 
 ทีม่า : สุธาสินี โพธิจนัทร์ (2558)    

  
 จากหลกัการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกบัหลายๆ เคร่ืองมือ หรือเทคนิค
การปรับปรุงงานต่างๆ ท่ีได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายในปัจจุบนั ไม่ว่าจะเป็น เคร่ืองมือด้าน
คุณภาพอยา่ง QCC เคร่ืองมือท่ีตอ้งใช้การวิเคราะห์ดว้ยสถิติขั้นสูง อย่าง Six Sigma หรือแมแ้ต่
เคร่ืองมือท่ีเนน้เร่ืองของการจดัการความรู้อยา่ง KM พบวา่ ลว้นมีพื้นฐานของแนวคิด PDCA ทั้งส้ิน 
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.11 
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ภาพที ่2.22 แสดงขั้นตอนการด าเนินงานของ QCC Six Sigma และ KM เทียบกบั PDCA 
       
ทีม่า : สุธาสินี โพธิจนัทร์ (2558)    

 
 จะเห็นได้ว่า ไม่ว่าจะเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานหรือ เคร่ืองมือระดับสูง ท่ีมีเป้าหมาย
มุ่งเนน้ใหเ้กิดการยกระดบั คุณภาพ ปรับปรุงและพฒันาต่อยอดลว้นจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการด าเนินงาน
อย่างครบถ้วน ตั้งแต่ การวางแผน  การปฏิบติัการตรวจสอบ และการท าให้เป็นมาตรฐานทั้งส้ิน
เหตุผลก็เพราะจะท าให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ  ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรือ
อุปสรรคระหว่างทาง ก็จะรู้ตวัไดก่้อน  สามารถปรับแก้และหาทางรับมือได้ทนั เพื่อให้สามารถ 
บรรลุเป้าหมายไดต้ามตอ้งการและเป็นพื้นฐานท่ีดีของการต่อยอดการปรับปรุง 
 อย่างไรก็ตาม การท ากิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพื่อ
ยกระดบัคุณภาพงานภายในองค์กรนั้น ไม่ว่าจะใช้เคร่ืองมือระดับพื้นฐาน หรือระดับสูงก็ตาม 
ปัญหาส่วนใหญ่คือการขาดการมีส่วนร่วมของคนในองค์กร หรือเป็นการท าท่ียงัไม่ลงถึงระดบั
ปฏิบติัการ และในหลายองค์กร มกัพบว่า การด าเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซ่ึงแนวทางหน่ึงท่ีจะ
ขจดัปัญหาท่ีกล่าวมาน้ีใหห้มดไปได ้คือ การวางระบบบริหารกิจกรรมอยา่งเหมาะสม ซ่ึงแน่นนอน
ท่ีสุดว่าควรท่ีจะมีการด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร เพราะจะท าให้การ
ด าเนินงาน  ตอบโจทยข์ององคก์รไดต้รงจุด ส่งผลใหก้ารด าเนินงานสอดคลอ้งกบัธรรมชาติของคน
ในองคก์ร  จากการวางแผนอยา่งเหมาะสมดว้ยการใช้ขอ้มูลของสถานการณ์จริง และท่ีส าคญั การ
ด าเนินการได้รับการเฝ้าติดตามอย่างเป็นระยะ ซ่ึงก็จะท าให้สามารถปรับแผน ให้สอดคล้องกบั
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สถานการณ์ได ้รวมถึงมีการสรุปบทเรียนท่ีไดห้ลงัจากจบโครงการ ท าให้สามารถเรียนรู้รูปแบบท่ี
เหมาะสมส าหรับองคก์ร และน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานรอบใหม่ ซ่ึงจะท าให้กิจกรรมการ
เพิ่มผลิตภาพไดรั้บการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 ขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพท่ีด าเนินการสอดคลอ้งกบัแนวทางของ 
PDCA นั้น จะเป็นไปอย่างมีระบบ และครบถว้น ซ่ึงก็จะท าให้กิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพมีความ
เหมาะสมกบัองค์กร จากการท่ีมีการส ารวจสถานการณ์ขององค์กรในประเด็นต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น
ดา้นการผลิตหรือดา้นบุคลากร เพื่อมาใช้เป็นขอ้มูลป้อนเขา้ส าหรับการวางแผนและก าหนดแนว
ทางการด าเนินงาน มีการตรวจสอบประเมินผลเป็นระยะท าให้สามารถปรับแผนให้สอดคลอ้งกบั
สถานการณ์ได้ อีกทั้งยงัมีการวิเคราะห์ผลส าเร็จของโครงการท าให้รู้ถึงจุดอ่อน จุดแข็งของการ
ด าเนินงาน และถือเป็นบทเรียนส าหรับการด าเนินงานต่อไป และตรงจุดน้ีเองท่ีจะท าให้สามารถ
ยกระดบัการปรับปรุงและพฒันาไดจ้ริง จึงมีโอกาสท่ีการพฒันาต่อยอดจะเป็นไปอย่างเหมาะสม
และถูกทิศทาง 
 จะเห็นไดว้า่ การด าเนินงาน ไม่วา่จะเป็นการปรับปรุงผา่นเคร่ืองมือการเพิ่มผลิตภาพ 
หรือการปรับปรุงคุณภาพ หรือแมแ้ต่การบริหารกิจกรรมภายในองค์กร   การวางแผนงานอย่าง
เหมาะสมจากการศึกษาข้อมูลท่ีเก่ียวข้องรอบด้าน ถือเป็นจุดเร่ิมต้นท่ีดี และการด าเนินการท่ี
สอดคลอ้งกบัแผนจะเป็นเส้นทางท่ีน าไปสู่ความส าเร็จ และบรรลุตามเป้าหมายท่ีวางไว ้แต่ก็จะตอ้ง
มีการตรวจสอบความคืบหน้า หรือปัญหาต่างๆ   ท่ีเกิดข้ึนเป็นระยะ เพื่อให้ได้ขอ้มูลท่ีสามารถ
น ามาใช้ในการปรับแผนให้สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ได ้และท่ีส าคญั เม่ือการด าเนินงานเสร็จส้ิน
แต่ละคร้ัง บทเรียนต่างๆ ท่ีได้รับ ก็ถือเป็นส่ิงส าคญั หากได้มีการน ามาทบทวน และสรุปข้อดี 
ขอ้ดอ้ย หรือ หาจุดปรับปรุง เพื่อให้การด าเนินงานในรอบต่อไปท าได้ง่ายข้ึน   ไดผ้ลลพัธ์ท่ีดีข้ึน 
และท่ีกล่าวมาทั้งหมดน้ี ก็คือการด าเนินงานอยา่งครบถว้นตามแนวคิดของวงจร PDCA  ซ่ึงถือเป็น
หวัใจส าคญัของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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ภาพที ่2.23 แสดงตวัอยา่งของขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพภายใน องคก์รตาม
แนวทางของ PDCA 
 
ทีม่า : สุธาสินี โพธิจนัทร์ (2558)    
 
2.5 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 ฐาปนนัดร์ เขียวสังข์ และศุภรัชชยั วรรัตน์(2554) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC 
Tool) ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้ งแต่เดือน 
พฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซ่ึงงานวิจยัคร้ังน้ีไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ท า
การส ารวจ สภาพของเสีย และเก็บขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ 
จากนั้นแจกแจงปัญหาดว้ย แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยก
ความส าคญัตามล าดบัดว้ย กฎ 80:20 ใน การเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด แลว้จึงน าไป
วิเคราะห์ปัญหานั้นดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish-Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แกไ้ขปัญหาจาก
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การระดมความคิด (Brainstorms) แล้วน าขอ้มูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบก่อน และหลงัจากการ
ปรับปรุง ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสียจากเดิม 1.53 % ลดลงเป็น 
0.53 % และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดไดถึ้ง 74,862 บาทต่อปี 
 อรพรรณ วิชยัเดช และนิวิท เจริญใจ (2554) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลด
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตห้องสะอาด โดยใช้ เทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นน าผล
วเิคราะห์ท่ีไดม้าท าวเิคราะห์ 4M ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการท างาน เพื่อแกไ้ข
ปัญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ พบวา่ กระบวนการตดัสังกะสีเป็น
ขั้นตอนท่ีใช้วสัดุส้ินเปลืองมากท่ีสุด หลงัจากวิเคราะห์ 4M เพื่อหาสาเหตุของปัญหาแลว้จึงน า
เทคนิคการปรับปรุงงานต่างๆ เช่น การกระตุน้ใหเ้กิดจิตส านึกของการประหยดั การเพิ่มค่าแรงจูงใจ 
คู่มือการปฏิบติังาน เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการท าให้ง่าย
ข้ึน (Simplify) ของหลกัการแบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มา
ปรับปรุงและแกไ้ข ซ่ึงก่อนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีค่าเฉล่ียของปริมาณของเสียเท่ากบัร้อยละ 
75.72 หลงัท าการปรับปรุง ของเสียมีปริมาณลดลงเหลือร้อยละ 55.03 
 สุภาภรณ์ สุวรรณรังสี และเดชา พวงดาวเรือง (2554)ไดท้  าการวิจยัเก่ียวกบัการลด
ของเสียในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ ฝากาแฟ Smart Cup โดยใชท้ฤษฎีการควบคุมคุณภาพ ไดแ้ก่ 
แผนภูมิพาเรโต และแผนภูมิกา้งปลา โดยท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล และศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก
แผนกควบคุมคุณภาพเพื่อเป็นข้อมูล ในการวิเคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสีย ในเดือน
กุมภาพนัธ์– กรกฎาคม พ.ศ. 2553 เป็นเวลา 6 เดือน โดยใช้หลกัการจดัล าดบัความส าคญัมา
ด าเนินการแก้ไข และเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินงานการแก้ไขในเดือนกนัยายน – 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 เป็นเวลา 3 เดือน จากการวิจยัพบวา่ก่อนการด าเนินการมีปริมาณของเสียคิด
เป็นร้อยละ 4.66 และหลงัจากท าการแกไ้ขแลว้ พบวา่ปริมาณของเสียมีจ านวนลดลงเหลือร้อยละ 
1.66 นัน่คือ จ านวนของเสียลดลงร้อยละ 3 ของจ านวนยอดการผลิต 
 นายพิพฒัพงศ์ ศรีชนะ(2555),นายพรประเสริฐ ขวาลาธาร (2555) ศึกษาสาเหตุการ
เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตอิฐบล็อกและสาเหตุท่ีก่อให้เกิดผลกระทบมากท่ีสุด ซ่ึงการด าเนินงานจะเร่ิมจาก
การส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการวเิคราะห์หา สาเหตุดว้ยแผนภูมิกา้งปลา พบวา่มีขั้นตอนการผลิต
หลายขั้นตอน มีการเกิดของเสียหรือ ขอ้บกพร่องจากการท่ีปูนเขา้ไปเป็นส่วนผสมนอ้ย อิฐบล็อก
ขนาดไม่เท่ากนั และอิฐบล็อกกน้ทะลุ ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดด้ าเนินการแกไ้ข ้ปัญหาการลดปริมาณของ
เสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อก โดยเสนอการฝึกอบรมพนักงานและเฝ้าติดตามกระบวนการ
ปฏิบติังานของพนกังานให้ถูกวิธีอย่าง ใกลชิ้ดท าให้พนกังานเกิดความตั้งใจท่ีจะปฏิบติังานให้มี
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คุณภาพและมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ท าให้ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกลดลง
ไดอ้ยา่งชดัเจน ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงกระบวนการพบวา่ ความถ่ีของของเสียจากเดิม 705 และ
ลดลงเหลือ 564 
 จิตลดา หมายมัน่ (2555)และดร. นิศากร สมสุข(2555) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการลด
ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการป่ันเกลียวเชือกดว้ยเคร่ืองป่ันเกลียว เคร่ืองท่ี B27 B28 และ B29 ท่ีมี
ปริมาณของเสียสูงกวา่เกณฑท่ี์โรงงานยอมรับได ้(ร้อยละ 7) ซ่ึงของเสียท่ีเกิดข้ึนมี 4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ 
ดา้ยเป็นขยุ เศษดา้ยท่ีเหลือติดคา้งท่ีแกนหลอด ดา้ยพนักนั และเศษดา้ยท่ีเกิดจากการมดั ตดั ต่อ ดา้ย 
ในขั้นตอน การหาสาเหตุการเกิดของเสีย ไดป้ระยุกตใ์ชก้ารระดมสมอง หลกัการสุ่มงาน แผนภูมิ
เหตุและผล และแผนภูมิพาเรโต ในการวิเคราะห์ พบว่า สาเหตุเกิดจากพนักงานขาดทกัษะและ
ความช านาญงาน ท างานไม่เป็นทีม ไม่มีวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน เคร่ืองจกัรและช้ินส่วน
อะไหล่ภายในตวัเคร่ืองมีสภาพเก่า สึกหรอ และช ารุด ในขั้นตอนการลดของเสียไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกั
การศึกษาการท างานเพื่อปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการท างาน ใช้วิธีการอบรมจัดท าคู่มือการ
ปฏิบติังาน การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง และกิจกรรม 5ส ผลท่ีไดจ้ากขั้นตอนการลดของเสียส่งผลให้
ปริมาณของเสียของเคร่ืองจกัร เคร่ืองท่ี 27 ลดลงจากร้อยละ 7.04 เหลือร้อยละ 5.12 เคร่ืองจกัรท่ี 28 
ลดลงจากร้อยละ 6.97 เหลือร้อยละ 4.48 และเคร่ืองจกัรท่ี 29 ลดลงจากร้อยละ 7.12 เหลือร้อยละ 
6.05 ซ่ึงอยูใ่นเกณฑท่ี์โรงงานยอมรับได ้
 ศิรประภา มโนมธัย ์และธรินี มณีศรี และธวนิช ทองงาม (2555) ไดท้  าการศึกษา
ปัญหาการเกิดของเสียและลดของเสียในกระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปของโรงงานแห่งหน่ึง ซ่ึง
การเกิดของเสียในการผลิตแต่ละคร้ังท าให้ทางโรงงานตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน คณะผูว้ิจยัไดอ้าศยั 
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เช่น แผน่ตรวจสอบ (Check Sheets) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
และแผนผงัเหตุ และผล (Cause and effect diagram) เป็นเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูลสาเหตุ
การเกิดของเสีย วิเคราะห์หาสาเหตุหลกั และใช้ในการวิเคราะห์รากเหงา้ของสาเหตุปัญหา ซ่ึงจาก
การศึกษาพบวา่มีสาเหตุหลกัของการเกิดของเสียใน กระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปของโรงงานท่ี
ท าการศึกษา 4 ประเภท ไดแ้ก่ ผา้เป็นเส้น ผา้เป็นปม ผา้ผิดเกณฑ์ และ ผา้แหวง่ เม่ือทราบสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของปัญหาดงักล่าวแลว้ ไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการผลิต และไดท้ าการเปรียบเทียบผล
ก่อนและหลงัการปรับปรุงพบวา่สามารถลดร้อยละของเสียเฉล่ียจากเดิม 6.17% เหลือ 2.30%  
 นางสาวลดัดาวลัย ์บุญฤทธิ (2558) ได้ท าการวิจยัเก่ียวกบัการลดความสูญเสียใน
กระบวนการดันยาง โดยพบว่าจากข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงานตวัอย่างพบว่าผลิตภณัฑ์ไหล่ยาง 
(Shoulder) รุ่นการผลิต A มีปริมาณของเสียรวมมากท่ีสุด คือ 17.23% จากสาเหตุหลกัคือช้ินงาน
ไหล่ยาง (Shoulder) น ้ าหนกัของช้ินงานไม่ตรงตามขอ้ก าหนด 12.04% คิดเป็นมูลค่า 312,178 บาท
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ต่อเดือน ซ่ึงของเสีย (Rework) จะถูกจดัเก็บเพื่อน าไปท าการผสมใหม่และน ามาใช้งานอีกคร้ัง ท า
ให้ต้นทุนการผลิตสูงและส่งผลกระทบต่อด้านคุณภาพของช้ินงาน ดังนั้นวตัถุประสงค์ของ
การศึกษาคือ การลดปริมาณของเสียและงานซ่อม (Rework and scrap) ของช้ินงานไหล่ยาง 
(Shoulder) จากสาเหตุน ้ าหนักของช้ินงานไม่ตรงตามข้อก าหนดโดยใช้การวิเคราะห์ จาก
กระบวนการ การออกแบบการทดลอง และการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยในการวิเคราะห์  
กระบวนการถูกแบ่งออกเป็น 3 กระบวนการคือ การป้อนยางคอมปาวน์เขา้หวัดนั การบดยางภายใน
หวั ดนั และการดนัยางออกจากหวัดนั เพื่อท่ีจะศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อน ้ าหนกัของช้ินงานไม่
ตรงตาม ขอ้ก าหนดและหาสภาวะท่ีเหมาะสม ผลการศึกษาพบวา่ ค่าความหนืดของยางคอมปาวน์ มี
ความสัมพนัธ์ กบัความเร็วสายพาน ( ค่าความหนืดของคอมปาวน์สูง ตอ้งใช้ความเร็วสายพาน
เพิ่มข้ึน) โดยศึกษาในช่วง ค่า Mooney 47 – 53 ตอ้งใช้ความเร็วสายพาน 18.5 ถึง 19.2 m/min 
หลงัจากการศึกษาพบวา่ยาง Rework ลดลงจาก 12.04 % เป็น 4.25% คิดเป็นมูลค่าท่ีลดได ้193,282 
บาทต่อเดือน 
 ศตพล จิตธรรม และผศ.ดร.วรพจน์ เสรีรัฐ (2560) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการลดของ
เสียท่ีเกิดข้ึน โดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพเขา้มาช่วยแกปั้ญหา ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนของ 
กระบวนการผลิตถว้ยกระดาษโดยการใชใ้บตรวจสอบ บนัทึกขอ้มูลการผลิตเพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหา ความส าคญัของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิ
พาเรโตและใช ้แผนผงักา้งปลาร่วมกบัการน าเทคนิคการระดมสมอง วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนรวมถึงการพิสูจน์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงจากหน้างานจริง จดัท าแผนการปรับปรุง ทดลองและ
ปรับปรุงการแกไ้ขกระบวนการโดยวงจรพีดีซีเอ (PDCA) จากนั้นติดตามผลการปรับปรุงโดยใช ้ 
ใบตรวจสอบเก็บข็อมูลประเมินผลหลงัการปรับปรุงและสรุปผลการวิจยั ผลการวิจยัพบว่าสภาพ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเกิดจากปัจจยัเคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และ วิธีการเป็นสาเหตุท่ีท า
ให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิต ของเสียท่ีเกิดจากการผลิต ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 
ขอ้มูล 3 เดือนคือ ตุลาคม-ธนัวาคม 2559 ค่าเฉล่ียของเสีย เท่ากบั 5.18 เปอร์เซ็นต์ เม่ือน าเคร่ืองมือ
การควบคุมคุณภาพ เทคนิคการระดมสมอง การปรับปรุงกระบวนการ โดยวงจรพีดีซีเอ (PDCA) 
พบวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีเกิดข้ึน หลงัจากปรับปรุงกระบวนการ ขอ้มูล 3 เดือน มีนาคม-พฤษภาคม 
2560  ค่าเฉล่ียของเสียลดลง 2.25 เปอร์เซ็นต ์
 สัลมี บาราเฮง (2560) ได้ท าการวิจัยท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดอัตราของเสียใน
กระบวนการผลิตสบู่ โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพในการคน้หาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิต ซ่ึงงานวิจยัน้ีได้ใช้ใบตรวจสอบท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ท าการ
ตรวจสอบของเสียและเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหา
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ดว้ย แผนภูมิพาเรโตและแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยกความส าคญั ตามล าดบั ดว้ยกฎพาเรโต 
80:20 ในการเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาดว้ย แผนภูมิกา้งปลาและ
การวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis เพื่อวางมาตรการแกไ้ข ซ่ึงผลการด าเนินการ ปรับปรุงลด
การเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตสบู่ลดลงเฉล่ีย 8.8% (จากเดิม 12.5% ลดลงเป็น 3.7% ต่อ
เดือน) และส่งผลให้อตัราคุณภาพเพิ่มข้ึน 8.8% (จากเดิม 87.5%เพิ่มข้ึนเป็น 96.3% ต่อเดือน) โดย
อัตราของเสียลดลงกว่าเป้าหมายซ่ึงก าหนดไม่เกิน 5% ซ่ึงผลการปรับปรุงบรรลุเป้าตาม
วตัถุประสงคท่ี์ก าหนด 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงาน 

  
3.1 ขั้นตอนในการด าเนินงาน  
 วตัถุประสงค์ในการด าเนินงานคือศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพและเพื่อลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพด้วย ในบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการด าเนินงานเพื่อให้
สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคด์งักล่าว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน

1. ศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโรงงานกรณีศึกษา 

2.วเิคราะห์ขอ้มูลศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ โดยเรียงล าดบัความส าคญั
ของปัญหาจากมากไปนอ้ยโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต 

 

3.ท าการรวบรวมสาเหตุและผลท่ีท าใหเ้กิดของเสียโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
(Cause and Effect Diagram) และน าหลกัการ “PDCA หรือ Deming Cycle” มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัท า

มาตรการป้องกนัและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

4.ด าเนินการปรับปรุง 
 

5. วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
 

6.สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
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3.2 กระบวนการผลติเลนส์ถ่ายภาพของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานผลิตเลนส์ถ่ายภาพมีหนา้ท่ีในการผลิตเลนส์ถ่ายภาพเท่านั้นโดยส่วนประกอบ
บางช้ินนั้นมีการผลิตมาจากโรงงานอ่ืนเพื่อน ามาประกอบในขั้นตอนต่างๆต่อไป 
 กระบวนการผลิตประกอบไปด้วยกระบวนการผลิตหลักๆท่ีแบ่งเป็น 5 ส่วนซ่ึง
ประกอบไปดว้ย 
  1. กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ (Group Lens Assemble) 
  2. กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ (Sub-Material Assemble) 
  3. กระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble)   

4. กระบวนการปรับตั้งค่า (Adjustment) 
  5. กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (Final Inspection and Repair process ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2.1 กระบวนการผลติกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ (Group Lens Assemble) 
 

ภาพที ่3.2  แผนผงักระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ 
 

Group Lens Assemble Sub-Material Assemble 

Total Assemble 
Adjustment 

Final Inspection and Repair process 
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 เลนส์ถ่ายภาพจะแบ่งย่อยออกเป็นกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ ประกอบด้วยขั้นตอนหลัก 5  
ขั้นตอน มีรายละเอียดดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 การประเลนส์เขา้กบับาร์เรล 
ขั้นตอนท่ี 2 การหยอดกาวเพื่อยดึเลนส์กบับาร์เรล 
ขั้นตอนท่ี 3 การตรวจสอบเลนส์หลงัจากประกอบ 
ขั้นตอนท่ี 4 การน าไปปรับตั้งค่าโดยเคร่ืองจกัรเฉพาะทาง  
ขั้นตอนท่ี 5 เก็บใส่ถาดท่ีเตรียมไวเ้พื่อเตรียมประกอบ 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ในขั้นตอนกระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ  

 
 3.2.2 กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ (Sub-Material Assemble) 
 ในกระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อยต่างๆน้ีจะเป็นการประกอบช้ินส่วนต่างๆท่ี
กระบวนการประกอบอาจมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีสามารถท าให้เกิดฝุ่ นหรือเศษช้ินส่วนตกลง
ไปในงานได ้โดยแยกออกมาต่างหากเพื่อส่งเขา้ไปให้กระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble)
ต่อไป 
 
 
 
 

  
 
 
 

 ภาพที3่.4 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ในขั้นตอนกระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ  
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 3.2.3 กระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble) 
 ในกระบวนการประกอบหลกัน้ีจะเป็นการประกอบเพื่อให้ไดเ้ลนส์ถ่ายภาพออกมา 
โดยน ากรุ๊ปเลนส์ต่างๆ มาประกอบเขา้ดว้ยกนัเพื่อท่ีจะส่งไปปรับตั้งค่าโดยใชเ้คร่ืองจกัรเฉพาะทาง
ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที3่.5 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ในขั้นตอนกระบวนการประกอบหลกั 
 
 3.2.4 กระบวนการปรับตั้งค่า (Adjustment) 
 หลงัจากไดเ้ลนส์ถ่ายภาพจากกระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble)แลว้ จะตอ้ง
น าเลนส์ถ่ายภาพมาท าการปรับตั้งค่าเพื่อใหไ้ดค้่าฟังกช์ัน่และความน่าเช่ือถือท่ีตรงตามมาตรฐานใน
การใชง้านใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพที3่.6 ตวัอยา่งขั้นตอนในกระบวนการปรับตั้งค่า  
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 3.2.5 กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (Final Inspection and Repair process ) 
 กระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) เป็นขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ถ่ายภาพ
โดยรวมทั้งหมดว่าถูกตอ้งตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวห้รือไม่ เพื่อป้องกนังานเสียท่ีอาจหลุดรอด
ออกมาไดจ้ากการผลิต ซ่ึงกระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) เป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการ
ผลิตก่อนส่งต่อเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดไ้ปสู่แผนกประกนัคุณภาพต่อไป หากพบวา่มีเลนส์ถ่ายภาพท่ี
ไม่ตรงตามมาตรฐานจะถูกส่งไปซ่อมแซมต่อไป 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.7 ตวัอยา่งขั้นตอนในกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 
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                              เตรียมเลนส์     เตรียมส่วนประกอบต่างๆ 
                               ตรวจสอบเลนส์     ตรวจสอบคุณภาพ  
                              เตรียมบาร์เรล     ประกอบแต่ละส่วนประกอบ 
                              ตรวจสอบบาร์เรล     ตรวจสอบคุณภาพ 
                                                ประกอบเลนส์เขา้กบับาร์เรล   เก็บใส่ถาด 
                               ตรวจสอบเลนส์หลงัจากประกอบ 
                               ปรับตั้งค่าเลนส์ 
                                เก็บใส่ถาด 
                                       
                                           
       ประกอบเลนส์และส่วนประกอบยอ่ยเขา้ดว้ยกนั 
       ตรวจสอบคุณภาพ 
       เคล่ือนยา้ย 
       ปรับตั้งค่าเลนส์ 
       เคล่ือนยา้ย 
       ตรวจสอบคุณภาพ 
        เก็บลงกล่องเพื่อเตรียมส่งไปประกนัคุณภาพ 
    

 
 
 
 
 

 
ภาพที3่.8  Flow Process Chart ของกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ 

 
 

กระบวนการผลติกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ กระบวนการผลติส่วนประกอบย่อยต่างๆ 

      - ขั้นตอนการผลิต 
      - ตรวจคุณภาพ 
      - คลงั, เก็บ 
      - รอคอย 
      - เคล่ือนยา้ย 
 

ซ่อมแซม 
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ตารางที ่3.1 ตารางการไหลของกระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ (Group Lens Assemble)  

 
 

ล าดับ กระบวนการผลติ รายละเอยีดของกระบวนการผลติ สัญลกัษณ์ 
     

1 เตรียมเลนส์ เป็นการเตรียมเลนส์กรุ๊ปต่างๆเพื่อเตรียม
ประกอบเขา้กบับาร์เรลของเลนส์แต่ละกรุ๊ป 

     

2 ตรวจสอบเลนส์ เป็นการตรวจสอบด้านหน้าและด้านหลัง
เลนส์ทั้งหมดว่ามีฝุ่ น เส้นใย ความสะอาด
ของเลนส์ และ เลนส์ช ารุดหรือไม่ ก่อน
ประกอบเขา้บาร์เรล 

     

3 เตรียมบาร์เรล เป็นการเตรียมบาร์เรลเพื่อเตรียมประกอบเขา้
กบัเลนส์กรุ๊ปต่างๆ 

     

4 ตรวจสอบบาร์เรล เป็นการตรวจสอบบาร์เรลโดยรอบทั้งหมด 
ว่ามีฝุ่ น เส้นใยหรือไม่ ความสะอาดของ
บาร์เรล และ บาร์เรลช ารุดหรือไม่ ก่อน
ประกอบเขา้เลนส์ 

     

5 ประกอบเลนส์เขา้กบั
บาร์เรล 

เป็นการประกอบเลนส์เขา้กบับาร์เรลอยา่ง 
ระมดัระวงัอย่างถูกตอ้งตามวิธีท่ีได้ก าหนด
ไว ้

     

6 ตรวจสอบเลนส์หลงัจาก
ประกอบ 

เป็นการตรวจสอบด้านหน้าและด้านหลัง
เลนส์ทั้งหมดว่ามีฝุ่ น เส้นใย ความสะอาด
ของเลนส์ และ เลนส์ช ารุดหรือไม่ หลงัจาก
ประกอบเขา้บาร์เรลเรียบร้อยแลว้ 

     

7 ปรับตั้งค่าเลนส์ เป็นการปรับตั้งค่าในการท างานของเลนส์ให้
ถูกตอ้งตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้

     

8 เก็บใส่ถาด เป็นการเก็บเลนส์ท่ีได้ผ่านการปรับตั้ งค่า
เรียบร้อยแลว้เพื่อรอส่งต่อไปยงักระบวนการ
ประกอบหลกั 
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ตารางที่ 3.2  ตารางการไหลของกระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อยต่างๆ (Sub-Material 
Assemble) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ล าดับ กระบวนการผลติ รายละเอยีดของกระบวนการผลติ สัญลกัษณ์ 
     

1 เตรียมส่วนประกอบต่างๆ เป็นการเตรียมส่วนประกอบต่างๆเพื่อน าไป
ประกอบกบัช้ินส่วนต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกนั 

     

2 ตรวจสอบคุณภาพ เป็นการตรวจสอบความพร้อมของแต่ละ
ช้ินส่วนประกอบวา่มีความพร้อมและถูกตอ้ง
ตามมาตรฐานหรือไม่ 

     

3 ประกอบแต่ละ
ส่วนประกอบ 

เป็นการประกอบช้ินส่วนต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกนั
อยา่งถูกตอ้งตามวธีิท่ีไดก้ าหนดไว ้

     

4 ตรวจสอบคุณภาพ เป็นการตรวจสอบความพร้อมของแต่ละ
ช้ินส่วนประกอบหลังจากประกอบเสร็จ
เรียบร้อยแล้ว ว่ามีความพร้อมและถูกต้อง
ตามมาตรฐานหรือไม่ 

     

5 เก็บใส่ถาด เ ป็ นก าร เ ก็ บ ช้ิน ส่ วน ต่ า งๆ ท่ี ผ่ า นก า ร
ต ร ว จ ส อบ แ ล้ ว  เ พื่ อ ร อ ส่ ง ต่ อ ไ ป ยั ง
กระบวนการประกอบหลกั 
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ตารางที ่3.3  ตารางการไหลของกระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble),กระบวนการ ปรับตั้ง
ค่า (Adjustment) และกระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) 

ล าดับ กระบวนการผลติ รายละเอยีดของกระบวนการผลติ สัญลกัษณ์ 
     

1 ประกอบเลนส์และ
ส่วนประกอบยอ่ยเขา้
ดว้ยกนั 

เป็นการประกอบเลนส์และส่วนประกอบ
ย่อยต่างๆ เขา้ด้วยกนัอย่างระมดัระวงัอย่าง
ถูกตอ้งตามวธีิท่ีไดก้  าหนดไว ้

     

2 ตรวจสอบคุณภาพ เป็นการตรวจสอบด้านหน้าและด้านหลัง
เลนส์ทั้งหมดว่ามีฝุ่ น เส้นใย ความสะอาด
ของเลนส์ และ เลนส์ช ารุดหรือไม่ หลงัจาก
ประกอบเขา้บาร์เรลเรียบร้อยแลว้ 

     

3 เคล่ือนยา้ย เป็นการเคล่ือนยา้ยเลนส์ถ่ายภาพท่ีไดม้าจาก
กระบวนการประกอบหลกั เพื่อน าไปปรับตั้ง
ค่าโดยเคร่ืองเฉพาะทาง 

     

4 ปรับตั้งค่าเลนส์ เป็นการปรับตั้งค่าเพื่อให้ได้ค่าฟังก์ชั่นและ
ความน่าเช่ือถือท่ีตรงตามมาตรฐานในการใช้
งานใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

     

5 เคล่ือนยา้ย เป็นการเคล่ือนยา้ยเลนส์ถ่ายภาพหลงัจากท่ี
ได้ท าการปรับตั้ งค่าโดยเคร่ืองเฉพาะทาง
เ ส ร็ จ เ รี ย บ ร้ อ ย แ ล้ ว  เ พื่ อ น า ไ ป เ ข้ า สู่
กระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) 

     

6 ตรวจสอบคุณภาพ เป็นการตรวจสอบด้านหน้าและด้านหลัง
เลนส์ทั้งหมดว่ามีฝุ่ น เส้นใย ความสะอาด
ของเลนส์ และ เลนส์ช ารุดหรือไม่ หลงัจากท่ี
ผา่นทุกขั้นตอนการผลิตมาเรียบร้อยแลว้ 

     

7 เคล่ือนยา้ย เป็นการเคล่ือนยา้ยเลนส์ถ่ายภาพหลงัจากท่ี
ผ่ า น ก ร ะ บ ว น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  (Final 
Inspection) เพื่อน าไปวางลงในกล่องใส่งาน 

     

8 เก็บลงกล่อง เป็นการจดัวางเลนส์ถ่ายภาพลงในกล่อง      
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3.3 ปัญหาทีพ่บในกระบวนการผลติเลนส์ถ่ายภาพ 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพในทุกขั้นตอนการผลิตแต่ละสถานีงาน
ของโรงงานกรณีศึกษา พบปัญหาคือมีของเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต คือ ของเสียท่ีสามารถ
ซ่อมแซมไดแ้ละของเสียท่ีไม่สามารถซ่อมแซมได ้(ทิ้ง 100%) 
 
3.4 การวเิคราะห์ปัญหาทีพ่บ 
 สามารถใช้แผนภูมิพาเรโตในการวิเคราะห์หาขนาดของปัญหาและเพื่อจดัล าดับ
ความส าคญัจากแผนภูมิพาเรโต สามารถจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ีพบในขั้นตอนการผลิต
เลนส์ถ่ายภาพ โดยเรียงจากลักษณะของเสียท่ีมีเปอร์เซ็นต์ของเสียสะสมจากมากไปน้อย เม่ือ
วิเคราะห์ขอ้มูลดงักล่าวแลว้จะเลือกแกไ้ขปัญหาลกัษณะของเสียท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพมากท่ีสุดตามล าดบั  
 
3.5 ท าการรวบรวมสาเหตุและผลทีท่ าให้เกดิของเสีย 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตและการเกิดลกัษณะของเสียในขั้นตอนการผลิตเลนส์
ถ่ายภาพ  จะท าการเลือกแกไ้ขปัญหาในส่วนท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดลกัษณะของเสียดงักล่าวก่อน 
โดยเลือกด าเนินการท่ี คน วิธีการ เคร่ืองจกัร และการตรวจวดั โดยได้น าความคิดเห็นดังกล่าว
จดัเป็นหมวดหมู่แสดงเป็นแผนภูมิกา้งปลา เพื่ออธิบายให้เขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกั
และสาเหตุย่อย อีกทั้งเพื่อคน้หาสาเหตุต่างๆท่ีอาจจะมีผลกระทบกบักระบวนการผลิตแลว้ท าการ
แกไ้ขปัญหาเหล่านั้น หลงัจากนั้นจะน าหลกัการ “PDCA หรือ Deming Cycle” มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือ
ในการจดัท ามาตรการป้องกนัและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนต่อไป 
 
3.6 วเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 เม่ือด าเนินการแก้ไขปัญหาอย่างถูกวิธีแล้ว จะท าการเปรียบเทียบให้เห็นถึงความ
แตกต่างของก่อนและหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ข โดยแสดงถึงรายละเอียดของเสียท่ีมีจ านวนลดลง
และค่าใชจ่้ายท่ีลดลงตามดว้ย  



บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
 เม่ือเปรียบเทียบจ านวนเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดก้บัจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน พบวา่ ของ
เสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ มีจ านวน 25,523 เซตจากจ านวนเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิต
ได้ทั้ งหมดในปี 2559 และเป็นเลนส์ถ่ายภาพท่ีผ่านมาตรฐาน 1,474,927 เซตจากจ านวนเลนส์
ถ่ายภาพท่ีผลิตไดท้ั้งหมดในปี 2559 

 
4.1 การวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
 จากตารางท่ี 1.1 สามารถน าจ านวนเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดใ้นแต่ละโมเดล รวมถึง
รายละเอียดของเลนส์ถ่ายภาพท่ีเป็นของเสีย 25,253 เซต มาแจกแจงรายละเอียดจ านวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนในแต่ละโมเดลท่ีมีการผลิตในปี 2559  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 

 
ตารางที่ 4.1 จ  านวนเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดแ้ละจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละโมเดลท่ีมีการผลิต
ในปี 2559   

โมเดลทีผ่ลติในปี 
2559 

จ านวนทีผ่ลติในปี 2559 (เซต) เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็นของเสีย (เซต)   

A 152,500 2020 
B 128,350 2092 
C 135,735 1848 
D 225,000 7500 
E 135,675 1702 
F 153,465 1934 
G 124,550 2094 
H 156,750 1906 
I 145,750 2260 
J 142,675 2167 

รวม 1,500,450 25,523 
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 จากการแจกแจงรายละเอียดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละโมเดลท่ีมีการผลิตในปี 
2559  จึงใช้แผนภูมิพาเรโตเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ีมีผลกระทบกบักระบวนการผลิต
จากมากไปนอ้ย โดยแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที่ 4.2 จ  านวนของเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมในแต่ละโมเดลท่ีมีการผลิตในปี 2559   
 

 
 จากตารางท่ี 4.2 จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญัของ
จ านวนของเสียในแต่ละโมเดลท่ีมีการผลิตในปี 2559  โดยน าขอ้มูลในส่วนท่ีตอ้งการวิเคราะห์มา
เรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย แลว้ค านวณหาเปอร์เซ็นตข์องเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมดงัตาราง
ท่ี 4.2 จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโตจะไดแ้ผนภูมิพาเรโตดงัรูปท่ี 4.1 

โมเดลทีผ่ลติในปี 2559 เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็นของเสีย (เซต)   %ของเสีย %ของเสียสะสม 

D 7500 29.39 % 29.39 % 

I 2260 8.85 % 38.24 % 

J 2167 8.49 % 46.73 % 

G 2094 8.20 % 54.93 % 

B 2092 8.20 % 63.13 % 

A 2020 7.91 % 71.05 % 

F 1934 7.58 % 78.62 % 

H 1906 7.47 % 86.09 % 

C 1848 7.24 % 93.33 % 

E 1702 6.67 % 100.00 % 

รวม 25,523 100.00 % 
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ภาพที ่4.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของของจ านวนของเสียในแต่ละโมเดลท่ีมีการผลิตใน
ปี 2559   

 
 เม่ือน าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตท่ีไดต้ามรูปท่ี 4.1 มาวิเคราะห์ สามารถเรียงล าดบั
ความส าคญัของปัญหาไดด้งัน้ี  
  1. โมเดล D 
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2. โมเดล I 
3. โมเดล J 
4. โมเดล G 
5. โมเดล B 
6. โมเดล A 
7. โมเดล F 
8. โมเดล H 
9. โมเดล C 
10.โมเดล E   

  จะเห็นวา่ โมเดล D มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ
มากท่ีสุดคิดเป็น 29.39% จากจ านวนของเสียทั้งหมด และคิดเป็น 3.33% จากจ านวนของเลนส์
ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559 จึงไดท้  าการศึกษาและเก็บรวมรวบขอ้มูลลกัษณะของเสียท่ี
ไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานท่ีเกิดข้ึนในโมเดล D เพราะหากท าการแก้ไขปรับปรุงปัญหาของเสียท่ี
เกิดข้ึนในโมเดล D ลงไดจ้ะสามารถลดของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ
มากท่ีสุดลงไดด้ว้ย หากลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในโมเดล D ลงไดจ้ะท าให้เกิดผลดีต่อโรงงาน
กรณีศึกษาคือจะท าให้มีเลนส์ถ่ายภาพท่ีผา่นเกณฑ์มาตรฐานเพิ่มมากข้ึนและส่งผลต่อค่าใช้จ่ายใน
ส่วนท่ีเป็นของเสียนั้นสามารถลดลงไปดว้ย  
  จากการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D พบวา่ เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 
มีลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเป็นของเสีย โดยสามารถแสดงลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนไดด้งัตารางท่ี 4.3  
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ตารางที่ 4.3 ลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ
โมเดล D ในปีการผลิต 2559 
  

 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2559 

 
 
 

เลนส์ถ่ายภาพ
โมเดล D ที่
เป็นของเสีย 

(เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กลุ่ม
เลนส์มี
รอยขีด
ข่วน 

( เซต) 

 
กลุ่ม
เลนส์มี
คราบ
สกปรก
(เซต) 

 
พืน้ผวิ
ของวสัดุ
ภายนอก
มีรอยขีด
ข่วน
(เซต) 

 
ส่วนประกอบ

ไม่ได้
มาตรฐาน 
(เซต) 

 
ส่วนประ
กอบ

บางส่วน
ได้รับ
ความ
เสียหาย 
(เซต) 

มกราคม 625 205 189 178 51 2 
กุมภาพนัธ์ 635 193 185 165 49 43 
มีนาคม 636 189 182 167 53 45 
เมษายน 611 208 177 172 52 2 
พฤษภาคม 620 196 179 169 48 28 
มิถุนายน 625 187 183 166 45 44 
กรกฎาคม 619 201 180 173 47 18 
สิงหาคม 624 193 172 162 50 47 
กนัยายน 628 185 170 165 49 59 
ตุลาคม 623 204 177 166 48 28 

พฤศจิกายน 631 189 168 163 49 62 
ธนัวาคม 623 192 169 169 51 42 
รวม 7,500 2,342 2,131 2,015 592 420 

 100% 31.23% 28.41% 26.87% 7.89% 5.60% 
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  จากการการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D จึงใชแ้ผนภูมิพาเรโตเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของลกัษณะขอ้บกพร่อง
ท่ีมีผลกระทบกบักระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D โดยแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.4 
 
ตารางที่  4.4 จ  านวนของเสียและเปอร์เซ็นต์ของเสียสะสมท่ีเกิดจากลักษณะข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 

 
 จากตารางท่ี 4.4 จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญัของ
ลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปี
การผลิต 2559 โดยน าขอ้มูลในส่วนท่ีตอ้งการวเิคราะห์มาเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย แลว้ค านวณหา
เปอร์เซ็นตข์องเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมดงัตารางท่ี 4.4 จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็น
แผนภูมิพาเรโตจะไดแ้ผนภูมิพาเรโตดงัรูปท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 

ลกัษณะข้อบกพร่อง 
เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็นของเสีย 

(เซต) 
%ของเสีย 

%ของเสีย
สะสม 

กลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน 2,342 31.23% 31.23% 
กลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก 2,131 28.41% 59.64% 
พื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน 2,015 26.87% 86.51% 

ส่วนประกอบไม่ไดม้าตรฐาน 592 7.89% 94.40% 

ส่วนประกอบบางส่วนไดรั้บความเสียหาย 420 5.60% 100.00% 

รวม 7,500 100.00% 
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ภาพที ่4.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 
 เม่ือน าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตท่ีได้ตามรูปท่ี4.2 มาวิเคราะห์ สามารถเรียงล าดับ
ความส าคญัของลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ
โมเดล D ในปีการผลิต 2559 ไดด้งัน้ี  

1.กลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน 
2.กลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก 
3.พื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน 
4.ส่วนประกอบไม่ไดม้าตรฐาน 
5.ส่วนประกอบบางส่วนไดรั้บความเสียหาย 

 จะพบวา่ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน จะเกิดของเสียท่ีมีผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุด รองลงมาคือลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มี
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คราบสกปรกและลักษณะข้อบกพร่อง พื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนตามล าดับ จึงได้
ท าการศึกษาและเก็บรวมรวบขอ้มูลและจ านวนของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเป็นของเสียไม่ผา่นเกณฑ์
ตามท่ีก าหนดไดแ้ก่  ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน, ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มี
คราบสกปรกและ,ลกัษณะข้อบกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน เพราะหากท าการ
แกไ้ขปรับปรุงปัญหาลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในทั้ง 3 ลกัษณะท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตมากท่ีสุดเป็น 3 อนัดบัแรกน้ีแลว้จะสามารถลดของเสียลงไดถึ้ง 86.51% จากของเสียทั้งหมดท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559  โดยลกัษณะขอ้บกพร่องทั้ง 
3 ลกัษณะสามารถแสดงได ้ดงัภาพท่ี 4.3 – 4.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.3 แสดงตวัอยา่งลกัษณะขอ้บกพร่องของเลนส์ท่ีมีรอยขีดข่วน 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.4 แสดงตวัอยา่งลกัษณะขอ้บกพร่องของเลนส์ท่ีมีคราบสกปรก 
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ภาพที ่4.5 แสดงตวัอยา่งลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน 
 
 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียในทั้ง 3
ลกัษณะ จากกระบวนการผลิตต่างๆในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ซ่ึงประกอบดว้ย  

1. กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ (Group Lens Assemble) 
  2. กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ (Sub-Material Assemble) 
  3. กระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble)   

4. กระบวนการปรับตั้งค่า (Adjustment) 
  5. กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (Final Inspection and Repair process) 
 โดยสามารถแจกแจงรายละเอียดลักษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทั้ ง 3 
ลกัษณะท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ไดด้งัตารางท่ี 4.5 ถึง ตารางท่ี 4.10 
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ตารางที่ 4.5 ลกัษณะข้อบกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
ขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
  

  
  
 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2559 

 
 
 

กลุ่มเลนส์มี
รอยขีดข่วน 

( เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กระบวน
การผลติ
กรุ๊ป
เลนส์
ต่างๆ 
( เซต) 

 
กระบวน
การผลติ
ส่วนประ
กอบย่อย
ต่างๆ 
(เซต) 

 
กระบวน
การ

ประกอบ
หลกั 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ปรับตั้งค่า 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ตรวจสอบ

และซ่อมแซม 
(เซต) 

มกราคม 205 65 19 52 5 64 
กุมภาพนัธ์ 193 61 15 47 11 59 
มีนาคม 189 57 10 55 5 62 
เมษายน 208 63 11 62 7 65 
พฤษภาคม 196 59 9 59 9 60 
มิถุนายน 187 58 8 55 7 59 
กรกฎาคม 201 64 7 62 5 63 
สิงหาคม 193 57 13 58 4 61 
กนัยายน 185 58 6 54 8 59 
ตุลาคม 204 62 8 60 10 64 

พฤศจิกายน 189 60 5 59 3 62 
ธนัวาคม 192 61 6 61 1 63 
รวม 2,342 725 117 684 75 741 

 100% 30.96% 5.00% 29.21% 3.20% 31.64% 
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  จากการการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนและจ านวนของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 จึงใชแ้ผนภูมิพาเรโตเพื่อ
จดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีด
ข่วน โดยแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.6 
 
ตารางที่ 4.6 จ  านวนของเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมจากลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอย
ขีดข่วนท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 

 

 
  จากตารางท่ี 4.6 จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญัของ
จ านวนของเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมจากลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนท่ีเกิด
จากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 โดยน าขอ้มูลใน
ส่วนท่ีต้องการวิเคราะห์มาเรียงล าดับจากมากไปน้อย แล้วค านวณหาเปอร์เซ็นต์ของเสียและ
เปอร์เซ็นต์ของเสียสะสมดงัตารางท่ี 4.6 จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโตจะได้
แผนภูมิพาเรโตดงัรูปท่ี 4.6 

 
 

 
 
 
 

กระบวนการผลติ 
เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็น
ของเสีย (เซต) 

%ของเสีย 
%ของเสีย
สะสม 

กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 741 31.64% 31.64% 
กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 725 30.96% 62.60% 
กระบวนการประกอบหลกั 684 29.21% 91.80% 

กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ 117 5.00% 96.80% 

กระบวนการปรับตั้งค่า 75 3.20% 100% 

รวม 2,342 100.00%  
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ภาพที ่4.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนท่ีเกิด 
จากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 
 เม่ือน าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตท่ีไดต้ามรูปท่ี 4.6 มาวิเคราะห์ สามารถเรียงล าดบั
ความส าคญัของปัญหาไดด้งัน้ี  

1. กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 
2.กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 
3.กระบวนการประกอบหลกั 
4.กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ 
5.กระบวนการปรับตั้งค่า 

 จะเห็นวา่ กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อลกัษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุด รองลงมาคือ
กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆและกระบวนการประกอบหลกัตามล าดบั  
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ตารางที่ 4.7 ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
ขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 

 
 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2559 

 
 
 

กลุ่มเลนส์มี
คราบสกปรก 

( เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กระบวน
การผลติ
กรุ๊ป
เลนส์
ต่างๆ 
( เซต) 

 
กระบวน
การผลติ
ส่วนประ
กอบย่อย
ต่างๆ 
(เซต) 

 
กระบวน
การ

ประกอบ
หลกั 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ปรับตั้งค่า 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ตรวจสอบ

และซ่อมแซม 
(เซต) 

มกราคม 189 60 9 56 6 58 
กุมภาพนัธ์ 185 57 5 59 3 61 
มีนาคม 182 61 4 55 5 57 
เมษายน 177 58 6 54 4 55 
พฤษภาคม 179 59 5 58 1 56 
มิถุนายน 183 62 7 53 3 58 
กรกฎาคม 180 61 3 55 3 58 
สิงหาคม 172 58 1 56 4 53 
กนัยายน 170 59 2 52 3 54 
ตุลาคม 177 62 4 53 2 56 

พฤศจิกายน 168 56 0 55 0 57 
ธนัวาคม 169 53 3 53 2 58 
รวม 2,131 706 49 659 36 681 

 100% 33.13% 2.30% 30.92% 1.69% 31.96% 
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  จากการการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกและจ านวนของ
เสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 จึงใชแ้ผนภูมิพาเรโต
เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มี
คราบสกปรก โดยแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.8 
 
ตารางที ่4.8 จ  านวนของเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมจากลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบ
สกปรกท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 

 

 
 
  จากตารางท่ี 4.8 จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญัของ
จ านวนของเสียและเปอร์เซ็นต์ของเสียสะสมจากลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกท่ี
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 โดยน าขอ้มูล
ในส่วนท่ีตอ้งการวิเคราะห์มาเรียงล าดบัจากมากไปน้อย แลว้ค านวณหาเปอร์เซ็นต์ของเสียและ
เปอร์เซ็นต์ของเสียสะสมดงัตารางท่ี 4.8 จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโตจะได้
แผนภูมิพาเรโตดงัรูปท่ี 4.7 

กระบวนการผลติ 
เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็นของเสีย 

(เซต) 
%ของเสีย 

%ของเสีย
สะสม 

กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 706 33.13% 33.13% 
กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 681 31.96% 65.09% 
กระบวนการประกอบหลกั 659 30.92% 96.01% 

กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ 49 2.30% 98.31% 

กระบวนการปรับตั้งค่า 36 1.69% 100.0% 

รวม 2,131 100.00% 
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ภาพที ่4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกท่ีเกิด
จากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 
 เม่ือน าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตท่ีไดต้ามรูปท่ี 4.7 มาวิเคราะห์ สามารถเรียงล าดบั
ความส าคญัของปัญหาไดด้งัน้ี  

1. กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 
2.กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 
3.กระบวนการประกอบหลกั 
4.กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ 
5.กระบวนการปรับตั้งค่า 

จะเห็นวา่ กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อลกัษณะขอ้บกพร่อง
กลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุด รองลงมาคือ
กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม และกระบวนการประกอบหลกัตามล าดบั 
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ตารางที ่4.9 ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 

  
  จากการการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนและ
จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 จึงใช้

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2559 

 
 
 

พืน้ผวิของ
วสัดุภายนอก
มีรอยขีดข่วน

( เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กระบวน
การผลติ
กรุ๊ป
เลนส์
ต่างๆ 
( เซต) 

 
กระบวน
การผลติ
ส่วนประ
กอบย่อย
ต่างๆ 
(เซต) 

 
กระบวน
การ

ประกอบ
หลกั 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ปรับตั้งค่า 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ตรวจสอบ

และซ่อมแซม 
(เซต) 

มกราคม 178 59 5 55 3 56 
กุมภาพนัธ์ 165 52 3 53 2 55 
มีนาคม 167 55 1 56 1 54 
เมษายน 172 57 3 54 2 56 
พฤษภาคม 169 53 2 56 0 58 
มิถุนายน 166 55 2 53 1 55 
กรกฎาคม 173 57 2 56 1 57 
สิงหาคม 162 55 1 52 1 53 
กนัยายน 165 54 0 56 1 54 
ตุลาคม 166 51 3 53 2 57 

พฤศจิกายน 163 55 1 54 0 53 
ธนัวาคม 169 56 1 55 1 56 
รวม 2,015 659 24 653 15 664 

 100% 32.70% 1.19% 32.41% 0.74% 32.95% 
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แผนภูมิพาเรโตเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อลกัษณะขอ้บกพร่อง
พื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน โดยแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.10 
 
ตารางที่ 4.10 จ  านวนของเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมจากลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุ
ภายนอกมีรอยขีดข่วนท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการ
ผลิต 2559 

 

 
  จากตารางท่ี 4.10 จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญั
ของจ านวนของเสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมจากลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมี
รอยขีดข่วนท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
โดยน าขอ้มูลในส่วนท่ีตอ้งการวเิคราะห์มาเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย แลว้ค านวณหาเปอร์เซ็นตข์อง
เสียและเปอร์เซ็นตข์องเสียสะสมดงัตารางท่ี 4.10 จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโต
จะไดแ้ผนภูมิพาเรโตดงัรูปท่ี 4.8 

 
 
 
 
 
 

กระบวนการผลติ 
เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็น
ของเสีย (เซต) 

%ของเสีย 
%ของเสีย
สะสม 

กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 664 32.95% 32.95% 
กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 659 32.70% 65.66% 
กระบวนการประกอบหลกั 653 32.41% 98.06% 

กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ 24 1.19% 99.26% 

กระบวนการปรับตั้งค่า 15 0.74% 100.00% 

รวม 2,015 100.00%  
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ภาพที ่4.8 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอย 
ขีดข่วนท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 
 
 เม่ือน าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตท่ีไดต้ามรูปท่ี 4.8 มาวิเคราะห์ สามารถเรียงล าดบั
ความส าคญัของปัญหาไดด้งัน้ี  

1. กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม 
2.กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 
3.กระบวนการประกอบหลกั 
4.กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ 
5.กระบวนการปรับตั้งค่า 

 จะเห็นว่า กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อ
ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 
มากท่ีสุด รองลงมาคือกระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆและกระบวนการประกอบหลกัตามล าดบั  
 จากขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน,ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก,ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน ท่ี
เกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิตของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ตามท่ีไดท้  าการเก็บรวบรวมและท าการ
วิเคราะห์ความส าคญัของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต พบวา่ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเป็นของเสียทั้ง 



68 
 

3 ลกัษณะเกิดข้ึนท่ีกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆและ
กระบวนการประกอบหลกัเป็นส่วนใหญ่ 
 ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนมีผลกระทบต่อการเกิดของเสียท่ีเลนส์
ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุด คิดเป็น  31.23% จากจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีเป็นของเสีย
ทั้งหมด ซ่ึงจากการเก็บรวบขอ้มูล พบว่า ขั้นตอนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีผลท าให้เกิด
ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน คือ กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม คิดเป็น 
31.64% ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนทั้งหมด,
กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ คิดเป็น 30.96% ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนทั้งหมด และกระบวนการประกอบหลกัคิดเป็น 29.21% ของ
จ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนทั้งหมด 
 ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกมีผลกระทบต่อการเกิดของเสียท่ีเลนส์
ถ่ายภาพโมเดล D รองลงมาจากลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน คิดเป็น  28.41% จาก
จ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีเป็นของเสียทั้งหมด ซ่ึงจากการเก็บรวบขอ้มูล พบวา่ ขั้นตอนการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีผลท าให้เกิดลักษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก คือ 
กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ คิดเป็น 33.13% ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกทั้งหมด,กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม คิดเป็น 31.96%
ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกทั้งหมดและ
กระบวนการประกอบหลักคิดเป็น 30.92% ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลักษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกทั้งหมด 
 ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนมีผลกระทบต่อการเกิดของ
เสียท่ีเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D รองลงมาจากลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก คิดเป็น  
26.87% จากจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีเป็นของเสียทั้งหมด ซ่ึงจากการเก็บรวบขอ้มูล พบว่า 
ขั้นตอนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีผลท าให้เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอก
มีรอยขีดข่วน คือ กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม คิดเป็น 32.95% ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพ
โมเดล D ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนทั้งหมด,กระบวนการผลิต
กรุ๊ปเลนส์ต่างๆ คิดเป็น 32.70% ของจ านวนเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิว
ของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนทั้งหมด และกระบวนการประกอบหลกัคิดเป็น 32.41% ของจ านวน
เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนทั้งหมด 
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 ดงันั้นจึงเลือกศึกษาและวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์
มีรอยขีดข่วน,ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก,ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุ
ภายนอกมีรอยขีดข่วน ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิตของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D คือ 
กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆและกระบวนการประกอบ
หลกั โดยจะท าการศึกษาปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งและมีผลต่อการเกิดปัญหาลกัษณะขอ้บกพร่องทั้ง 3 
ลกัษณะท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิตของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D  
 
4.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกดิลกัษณะข้อบกพร่อง 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องต่างๆในกระบวนการผลิตนั้น
จะใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) ท่ีไดจ้ากการระดมความคิดของแต่ละหน่วยงาน
ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าเกิดลกัษณะขอ้บกพร่องต่างๆโดยเร่ิมจาก
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีส่งกระทบมากท่ีสุด ตามล าดบัความส าคญัของปัญหาจากแผนภูมิพาเรโต โดย
เลือกจาก 3 ปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุดและรองลงมาตามล าดบั จึงเลือก
ด าเนินการแกไ้ขปัญหาลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน,ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์
มีคราบสกปรก,ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอน
การผลิตของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D และวิเคราะห์ปัจจัยต่างๆท่ีเก่ียวข้องและมีผลต่อการเกิด
ลกัษณะขอ้บกพร่องทั้ง 3 ลกัษณะดว้ย\ 
 4.2.1 ลกัษณะขอ้บกพร่องขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน 
 เม่ือท าการวิเคราะห์ในส่วนของกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการ
ผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ,กระบวนการประกอบหลกั และปัจจยัต่างๆท่ีท าใหก้ลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนโดย
ใชแ้ผนภูมิกา้งปลา จะพบสาเหตุต่างๆตามภาพท่ี 4.9 
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 4.2.2 สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน 
4.2.2.1สาเหตุจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (equipment) เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิต

เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ของโรงงานกรณีศึกษา บางช้ินมีสภาพเก่าท่ีมีอายุการใชง้านมานานยอ่มมี
การสึกหรอเกิดข้ึน บางส่วนของเคร่ืองมือและอุปกรณ์อาจจะมีการช ารุด  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
บางอยา่งนั้นตอ้งใชเ้วลาในการจดัหาอะไหล่มาสับเปล่ียนเป็นเวลานานท าให้เกิดความล่าชา้ในการ
ด าเนินการแก้ไขส่งผลให้ต้องหาเคร่ืองมือและอุปกรณ์อ่ืนๆมาใช้ทดแทนเพื่อท าให้สามารถ
ด าเนินการผลิตต่อไปได ้ซ่ึงบางคร้ังเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีน ามาใช้ทดแทนนั้นอาจส่งผลท าให้
เลนส์เกิดรอยขีดข่วนไดเ้ม่ือใชง้านไปไดส้ักระยะหน่ึง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.10 ตวัอยา่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีการช ารุด 
 
 จากภาพท่ี 4.10  แสดงถึงตวัอยา่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีการช ารุด โดยบริเวณท่ีมี
การช ารุดนั้นอยู่ดา้นในของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ซ่ึงเป็นบริเวณท่ีอาจสัมผสัโดนหนา้เลนส์ท าให้
เลนส์เกิดรอยขีดข่วนข้ึนได ้เพราะบริเวณท่ีช ารุดนั้นยากต่อการสังเกตดว้ยสายตาเม่ือมีการใชง้าน 
 4.2.2.2สาเหตุจากการตรวจวดั (measurement) สาเหตุส าคญัคือการขาดความละเอียด
รอบคอบในการตรวจสอบหนา้เลนส์ในทุกสถานีงานเพื่อป้องกนัเลนส์ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีไม่
ผ่านตามเกณฑ์มาตรฐานผ่านออกไปจนประกอบเป็นกลุ่มเลนส์ ซ่ึงจะท าให้เลนส์ถ่ายภาพท่ี
ประกอบส าเร็จออกมาแลว้นั้นไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนดไว ้เพราะเม่ือน าเลนส์แต่ละกลุ่มมา
ประกอบรวมกันแล้วลักษณะข้อบกพร่องจะสามารถมองเห็นได้ชัดเจนมากยิ่งข้ึน เน่ืองจาก
ก าลงัขยายของแต่ละกลุ่มเลนส์ท่ีน ามาประกอบรวมกนั   
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ภาพที ่4.11 ตวัอยา่งการตรวจสอบหนา้เลนส์ในทุกสถานีงาน 
 
 ดงันั้น หากการตรวจสอบหนา้เลนส์ไม่มีเหมาะสมละเอียดรอบคอบมากเพียงพอแลว้
จะส่งผลท าใหมี้ของเสียท่ีไม่ผา่นเกณฑห์ลุดรอดไปสู่กระบวนการต่อไปได ้
 4.2.2.3 สาเหตุจากคน (man) พนกังานในสายการผลิต และหวัหนา้งาน เป็นปัจจยัหน่ึงท่ี
ท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องคือ 
  1) การท างานของพนกังานท่ีไม่มีความช านาญ เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาจะใช้
นกัศึกษาฝึกงานในระดบัอาชีวศึกษามาปฏิบติังานในสายการผลิต ซ่ึงจะมีระยะเวลาในการฝึกงานท่ี
ก าหนดไวข้องนกัศึกษาแต่ละคน ท าให้พนกังานในสายการผลิตมีการเปล่ียนและหมุนเวียนเป็น
ประจ า ส่งผลใหพ้นกังานในสายการผลิตการขาดประสบการณ์ในการท างานและขาดความช านาญ
ในงานนั้นๆ  
  2) การท่ีพนกังานในสายการผลิต ไม่ค  านึงถึงของเสียท่ีจะเกิดข้ึนส่งผลท าให้เกิด
ของเสียต่อกระบวนการผลิตเพราะเพียงแต่ตอ้งการใหง้านของตนนั้นเสร็จไวข้ึนเท่านั้น 
  3) พนกังานในสายการผลิตบางคน มีอายุการท างานเป็นระยะเวลานานท าให้ยึด
ติดกบัวธีิการท างานเก่าๆ ไม่มีการเปิดรับส่ิงใหม่ๆท่ีมีการแกไ้ขปรับปรุงให้ดีข้ึน ซ่ึงบางคร้ังในการ
ปฏิบติังานนั้นไม่ไดป้ฏิบติัตาม Work Instruction เพราะยึดมัน่ในวิธีท่ีตนเองถนดัช านาญมาก่อน
แลว้ 
  4) หัวหน้าบางคน มีอายุการท างานเป็นระยะเวลานานท าให้ยึดติดกับวิธีการ
ท างานเก่าๆ โดยบางคร้ังในการปฏิบติังานนั้นไม่ไดป้ฏิบติัตาม Work Instruction และมีการถ่ายทอด
ขั้นตอนการท างานของตนสู่พนกังานในสายการผลิตคนอ่ืนๆต่อไป จึงส่งผลท าให้เกิดการท างานท่ี
ผดิพลาดไม่เป็นไปตามมาตรฐานการท างานท่ีไดก้ าหนดไว ้
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  5) พนกังานบางคนมีภาระงานท่ีมากจนเกินไป เน่ืองจากการปรับเปล่ียนงานโดย
หวัหนา้งาน ซ่ึงไม่ไดมี้การประชุมร่วมกนักบัระดบัวศิวกร ซ่ึงเป็นการจดังานแบบเอาตามความถนดั
ของพนกังานคนนั้นๆ ท่ีสามารถท าไดไ้วและมีความช านาญ ส่งผลให้พนกังานบางคนมีภาระงานท่ี
เพิ่มมากข้ึนจนเกิดความละเลยในการตรวจสอบงานของตนอย่างละเอียดก่อนจะส่งต่อไปสู่
กระบวนการถดัไป  
 4.2.2.4 สาเหตุจากวิธีการผลิต (method)  ในกระบวนการผลิตบางขั้นตอนนั้นมีความ
ซับซ้อนและเขา้ใจยาก เน่ืองจากการเปล่ียนวิศวกรและหัวหน้างานผูดู้แลซ่ึงในบางคร้ังได้มีการ
เปล่ียนแปลงวิธีการผลิตในบางขั้นตอนโดยไม่มีเอกสารยืนยนัใดๆ จึงท าให้พนกังานเกิดความไม่
เขา้ใจและสับสนในวิธีการผลิตเพราะไม่ได้มียืนยนัขั้นตอนการผลิตท่ีได้เปล่ียนแปลงไปไวเ้ป็น
หลกัฐานเพื่อถ่ายทอดสู่พนกังานในสายการผลิตต่อไป โดยเฉพาะในกระบวนการตรวจสอบและ
ซ่อมแซมท่ีใช้ช่างเทคนิคท่ีอยู่ภายใตก้ารควบคุมของวิศวกรในการดูแล ซ่ึงบางคร้ังได้ถ่ายทอด
วิธีการท่ีตนถนัดสู่พนักงานท าให้เกิดความหลากหลายและไม่เป็นมาตรฐานท่ีแน่นอนในการ
ปฏิบติังาน  
 4.2.3 ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก 
 เม่ือท าการวิเคราะห์ในส่วนของกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการ
ผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ,กระบวนการประกอบหลกั และปัจจยัต่างๆท่ีท าให้กลุ่มเลนส์มีกลุ่มเลนส์มี
คราบสกปรกโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา จะพบสาเหตุต่างๆตามรูปท่ี 4.12 
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 4.2.4 สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก 
  4.2.4.1 สาเหตุจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (equipment) เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ของโรงงานกรณีศึกษา บางช้ินสามารถใช้งานไดน้านโดยไม่ตอ้งท า
การเปล่ียนแต่จะตอ้งมีการท าความสะอาดอยู่เป็นประจ าเพื่อป้องกนัไม่ให้เลนส์เกิดคราบสกปรก
เม่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์นั้นไปสัมผสัโดนบริเวณดา้นหนา้เลนส์ ซ่ึงบางคร้ังไม่ไดรั้บการดูแลและ
ท าความสะอาดเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนการใชง้านทุกคร้ัง จึงส่งผลให้เกิดคราบสกปรกท่ีบริเวณ
หนา้เลนส์ เน่ืองจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ไม่มีความสะอาดท่ีเพียงพอต่อการใชง้าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.13 ตวัอยา่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีการใชง้านโดยสัมผสัดา้นหนา้เลนส์ 
 
 จากภาพท่ี 4.13  แสดงถึงตวัอยา่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีการใช้งานโดยสัมผสั
ดา้นหนา้เลนส์ ซ่ีงบริเวณท่ีสัมผสัดา้นหนา้เลนส์ของเคร่ืองมือและอุปกรณ์หากมีความสกปรกแลว้
จะส่งผลท าใหเ้ลนส์เกิดคราบสกปรกข้ึนได ้ 
 4.2.4.2 สาเหตุจากการตรวจวดั (measurement) สาเหตุส าคญัคือการขาดความละเอียด
รอบคอบในการตรวจสอบหนา้เลนส์ในทุกสถานีงานเพื่อป้องกนัเลนส์ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีไม่
ผ่านตามเกณฑ์มาตรฐานผ่านออกไปจนประกอบเป็นกลุ่มเลนส์ ซ่ึงจะท าให้เลนส์ถ่ายภาพท่ี
ประกอบส าเร็จออกมาแลว้นั้นไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนดไว ้เพราะเม่ือน าเลนส์แต่ละกลุ่มมา
ประกอบรวมกันแล้วลักษณะข้อบกพร่องจะสามารถมองเห็นได้ชัดเจนมากยิ่งข้ึน เน่ืองจาก
ก าลงัขยายของแต่ละกลุ่มเลนส์ท่ีน ามาประกอบรวมกนั   
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 4.2.4.3สาเหตุจากคน (man) พนกังานในสายการผลิต และหวัหนา้งาน เป็นปัจจยัหน่ึงท่ี
ท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องคือ 
 1) การท างานของพนกังานท่ีไม่มีความช านาญ เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาจะใช้
นกัศึกษาฝึกงานในระดบัอาชีวศึกษามาปฏิบติังานในสายการผลิต ซ่ึงจะมีระยะเวลาในการฝึกงานท่ี
ก าหนดไวข้องนกัศึกษาแต่ละคน ท าให้พนกังานในสายการผลิตมีการเปล่ียนและหมุนเวียนเป็น
ประจ า ส่งผลใหพ้นกังานในสายการผลิตการขาดประสบการณ์ในการท างานและขาดความช านาญ
ในงานนั้นๆ  
 2) การท่ีพนกังานในสายการผลิต ไม่ค  านึงถึงของเสียท่ีจะเกิดข้ึนส่งผลท าให้เกิด
ของเสียต่อกระบวนการผลิตเพราะเพียงแต่ตอ้งการใหง้านของตนนั้นเสร็จไวข้ึนเท่านั้น 
 3) พนกังานในสายการผลิตบางคน มีอายุการท างานเป็นระยะเวลานานท าให้ยึด
ติดกบัวธีิการท างานเก่าๆ ไม่มีการเปิดรับส่ิงใหม่ๆท่ีมีการแกไ้ขปรับปรุงให้ดีข้ึน ซ่ึงบางคร้ังในการ
ปฏิบติังานนั้นไม่ไดป้ฏิบติัตาม Work Instruction เพราะยึดมัน่ในวิธีท่ีตนเองถนดัช านาญมาก่อน
แลว้ 
 4) หัวหน้าบางคน มีอายุการท างานเป็นระยะเวลานานท าให้ยึดติดกับวิธีการ
ท างานเก่าๆ โดยบางคร้ังในการปฏิบติังานนั้นไม่ไดป้ฏิบติัตาม Work Instruction และมีการถ่ายทอด
ขั้นตอนการท างานของตนสู่พนกังานในสายการผลิตคนอ่ืนๆต่อไป จึงส่งผลท าให้เกิดการท างานท่ี
ผดิพลาดไม่เป็นไปตามมาตรฐานการท างานท่ีไดก้ าหนดไว ้
 5) พนกังานบางคนมีภาระงานท่ีมากจนเกินไป เน่ืองจากการปรับเปล่ียนงานโดย
หวัหนา้งาน ซ่ึงไม่ไดมี้การประชุมร่วมกนักบัระดบัวศิวกร ซ่ึงเป็นการจดังานแบบเอาตามความถนดั
ของพนกังานคนนั้นๆ ท่ีสามารถท าไดไ้วและมีความช านาญ ส่งผลให้พนกังานบางคนมีภาระงานท่ี
เพิ่มมากข้ึนจนเกิดความละเลยในการตรวจสอบงานของตนอย่างละเอียดก่อนจะส่งต่อไปสู่
กระบวนการถดัไป  
 4.2.4.4 สาเหตุจากวธีิการผลิต (method) ในกระบวนการผลิตเกือบทุกขั้นตอนท่ีเก่ียวขอ้ง
กบักลุ่มเลนส์จะมีการตรวจสอบหน้าเลนส์เสมอ หากพบว่าเลนส์มีคราบสกปรก พนักงานจะท า
ความสะอาดหน้าเลนส์ทนัทีท่ีพบก่อนส่งต่อไปยงักระบวนการถัดไป ซ่ึงขั้นตอนการท าความ
สะอาดหน้าเลนส์นั้นความซับซ้อนและเขา้ใจยาก เน่ืองจากขั้นตอนการท าความสะอาดเลนส์นั้น
ไม่ไดมี้ขั้นตอนท่ีแน่นอน แต่จะใชค้วามช านาญของพนกังานแต่ละคนในการท าความสะอาดเลนส์
ซ่ึงในบางคร้ังนั้นคราบสกปรกบนเลนส์ไม่ไดห้ายไปและมีคราบสกปรกท่ีมากข้ึนจากการท าความ
สะอาดของพนกังาน หากท าความสะอาดไดไ้ม่ดีพอจะท าให้เกิดคราบสกปรกข้ึนได ้เพราะน ้ ายาท่ี
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ใชใ้นการท าความสะอาดเลนส์จะเกิดการแห้งตวัและเกาะอยูบ่นดา้นหน้าเลนส์ท าให้มองเห็นเป็น
คราบสกปรกข้ึนมาได ้
 4.2.5 ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน 
 เม่ือท าการวิเคราะห์ในส่วนของกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการ
ผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ,กระบวนการประกอบหลกั และปัจจยัต่างๆท่ีท าให้พื้นผิวของวสัดุภายนอกมี
รอยขีดข่วน โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา จะพบสาเหตุต่างๆตามภาพท่ี 4.14 
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 4.2.6 สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน 
  4.2.6.1.สาเหตุจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (equipment) เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ของโรงงานกรณีศึกษา บางช้ินนั้นมีส่วนท่ีแหลมคม ซ่ึงบางคร้ังหากใช้
งานอยา่งไม่ระมดัระวงั จะส่งผลใหพ้ื้นผวิของวสัดุภายนอกนั้นเกิดรอยขีดข่วนข้ึนได ้เน่ืองจากส่วน
ท่ีแหลมคมของเคร่ืองมือและอุปกรณ์นั้นไปสัมผสักบับริเวณพื้นผิวของวสัดุภายนอก โดยเฉพาะ
การซ่อมแซมท่ีตอ้งมีการใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมอยูบ่่อยคร้ัง หากใชง้านอยา่งไม่
ระมดัระวงั ก็จะส่งผลใหพ้ื้นผวิของวสัดุภายนอกนั้นเกิดรอยขีดข่วนข้ึนไดอี้กดว้ย 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

ภาพที ่4.15 ตวัอยา่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคม 
 
 จากภาพท่ี 4.15  แสดงถึงตวัอยา่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคม ซ่ึงอาจไป
สัมผสับริเวณพื้นผิวของวสัดุภายนอก แลว้ส่งผลให้พื้นผิวของวสัดุภายนอกนั้นเกิดรอยขีดข่วนข้ึน
ได ้
 4.2.6.2 สาเหตุจากการตรวจวดั (measurement) สาเหตุส าคญัคือการขาดความละเอียด
รอบคอบในการตรวจสอบพื้นผิวของวสัดุภายนอกเพื่อป้องกนัการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิว
ของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนท่ีไม่ผ่านตามเกณฑ์มาตรฐานผ่านออกไปจนประกอบเป็นเลนส์
ถ่ายภาพ ซ่ึงจะท าใหเ้ลนส์ถ่ายภาพท่ีประกอบส าเร็จออกมาแลว้นั้นไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนด
ไว ้และจะส่งผลต่อความไวว้างใจของลูกคา้หากเลนส์ถ่ายภาพถูกส่งออกไปถึงยงัมือลูกคา้ 
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 4.2.6.3 สาเหตุจากคน (man) พนกังานในสายการผลิต และหวัหนา้งาน เป็นปัจจยัหน่ึงท่ี
ท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องคือ 
  4.2.6.3.1 การท างานของพนักงานท่ีไม่มีความช านาญ เน่ืองจากโรงงาน
กรณีศึกษาจะใชน้กัศึกษาฝึกงานในระดบัอาชีวศึกษามาปฏิบติังานในสายการผลิต ซ่ึงจะมีระยะเวลา
ในการฝึกงานท่ีก าหนดไวข้องนกัศึกษาแต่ละคน ท าให้พนกังานในสายการผลิตมีการเปล่ียนและ
หมุนเวยีนเป็นประจ า ส่งผลใหพ้นกังานในสายการผลิตการขาดประสบการณ์ในการท างานและขาด
ความช านาญในงานนั้นๆ  
  4.2.6.3.2 การท่ีพนกังานในสายการผลิต ไม่ค  านึงถึงของเสียท่ีจะเกิดข้ึนส่งผลท า
ใหเ้กิดของเสียต่อกระบวนการผลิตเพราะเพียงแต่ตอ้งการใหง้านของตนนั้นเสร็จไวข้ึนเท่านั้น 
  4.2.6.3.3 พนกังานในสายการผลิตบางคน มีอายกุารท างานเป็นระยะเวลานานท า
ให้ยึดติดกบัวิธีการท างานเก่าๆ ไม่มีการเปิดรับส่ิงใหม่ๆท่ีมีการแกไ้ขปรับปรุงให้ดีข้ึน ซ่ึงบางคร้ัง
ในการปฏิบติังานนั้นไม่ไดป้ฏิบติัตาม Work Instruction เพราะยึดมัน่ในวิธีท่ีตนเองถนดัช านาญมา
ก่อนแลว้ 
  4.2.6.3.4 หัวหน้าบางคน มีอายุการท างานเป็นระยะเวลานานท าให้ยึดติดกับ
วิธีการท างานเก่าๆ โดยบางคร้ังในการปฏิบติังานนั้นไม่ไดป้ฏิบติัตาม Work Instruction และมีการ
ถ่ายทอดขั้นตอนการท างานของตนสู่พนกังานในสายการผลิตคนอ่ืนๆต่อไป จึงส่งผลท าให้เกิดการ
ท างานท่ีผดิพลาดไม่เป็นไปตามมาตรฐานการท างานท่ีไดก้ าหนดไว ้
  4.2.6.3.5 พนกังานบางคนมีภาระงานท่ีมากจนเกินไป เน่ืองจากการปรับเปล่ียน
งานโดยหัวหน้างาน ซ่ึงไม่ไดมี้การประชุมร่วมกนักบัระดบัวิศวกร ซ่ึงเป็นการจดังานแบบเอาตาม
ความถนดัของพนกังานคนนั้นๆ ท่ีสามารถท าไดไ้วและมีความช านาญ ส่งผลให้พนกังานบางคนมี
ภาระงานท่ีเพิ่มมากข้ึนจนเกิดความละเลยในการตรวจสอบงานของตนอยา่งละเอียดก่อนจะส่งต่อ
ไปสู่กระบวนการถดัไป 
 4.2.6.4 สาเหตุจากวิธีการผลิต (method) กระบวนการผลิตบางขั้นตอนมีความจ าเป็นท่ี
จะตอ้งใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมในการปฏิบติังาน ซ่ึงบางขั้นตอนและบางจุดนั้นมี
ความซบัซ้อนและยากต่อการเขา้ถึงโดยใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคม เช่น การติดเทป
กาว หรือ การประกอบช้ินส่วนท่ีมีขนาดเล็ก เป็นตน้ จึงท าให้การปฏิบติังานนั้นมีความยากมาก
ยิง่ข้ึนและง่ายต่อการท่ีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมจะไปสัมผสัโดนพื้นผิวของวสัดุหรือ
ช้ินส่วนนั้นๆ 
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 โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซมท่ีมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมในการปฏิบติังานเป็นอยา่งมาก เพราะมีบางต าแหน่งท่ี
จะตอ้งท าการแยกช้ินส่วนประกอบออกจากกนัโดยใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมเพื่อ
ความสะดวกและง่ายต่อการปฏิบติังาน ซ่ึงบางคร้ังอาจจะส่งผลท าให้ส่วนท่ีแหลมคมนั้นไปสัมผสั
โดนพื้นผวิของวสัดุหรือช้ินส่วนอ่ืนๆ จนท าใหเ้กิดรอยขีดข่วนข้ึนไดแ้ละหลุดรอดจากการตรวจเช็ค
ไปจนกระทั่งกระบวนการสุดท้ายของการผลิต โดยวิธีแก้ปัญหาเม่ือมีการตรวจพบลักษณะ
ขอ้บกพร่องคือจะตอ้งแกะเลนส์ถ่ายภาพเพื่อแยกช้ินส่วนท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องออกมาเพื่อท าการ
ซ่อมแซม และในการซ่อมแซมนั้นอาจส่งผลให้ช้ินส่วนหลายๆช้ินท่ีเป็นส่วนประกอบภายในเลนส์
ถ่ายภาพนั้นเกิดความเสียหายและไม่สามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดอี้ก 

  
4.3 มาตรการป้องกนัและแก้ไขปัญหาลกัษณะข้อบกพร่อง 
 จากท่ีไดท้  าการศึกษา รวบรวม  ขอ้มูล และท าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน พบว่า 
ปัญหาท่ีส่งผลท าใหเ้กิดลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน,ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์
มีคราบสกปรกและลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน มาจาก คน เคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ วิธีการ และการตรวจวดั  ในการจดัท ามาตรการป้องกันและแก้ไขปัญหาลักษณะ
ขอ้บกพร่องนั้นจะน าหลกัการ “PDCA หรือ Deming Cycle”  มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการจดัท า
มาตรการป้องกนัและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน  เพราะ PDCAหรือ Deming Cycle เป็นแนวคิดหน่ึงท่ี
ไม่ได้ให้ความส าคญัเพียงแค่การวางแผน แต่เน้นให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมี
เป้าหมายให้เกิดการพฒันาอย่างต่อเน่ืองและเป็นท่ีรู้จกัอย่างแพร่หลาย โครงสร้างของ PDCA 
ประกอบดว้ย 1) Plan คือ การวางแผน 2) DO คือ การปฏิบติัตามแผน 3) Check คือ การตรวจสอบ 
4) Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอย่างเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ ซ่ึงถือเป็น
พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 
 4.3.1 การวางแผน (Plan) 
  ในขั้นตอนการวางแผน (Plan) จะเป็นการก าหนดปัญหา เป้าหมายการวิเคราะห์ วาง
แผนการด าเนินงานเพื่อหาวิธีการและกระบวนการให้บรรลุเป้าหมายนั้นๆ โดยจะมีการก าหนดตวั
บ่งช้ีก ากบัไว ้เพื่อจะไดน้ าไปใชใ้นการประเมินผลด าเนินการ 
 4.3.1.1 การก าหนดปัญหา สาเหตุและแนวทางแกไ้ข 
  จากการท าการศึกษา รวบรวม  ขอ้มูล และท าการวิเคราะห์ปัญหา พบว่า สาเหตุ
และปัจจยัท่ีส่งผลท าใหเ้กิดลกัษณะขอ้บกพร่องนั้นแสดงดงัตารางท่ี 4.12 ถึง ตารางท่ี 4.14 
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ตารางที ่4.11 แสดงถึงสาเหตุและปัจจยัท่ีส่งผลท าใหเ้กิดลกัษณะขอ้บกพร่อง 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางแก้ไข 

คน ( Man ) 

ไม่มีความช านาญและ
ประสบการณ์ท่ีเพียงพอ 

-จดัการฝึกอบรมให้กบัพนกังานใหม่
และมีการทดสอบให้ผ่านเกณฑ์ทุก
คร้ังก่อนเร่ิมงาน 
-จดัการอบรมให้แก่พนกังานทุกคร้ัง
เป็นเวลาไม่เกินคร่ึงชัว่โมง ก่อนเร่ิม
ป ฏิบั ติ ง าน เพื่ อ เ ป็นก ารป ลูก ฝั ง
ความคิดดา้นคุณภาพ 
-จดัการอบรมและช้ีแจงถึงเหตุผลท่ีมี
การเปล่ียนแปลงวิธีการท างานใหม่
ใหพ้นกังานเกิดความเขา้ใจมากข้ึน 
-จัดการการอบรม  อ ธิบาย  และ
ตกัเตือนให้พนักงานเกิดความเขา้ใจ
มากข้ึนในการปฏิบติัตาม W/I 
-อบรมหวัหนา้งานและตกัเตือนให้
ปฏิบติัตามแบบแผน 

ไม่ค  านึงถึงของเสียท่ีจะเกิดข้ึน 

ยดึติดกบัวธีิการท างานเก่าๆ 

ไม่ปฏิบติัตาม  W/I 

มีภาระงานท่ีมากจนเกินไป 
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ตารางที ่4.12 (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางแก้ไข 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
(Equipment) 

บางช้ินมีสภาพเก่ามีอายกุารใช้
งานมานาน 

-พนัก ง านสา ยก า รผ ลิ ต ควร มีก า ร
ตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนท่ี
จะใชง้านทุกคร้ัง 
- ฝ่ายช่างเทคนิคจะตอ้งมีการตรวจสอบ
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในทุกวนัก่อนท่ีจะ
เร่ิมด าเนินการผลิตและต้องมีเอกสาร 
การตรวจสอบ ประกอบดว้ยเพื่อเก็บไว้
เป็นหลักฐานในการปฏิบติังาน หาก
พบว่า เคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดการ
ช ารุดใหรี้บท าการแกไ้ขในทนัที 
-ควรมีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ส ารองไว้
ใชเ้ม่ือมีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ช ารุด  
-ควรมีการก าหนดเวลาในการเปล่ียน
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้งาน เพื่อการ
ป้องกนัในกรณีท่ีเคร่ืองมือและอุปกรณ์
เกิดการช ารุดเม่ือใช้เป็นระยะเวลานาน
เกินไป 
-ควร มี อุปกรณ์ห รือวิ ธี ก ารในการ
ป้องกันส่วนท่ีแหลมคมของเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์  
-พนัก ง านสา ยก า รผ ลิ ต ควร มีก า ร
ตรวจสอบความสะอาดของเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ในทุกคร้ังก่อนใช้งานและ
หลักจากการพักเบรก หรือ ทุกคร้ังท่ี
พบวา่เคร่ืองมือและอุปกรณ์นั้นสกปรก 

บ า ง ส่ วนของ เ ค ร่ื อ ง มื อ แล ะ
อุปกรณ์อาจจะมีการช ารุด   

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ บางอย่าง
นั้ นต้อง ใช้ เ วล าในการจัดหา
อะไหล่มาสับเปล่ียนเป็นเวลานาน 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีทดแทน
ไม่มีความเหมาะสม 

ไม่มีความสะอาดท่ีเพียงพอต่อการ
ใชง้าน 

บางช้ินมีส่วนท่ีแหลมคม 
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ตารางที ่4.13 (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางแก้ไข 

การตรวจวดั (Measurement) 
การขาดความละเอียดรอบคอบใน
การตรวจสอบข้อบกพร่องท่ีไม่
ผา่นเกณฑม์าตรฐาน 

-หัวหน้างานควรมีการตรวจสอบการ
ท างานของพนกังานอย่างสม ่าเสมอว่ามี
การตรวจสอบช้ินงานทุกคร้ังหรือไม่
หลงัจากท างานจนครบทุกขั้นตอนในแต่
ละสถานีงานท่ีตนรับผดิชอบ 
-จดัการอบรมใหแ้ก่พนกังานทุกคร้ังเป็น
เวลาคร่ึงชัว่โมง ก่อนเร่ิมปฏิบติังานเพื่อ
เป็นการปลูกฝังความคิดดา้นคุณภาพ 

วธีิการผลิต (Method) 

กระบวนการผลิตบางขั้นตอนนั้น
มีความซบัซอ้นและเขา้ใจยาก 

-ควรมีการระดมความคิดกับทุกฝ่ายท่ี
เก่ียวขอ้งเพื่อรับฟังปัญหาและช่วยกนัหา
วิธีท่ีง่ายต่อการปฏิบติังานและไดผ้ลท่ีดี
สุด 
-หากมีการเปล่ียนแปลงวิ ธีการผลิต
จะต้องมีเอกสารยืนยนัเพื่อเก็บไวเ้ป็น
หลักฐานในการปฏิบติังานและง่ายต่อ
การสืบประวติั 
-วิธีการต่างๆท่ีท าการเปล่ียนแปลงและ
ผา่นการประชุมร่วมกนัระหวา่งทุกฝ่ายท่ี
เก่ียวขอ้งแลว้จะตอ้งมีการน าไปบนัทึก
ลงใน W/I ทุกคร้ัง เพื่อป้องการตกหล่น
และเอกสารอพัเดทไม่เป็นปัจจุบนั 

มีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิตใน
บางขั้ นตอนโดยไม่ มี เอกสาร
ยนืยนัใดๆ 

กระบวนการผลิตบางขั้นตอนนั้น
ไม่มีมาตรฐานท่ีแน่นอน 

กระบวนการผลิตบางขั้นตอนมี
ความเส่ียงท าให้ส่วนประกอบ
ไดรั้บความเสียหาย 

 
 เม่ือท าการระบุปัญหา สาเหตุและแนวทางแก้ไข ท่ีมีอิทธิพลต่อการเกิดลักษณะ
ขอ้บกพร่องโดยการระดมสมองจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งแลว้จะท าการด าเนินการแก้ไขและ
ก าหนดผูรั้บผิดชอบในแต่ละขั้นตอนเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีมีอิทธิพล
ต่อการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่องต่างๆ 

4.3.2 การปฏิบติัตามแผน (Do) 
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 ในขั้นตอนการปฏิบติัตามแผน (Do) จะเป็นการด าเนินกิจกรรมการแกไ้ขปัญหาดา้น
ต่างๆตามท่ีไดก้ าหนดวางแผนการด าเนินงานเพื่อหาวธีิการและกระบวนการให้บรรลุเป้าหมายนั้นๆ
ไว ้ซ่ึงจะท าการด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งจะร่วมมือกนัอยา่งเต็มท่ีในการ
ด าเนินการ 
 4.3.2.1 การด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากคน (Man) 
  จากการก าหนดวางแผนการด าเนินงานเพื่อหาวิธีการและกระบวนการให้บรรลุ
เป้าหมายนั้นๆจะอาศยัความร่วมมือจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการด าเนินการเพื่อแกไ้ขปัญหา
ท่ีเกิดจากคน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 4.3.2.1.1 การจดัการฝึกอบรมใหก้บัพนกังาน 
ส าหรับพนักงานใหม่ในทุกระดบั รวมทั้งนกัศึกษาฝึกงานในระดบัอาชีวศึกษา จะตอ้งได้รับการ
ฝึกอบรมงานในทุกขั้นตอนท่ีมีความจ าเป็นต่อการท างานในสายการผลิต และหลงัจากท่ีไดรั้บการ
ฝึกอบรมแลว้จะตอ้งไดรั้บการทดสอบให้ผ่านเกณฑ์ทุกคร้ังทั้งภาคปฏิบติัและทฤษฎีก่อนเร่ิมงาน
จริง เพื่อเป็นการฝึกฝนให้พนักงานใหม่และนักศึกษาฝึกงานได้คุ ้นเคยกับวิธีการผลิต 
สภาพแวดลอ้มการท างานท่ีเสมือนจริง ซ่ึงสามารถท าให้เขา้ใจและมองเห็นภาพในการท างานมาก
ข้ึน สามารถรับรู้ปัญหาและผลกระทบท่ีจะตามมาหากเกิดการท างานท่ีผิดพลาดในขณะปฏิบติังาน
จริง รวมถึงสามารถด าเนินการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งหากเกิดการท างานท่ีผิดพลาดข้ึน 
ดงัรูปท่ี 4.16 – 4.18 
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ภาพที ่4.16 การฝึกอบรมพนกังานใหม่ในทุกระดบัและนกัศึกษาฝึกงานในภาคทฤษฎี 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.17 การฝึกอบรมพนกังานใหม่ในทุกระดบัและนกัศึกษาฝึกงานในภาคปฏิบติั 
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ภาพที ่4.18 การทดสอบใหผ้า่นเกณฑห์ลงัการอบรม 
 
 ส าหรับพนกังานในสายการผลิตทุกระดบัจะมีการจดัการอบรมให้แก่พนกังานทุกคร้ัง
เป็นเวลาไม่เกินคร่ึงชัว่โมง ก่อนเร่ิมปฏิบติังานเพื่อเป็นการปลูกฝังความคิดดา้นคุณภาพและช้ีแจงถึง
เหตุผลท่ีมีการเปล่ียนแปลงวิธีการท างานใหม่ให้พนกังานเกิดความเขา้ใจและตระหนกัมากข้ึน มี
การอธิบายและตกัเตือนให้พนักงานเกิดความเขา้ใจมากข้ึนในการปฏิบติัตาม Work Instruction 
อยา่งเคร่งครัด เพื่อเป็นการป้องการท างานท่ีผิดพลาดท่ีมีโอกาสจะเกิดข้ึนไดแ้ละลดโอกาสรวมทั้ง
ปัจจยัต่างๆท่ีจะส่งผลให้เกิดของเสียในสายการผลิตดว้ย นอกจากน้ีหัวหน้างานจะตอ้งใส่ใจและ
หมัน่ตรวจสอบการท างานของพนกังานในสายการผลิตอย่างสม ่าเสมอว่าถูกตอ้งตามวิธีการและ
มาตรฐานท่ีมีอยูห่รือไม่ เพื่อเป็นการเพิ่มความน่าเช่ือถือทางดา้นคุณภาพในการผลิตท่ีดีและเป็นการ
ยนืยนัการท างานท่ีมีคุณภาพของสายการผลิตดว้ย ดงัภาพท่ี 4.19 – 4.20 
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ภาพที ่4.19 การอบรมพนกังานก่อนเร่ิมงาน 

 
ภาพที ่4.19 (ต่อ) 
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 ส าหรับพนกังานบางคนท่ีมีภาระงานท่ีมากจนเกินไป เน่ืองจากการปรับเปล่ียนงาน
โดยหัวหน้างานและไม่ได้มีการประชุมร่วมกนักบัระดบัวิศวกร ซ่ึงเป็นการจดังานแบบเอาตาม
ความถนดัของพนกังานคนนั้นๆ ทางวิศวกรไดท้  าการอบรมหวัหนา้งานและตกัเตือนให้ปฏิบติัตาม
แบบแผนท่ีไดมี้การจดัและออกแบบการท างานมาไวใ้ห้ตามท่ีวิศวกรได้ท าการจบัเวลาและแบ่ง
ขั้นตอนการท างานไวอ้ยา่งเหมาะสมแลว้ ดงัภาพท่ี 4.21 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.20 การอบรมหวัหนา้งานและตกัเตือนใหป้ฏิบติัตามแบบแผน 
 
 นอกจากการจดัการอบรมให้กบัพนกังานในสายการผลิต พนกังานใหม่และนกัศึกษา
ฝึกงานท่ีจะตอ้งปฏิบติังานในสายการผลิตแลว้ ไดมี้การด าเนินการอบรมให้กบัพนกังานและส่วน
การผลิตอ่ืนๆท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งดว้ย เพื่อเป็นการลดความเส่ียงต่างๆท่ีอาจจะเกิดข้ึนและส่งผลไปสู่
การเกิดของเสียข้ึนได ้ถือว่าเป็นการป้องการความผิดพลาดในการท างานท่ีดีอีกอยา่งหน่ึงท่ีทุกคน
สามารถรับรู้ถึงปัญหาและช่วยกนัป้องกนัหรือแกไ้ขให้ดีข้ึน โดยใชค้วามร่วมมือจากทุกคน ทุกฝ่าย
ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง ดงัรูปท่ี 4.22 – 4.23 

 
 
 

 



90 
 

 
ภาพที ่4.21 การอบรมพนกังานและส่วนการผลิตอ่ืนๆท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.21 (ต่อ) 
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 4.3.2.2 การด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (Equipment) 
 จากการก าหนดวางแผนการด าเนินงานเพื่อหาวิธีการและกระบวนการให้บรรลุเป้าหมาย
นั้นๆจะอาศยัความร่วมมือจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการด าเนินการเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจาก
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
  4.3.2.2.1 พนกังานสายการผลิตตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนใชง้าน 
 ทุกคร้ังก่อนเร่ิมปฏิบติังานนั้น พนักงานสายการผลิตจะตอ้งท าการตรวจสอบ
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งน าไปใชง้านท่ีสถานีงานของตนเองเพื่อเป็นการตรวจสอบเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ว่ามีความพร้อมใช้งานหรือไม่ตามเวลาท่ีได้ก าหนดไว ้โดยท าการตรวจสอบดูว่า
เคร่ืองมือและอุปกรณ์มีความช ารุดเกิดข้ึนหรือไม่ รวมถึงตรวจสอบความสะอาดของเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ด้วย หากพบว่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดความช ารุดจะตอ้งท าการแจง้ให้หัวหน้าทราบ
ในทนัทีเพื่อประสานงานให้ฝ่ายช่างเทคนิคมาตรวจสอบและท าการแกไ้ขต่อไป ในกรณีหลงัจาก
ตรวจสอบแลว้พบว่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดความสกปรกจะตอ้งแจง้ให้หัวหน้างานทราบ หาก
หัวหน้างานเห็นว่าสามารถท าความสะอาดเคร่ืองมือและอุปกรณ์นั้นได้โดยไม่ตอ้งแจง้ฝ่ายช่าง
เทคนิคให้ด าเนินการท าความสะอาดทนัทีก่อนเร่ิมใช้งาน เพราะเคร่ืองมือและอุปกรณ์บางชนิดมี
ความจ าเป็นจะตอ้งใหฝ่้ายช่างเทคนิคเป็นผูด้  าเนินการตรวจสอบและท าการแกไ้ขเท่านั้น หวัหนา้ละ
พนกังานสายการผลิต หา้มด าเนินการแกไ้ขไดด้ว้ยตนเองเป็นอนัขาด  ดงัภาพท่ี 4.24 – 4.25 
 หลงัจากท่ีพนกังานสายการผลิตไดท้  าการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์เรียบร้อย
แลว้จะตอ้งท าการบนัทึกลงในเอกสารท่ีจดัท าข้ึนเพื่อเป็นการยืนยนัวา่ไดท้  าการตรวจสอบแลว้จริง  
โดยหวัหนา้งานจะเป็นผูต้รวจสอบความถูกตอ้งเพื่อเป็นการยืนยนัอีกคร้ังหน่ึง หากพบวา่พนกังาน
สายการผลิตคนใดไม่ไดท้  าการตรวจสอบก่อนเร่ิมปฏิบติัจะตอ้งท าการตกัเตือนและลงบนัทึกการ
กระท าผดิเอาไว ้ ดงัภาพท่ี 4.26 – 4.28 
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ภาพที ่4.22 พนกังานสายการผลิตท าการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนเร่ิมใชง้าน 
 

 
ภาพที ่4.23 พนกังานสายการผลิตท าความสะอาดเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนเร่ิมใชง้าน 
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ภาพที ่4.24 พนกังานสายการผลิตท าการบนัทึกลงเอกสารหลงัจากตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
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ภาพที ่4.25 ตวัอยา่งเอกสารท่ีพนกังานสายการผลิตท าการบนัทึกหลงัจากการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
ภาพที ่4.26  หวัหนา้งานท าการตรวจสอบความถูกตอ้งเพื่อเป็นการยนืยนั 
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 4.3.2.2.2 ฝ่ายช่างเทคนิคตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนเร่ิมท าการผลิต 
 ทุกคร้ังก่อนเร่ิมท าการผลิตนั้น ฝ่ายช่างเทคนิคจะตอ้งท าการตรวจสอบเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งน าไปใชง้านในแต่ละสถานีงานก่อนท่ีพนกังานฝ่ายผลิตจะเร่ิมปฏิบติังาน เพื่อ
เป็นการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ว่ามีความพร้อมใช้งานหรือไม่ โดยท าการตรวจสอบดูว่า
เคร่ืองมือและอุปกรณ์มีความช ารุดเกิดข้ึนหรือไม่ รวมถึงตรวจสอบความสะอาดของเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ด้วย หากพบว่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดความช ารุดจะต้องท าการแก้ไขทนัที ในกรณี
หลังจากตรวจสอบแล้วพบว่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดความสกปรกจะต้องท าความสะอาด
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทนัทีก่อนเร่ิมใช้งาน หลงัจากท่ีฝ่ายช่างเทคนิคไดท้  าการตรวจสอบเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์เรียบร้อยแลว้จะตอ้งท าการบนัทึกลงในเอกสารท่ีจดัท าข้ึนเพื่อเป็นการยืนยนัวา่ไดท้  า
การตรวจสอบแลว้จริง  ดงัภาพท่ี 4.29 – 4.30 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.27 ฝ่ายช่างเทคนิคท าการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนเร่ิมการผลิต 
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ภาพที ่4.28 ตวัอยา่งเอกสารท่ีฝ่ายช่างเทคนิคท าการบนัทึกหลงัจากการตรวจสอบ 
 
 ส าหรับเคร่ืองมือและอุปกรณ์บางชนิดควรมีการก าหนดระยะเวลาในการเปล่ียนบาง
ช้ินส่วนของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชง้าน เพื่อการป้องกนัในกรณีท่ีเคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดการ
ช ารุดเม่ือใชเ้ป็นระยะเวลานานเกินไป  โดยทางทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการปรึกษาและเก็บรวบรวม
ขอ้มูล จึงไดท้  าการก าหนดระยะเวลาในการตรวจสอบเพื่อท าการเปล่ียนเคร่ืองมือและอุปกรณ์คือ 
ในทุกๆ     3 เดือนโดยทีมวศิวกรจะเป็นผูท้  าการตรวจสอบ หากเคร่ืองมือและอุปกรณ์นั้นๆสามารถ
ใช้งานได้อยู่จะไม่ท าการเปล่ียนใหม่ เน่ืองจากทางโรงงานกรณีศึกษามีนโยบายในการเปล่ียน
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหม่เม่ือพบว่ามีการช ารุดและไม่สามารถใช้งานไดอี้กเท่านั้น นอกจากการ
ตรวจสอบในทุกๆ 3 เดือนแล้ว เคร่ืองมือและอุปกรณ์จะถูกตรวจสอบโดยฝ่ายช่างเทคนิคและ
พนักงานสายการผลิตในทุกคร้ังก่อนเร่ิมการผลิตและเร่ิมใช้งานเคร่ืองมือและอุปกรณ์ จะท าให้
สามารถระบุสภาพความพร้อมในการใชง้านของเคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อเป็นการป้องกนัการใช้
งานเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีไม่ถูกตอ้งและเหมาะสมได ้
 ส าหรับเคร่ืองมือและอุปกรณ์ส ารองท่ีควรมีไวใ้นกรณีเม่ือมีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ี
ใชง้านอยูใ่นปัจจุบนัเกิดการช ารุด ทางทีมวศิวกรและส่วนงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการปรึกษาและ
ลงความเห็นว่า เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีความจ าเป็นและกระทบต่อกระบวนการผลิตเม่ือมีการ
ช ารุดบางชนิดเท่านั้นท่ีควรมีส ารองไวใ้นยามฉุกเฉิน เน่ืองจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์บางอยา่งนั้นมี
ราคาแพงเกิดความไม่คุม้ค่ากบัการสั่งซ้ือปริมาณน้อยในระดบัท่ีเพียงพอกบัความตอ้งการ ดงันั้น 
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เคร่ืองมือและอุปกรณ์บางอย่างท่ีเกิดการช ารุดจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการซ่อมแซมแกไ้ขและจดัท า
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทดแทนข้ึนมาใช้งานชัว่คราว แทนการสั่งซ้ือมาใหม่เพื่อเป็นการลดตน้ทุน
การผลิตลง เพราะค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการซ่อมแซมและการจดัท าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทดแทน
บางชนิดนั้นมีค่าใชจ่้ายท่ีถูกกวา่การสั่งซ่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหม่ 
 ในการจัดท าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทดแทนเพื่อน ามาใช้งานแทนเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ท่ีเกิดการช ารุดนั้นจะตอ้งผา่นความเห็นชอบและการตรวจสอบจากทีมวิศวกรในทุกส่วนๆ
ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นการยืนยนัว่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทดแทนนั้นสามารถน ามาใช้งานไดจ้ริงและ
ไม่ก่อใหเ้กิดลกัษณะขอ้บกพร่องต่างๆท่ีจะส่งผลใหเ้กิดของเสียข้ึนได ้
  4.3.2.2.3 แนวทางแกไ้ขปัญหาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีความแหลมคม 
 ส าหรับกรณีท่ีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีความแหลมคมหรือมีส่วนท่ีแหลมคม
นั้น ทางทีมวศิวกรและส่วนงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการศึกษาและรวบรวมขอ้มูล พบวา่ เคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ท่ีความแหลมคมและเก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรงมีอยู่ 2 ชนิด คือ 1) 
Tweezers ปลายแหลม ดงัภาพท่ี 4.31 2) ปลายหวัสกรูของ Screw Driver ดงัภาพท่ี 4.32 

 
 
 
 

    
 
 
 
 
ภาพที ่4.29 ตวัอยา่ง Tweezers ปลายแหลม 
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ภาพที ่4.30  ปลายหวัสกรูของ Screw Driver 
 
 วธีิด าเนินการแกไ้ขส าหรับ Tweezers ปลายแหลม นั้น ทางทีมวศิวกรและส่วนต่างๆท่ี
เก่ียวขอ้งไดล้งความเห็นวา่ ควรท าการเปล่ียนชนิดของ Tweezers จาก Tweezers ปลายแหลม ไป
เป็น Tweezers ESD เพราะ Tweezers ปลายแหลม นั้นท ามาจากอลูมิเนียมท่ีมีความแข็งแรงเม่ือไป
กระทบถูกช้ินส่วนหรือเลนส์ท่ีมีความแข็งแรงน้อยกว่าจะท าให้เกิดรอยขีดข่วนได้ง่าย ส่วน 
Tweezers ESD เป็นอุปกรณ์ท่ีสามารถท ามาใช้งานไดเ้หมือนกบั Tweezers ปลายแหลม แต่ส่วน
ปลายของ Tweezers ESD ท ามาจากวสัดุท่ีเหมาะส าหรับงานอิเล็กทรอนิกส์มีคุณสมบติัเป็น
ฉนวนไฟฟ้าจะมีความแขง็นอ้ยกวา่ Tweezers ปลายแหลม แต่จะมีความยืดหยุน่ท่ีมากกวา่ ส่งผลท า
ใหเ้กิดรอยขีดข่วนไดย้ากกวา่ Tweezers ปลายแหลม  ตวัอยา่ง Tweezers ESD แสดงดงัรูปท่ี 4.33 

 
 
 

 
 
 
  ภาพที ่4.31  ตวัอยา่ง Tweezers ESD 
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 ก่อนท่ีจะเร่ิมน า Tweezers ESD มาใชง้านแทน Tweezers ปลายแหลม  นั้นทางวิศวกร
และทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการทดลองในกรณีท่ี Tweezers ไปสัมผสัถูกหนา้เลนส์หรือช้ินส่วน
ภายนอกของ โดยการน า Tweezers ทั้ง 2 ชนิดมาท าการสัมผสัหน้าเลนส์ด้วยแรงท่ีเท่ากนัเพื่อ
ตรวจสอบรอยขีดข่วนท่ีจะเกิดข้ึน เพราะเลนส์เป็นช้ินส่วนท่ีมีความละเอียดอ่อนมากท่ีสุดใน
กระบวนการผลิต       ผลการทดลองแสดงดงัภาพท่ี 4.34 – 4.37 
 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.32  แสดงถึงการน า Tweezers ปลายแหลม  มาสมัผสัท่ีบริเวณหนา้เลนส์ 
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ภาพที ่4.33  แสดงถึงการน า Tweezers ESD มาสัมผสัท่ีบริเวณหนา้เลนส์ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.34  แสดงร่องรอยท่ีเกิดจากการน า Tweezers ปลายแหลม  มาสัมผสัท่ีบริเวณหนา้เลนส์ 

 



101 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.35  แสดงร่องรอยท่ีเกิดจากการน า Tweezers ESD มาสัมผสัท่ีบริเวณหนา้เลนส์ 

 
 จากการทดลองตามรูปท่ี 4.34 – 4.37 พบวา่ การทดลองท่ีน า Tweezers ปลายแหลม  
มาสัมผสัท่ีบริเวณหนา้เลนส์นั้นส่งผลให้เกิดร่องรอยตามรูปท่ี 4.36 และการทดลองท่ีน า Tweezers  
ESD  มาสัมผสัท่ีบริเวณหนา้เลนส์นั้นส่งผลดงัรูปท่ี 4.37 ซ่ึงแทบไม่เกิดร่องรอยใดๆ นอกจากน้ีไดมี้
การทดลองน า Tweezers  ESD  ไปให้แก่พนกังานสายการผลิตใชง้าน พบวา่ พนกังานสายการผลิต
มีความพึงพอใจในการใชง้าน เพราะ Tweezers  ESD สามารถใชง้านไดเ้หมือนกบั Tweezers ปลาย
แหลม  ทั้งการหยิบจบัช้ินส่วนขนาดเล็ก หรือการประกอบช้ินส่วนต่างๆเขา้ดว้ยกนัท่ีเดิมมีการใช ้
Tweezers ปลายแหลม ในการปฏิบติังาน ตวัอยา่งการทดลองใช ้ Tweezers  ESD ของพนกังาน
สายการผลิต แสดงดงัภาพท่ี 4.38 – 4.39 
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  ภาพที ่4.36  การทดลองใช ้Tweezers  ESD ของพนกังานสายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.36  (ต่อ) 
 
 ในการวเิคราะห์จุดคุม้ทุนของ Tweezers  ESD สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 

 ราคา Tweezers  ESD ช้ินละ 250 บาท 
 ส าหรับเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D จะตอ้งใช้ Tweezers จ านวนทั้งหมด32 ช้ิน ในการ
ปฏิบติังาน เม่ือท าการเปล่ียนมาใช ้Tweezers  ESD จะมีค่าใชจ่้ายคิดเป็นเงิน 8,000 บาท  
 จากการวิเคราะห์ตน้ทุนในการเปล่ียนมาใช้ Tweezers  ESD พบวา่มีตน้ทุนเท่ากบั 
8,000 บาท โดยคิดเปรียบเทียบกบัเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D จ านวน   1 เลนส์ สามารถเพิ่มรายได้
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ใหก้บับริษทัประมาณ 85,000 บาท  ท าใหจุ้ดคุม้ทุนของการเปล่ียนมาใช้ Tweezers  ESD ในคร้ังน้ีมี
ค่าเท่ากบั 8,000/85,000 คิดเป็น 0.09 ปี  
 วิธีด าเนินการแกไ้ขส าหรับ ปลายหัวสกรูของ Screw Driver ท่ีส่วนปลายมีความ
แหลมคมนั้น จากการเก็บข้อมูลและท าการปรึกษากันระหว่างทางทีมวิศวกรและส่วนต่างๆท่ี
เก่ียวขอ้ง พบวา่ ในส่วนของการปฏิบติังานนั้นไม่ไดเ้ป็นปัจจยัท่ีส่งให้เกิดความเส่ียงเน่ืองจากมีการ
ใช ้JIG ในการป้องกนัดา้นหนา้เลนส์และช้ินส่วนภายนอกท่ีจะตอ้งมีการใช ้ Screw Driver ไวอ้ยู่
แลว้ ดงัรูปท่ี 4.40  ส าหรับจุดท่ีมีความเส่ียงคือการท่ี Screw Driver จะถูกแขวนเอาไวบ้ริเวณหน้า
สถานีงานเพื่อใช้งาน โดยจะถูกแขวนไวด้งัรูปท่ี 4.41 ส่งผลให้เม่ือพนักงานสายการผลิตมีการ
เคล่ือนไหวหรือเคล่ือนยา้ยเลนส์หรือช้ินส่วนท่ีจะตอ้งในกระบวนการผลิต ปลายหวัสกรูของ Screw 
Driver ท่ีส่วนปลายมีความแหลมคมอาจไปสัมผสัถูกดา้นหนา้เลนส์หรือช้ินส่วนต่างๆจนท าให้เกิด
รอยขีดข่วนและเป็นลักษณะข้อบกพร่องข้ึนได้ จึงได้ด าเนินการแก้ไขโดยการท าท่ีเก็บ Screw 
Driver เม่ือพนกังานสายการผลิตใช้งาน Screw Driver เสร็จเรียบร้อยแลว้จะตอ้งท าการเก็บ Screw 
Driver ไวใ้นท่ีเก็บน้ีทุกคร้ัง ดงัรูปท่ี 4.42 เพื่อเป็นการป้องกนัความเส่ียงท่ีส่วนปลายมีความแหลม
คมอาจไปสัมผสัถูกดา้นหน้าเลนส์หรือช้ินส่วนต่างๆจนท าให้เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องข้ึนได ้โดย
อุปกรณ์ท่ีน ามาใช้ดดัแปลงท ามาจากสายยางท่อลมท่ีเหลือจากการใชง้านท าให้ไม่เกิดค่าใชจ่้ายใน
การจดัท าข้ึนมา 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
                            
      
ภาพที ่4.37 ตวัอยา่งการใช ้JIG ในการป้องกนัดา้นหนา้เลนส์ 
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ภาพที ่4.38  ตวัอยา่งลกัษณะการแขวน Screw Driver 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.38  ตวัอยา่งลกัษณะการเก็บ Screw Driver 
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 4.3.2.3 การด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากการตรวจวดั (Measurement) 
 จากการก าหนดวางแผนการด าเนินงานเพื่อหาวิธีการและกระบวนการให้บรรลุ
เป้าหมายนั้นๆจะอาศยัความร่วมมือจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการด าเนินการเพื่อแกไ้ขปัญหา
ท่ีเกิดจากการตรวจวดั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 4.3.2.3.1 การขาดความละเอียดรอบคอบในการตรวจสอบ 
 ในแต่ละสถานีของแต่ละขั้นตอนการผลิต จะตอ้งท าการตรวจสอบช้ินงานทุกคร้ัง
หลงัจากท่ีพนกังานสายการผลิตไดท้  าจนครบเสร็จทุกขั้นตอนของสถานีงานนั้นๆ เพื่อให้การผลิต
เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดและเพื่อป้องกันช้ินงานท่ีมีลักษณะข้อบกพร่องหลุดรอดไปสู่
กระบวนการถัดไป ส าหรับวิธีการตรวจวดัท่ีอาจจะท าให้เกิดข้อบกพร่องได้ คือ การขาดความ
ละเอียดรอบคอบในการตรวจสอบหนา้เลนส์และพื้นผิวของช้ินส่วนประกอบภายนอกในทุกสถานี
งานเพื่อป้องกนัการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีไม่ผ่านตามเกณฑ์มาตรฐานผ่านออกไปจนประกอบ
เป็นเลนส์ถ่ายภาพ 
 การด าเนินการแกไ้ขส าหรับปัญหาท่ีเกิดจากการตรวจวดั ทางทีมงานวิศวกรและส่วน
ต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการอบรมพนกังานทั้งหมดท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง เก่ียวกบัความส าคญัของการ
ตรวจสอบและปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนหากขาดความละเอียดรอบคอบในการตรวจสอบ ส าหรับนกัศึกษา
ฝึกงานและพนกังานใหม่จะไดรั้บติดตามและตรวจสอบอยูเ่ป็นประจ าเม่ือเร่ิมเขา้มาประจ าท่ีสถานี
งานในสายการผลิต โดยสถานีงานท่ีมีนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่เขา้มาเร่ิมปฏิบติังานใน
ระยะเวลา 1 เดือนแรก จะมีการติดป้าย “New Operator” ดงัรูป        ท่ี 4.43 ถึง รูปท่ี 4.44  เป็นการ
บ่งบอกวา่สถานีงานใดบา้งท่ีมีนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่เขา้มาปฏิบติังาน เพื่อหวัหนา้จะได้
ท าการตรวจสอบและติดตามการปฏิบติังานของนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่อย่างสม ่าเสมอ 
ดงัรูปท่ี 4.45  ส าหรับพนกังานประจ าท่ีปฏิบติังานท่ีสถานีงานอ่ืนๆมานาแลว้นั้น หวัหนา้จะตอ้งท า
การตรวจสอบอยูเ่ป็นประจ าเช่นเดียวกนัเพื่อเป็นการป้องกนัความเคยชินในการท างานท่ีอาจส่งผล
ใหช้ิ้นงานหรือเลนส์ท่ีมีลกัษณะขอ้บกพร่องหลุดรอดไปสู่สถานีงานถดัไปได ้ ดงัภาพท่ี 4.46 
 ส าหรับหัวหน้าเองจะตอ้งเพิ่มความเคร่งครัดและความละเอียดรอบคอบให้มากยิ่งข้ึน
ในการกวดขนัพนกังานสายการผลิตให้ปฏิบติังานไดต้ามแผนงานและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ใน
ขั้นตอนสุดทา้ยของกระบวนการผลิตหัวหน้างานจะตอ้งเป็นผูต้รวจสอบเลนส์ถ่ายภาพทั้งหมดท่ี
ผลิตไดอ้ยา่งละเอียดรอบคอบเพื่อเป็นการยืนยนัมาตรฐานของเลนส์ถ่ายภาพท่ีมีคุณภาพและไม่เกิด
ลกัษณะขอ้บกพร่องก่อนจะส่งต่อไปสู่ฝ่ายประกนัคุณภาพต่อไป ดงัภาพท่ี 4.47 
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                               รูปท่ี 4.43  ตวัอยา่งป้าย “New Operator” 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.39 ตวัอยา่งการติดป้ายเพื่อบ่งบอกสถานะ “New Operator” 
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ภาพที ่4.40 หวัหนา้งานท าการตรวจสอบและติดตามนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.41 หวัหนา้งานท าการตรวจสอบและติดตามพนกังานประจ า 
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ภาพที ่4.42 หวัหนา้งานท าการตรวจสอบเลนส์ถ่ายภาพก่อนส่งไปยงัฝ่ายประกนัคุณภาพ 
 
 4.3.2.4 การด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการผลิต (Method) 
 จากการก าหนดวางแผนการด าเนินงานเพื่อหาวิธีการและกระบวนการให้บรรลุเป้าหมาย
นั้นๆจะอาศยัความร่วมมือจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการด าเนินการเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจาก
วิธีการผลิต ในการด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการผลิตนั้น ทีมวิศวกรและทีมงานท่ีมีส่วน
เก่ียวขอ้งทั้งหมดไดท้  าการปรึกษาและรับฟังขอ้คิดเห็นของแต่ละฝ่ายเพื่อน ามาแกไ้ขและปรับปรุง 
สามารถสรุปส่ิงท่ีตอ้งท าและมีความจ าเป็นต่อกระบวนการผลิตได ้3 ประการคือ 

1) ก าหนดขั้นตอนในการเปล่ียนแปลงวธีิการและระบุลงเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง 
2) การก าหนดวธีิการท าความสะอาดเลนส์ท่ีเป็นมาตรฐาน 
3) การ Training พนกังานในส่วนของการตรวจสอบและซ่อมแซม 

 4.3.2.4.1 การก าหนดขั้นตอนการเปล่ียนแปลงวธีิการผลิตและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง 
 หลงัจากท่ีท าการปรึกษาและรวบรวมขอ้มูลโดยทีมงานวศิวกรและส่วนงานต่างๆ
ท่ีเก่ียวขอ้ง ไดก้ าหนดมาตรการในการเปล่ียนแปลงวธีิการผลิตและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อให้ทุกคน
และทุกส่วนท่ีเก่ียวขอ้งไดรั้บทราบโดยทัว่กนัในทุกขั้นตอนท่ีมีการเปล่ียนแปลง และป้องกนัการตก
หล่นของขอ้มูลท่ีไม่ครบถว้นสมบูรณ์  
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 ในกรณีการเปล่ียนแปลงวิธีการเปล่ียนโดยวิศวกรในส่วนการผลิตและส่วน
ปฏิบติัการหรือหวัหนา้งานผูดู้แลซ่ึงในบางคร้ังไดมี้การเปล่ียนแปลงวิธีการผลิตในบางขั้นตอนโดย
ไม่มีเอกสารยืนยนัใดๆ จึงท าให้พนกังานเกิดความไม่เขา้ใจและสับสนในวิธีการผลิต  สามารถ
อธิบายการขั้นตอนการท างานก่อนการปรับปรุงไดด้งัภาพท่ี 4.48 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.43 แสดงขั้นตอนการเปล่ียนแปลงวธีิการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 
 
 จากการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิตในบางขั้นตอนโดยไม่มีเอกสารยืนยนัใดๆ ส่งผลให้
เกิดวธีิการผลิตท่ีหลากหลายและไม่เป็นมาตรฐาน เน่ืองจากมีพนกังานบางคนท่ีไม่ทราบถึงวิธีการท่ี
เปล่ียนแปลงไป เพราะเป็นการสอนงานและบอกต่อกนัแบบปากต่อปากไม่มีเอกสารใดๆยืนยนัถึง
ความถูกตอ้งและเหมาะสมในขั้นตอนท่ีไดมี้การเปล่ียนแปลง สามารถอธิบายถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนได้
ดงัภาพท่ี 4.49 
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ภาพที ่4.44 แสดงถึงปัญหาท่ีเกิดจากการเปล่ียนแปลงวธีิการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 
 
 จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนทางทีมงานวิศวกรและส่วนงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการก าหนด
ขั้นตอนการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิตและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งข้ึนใหม่ เพื่อน าไปใช้เป็นแบบแผนท่ี
เป็นมาตรฐานต่อไปได ้ สามารถอธิบายไดด้งัต่อไปน้ี 

1) วิศวกรในส่วนงานต่างๆท่ีเก่ียวข้องหรือหัวหน้างานผู ้ดูแลการผลิตมี
ความเห็นว่าควรมีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิตในบางขั้นตอนเพื่อให้ง่ายต่อการปฏิบติังานของ
พนกังานสายการผลิต 

2) วิศวกรผูท่ี้เสนอให้มีการเปล่ียนแปลงวิธีการผลิต ท าการแจง้ให้วิศวกรและ
ส่วนงานอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งทราบทางอีเมล์ภายในโรงงาน และท าการเรียกประชุมเพื่อท าการสรุปและ
หาขอ้คิดเห็น 

3) วิศวกรและส่วนงานต่างๆเขา้ร่วมประชุมเพื่อท าการปรึกษาและหาขอ้สรุป 
โดยท าการบนัทึกผลสรุปของการประชุมเก็บไวแ้ละส่งอีเมล์ให้แก่วิศวกรและส่วนงานต่างๆ เพื่อ
เป็นหลกัฐานในการด าเนินงานและสืบประวติั รวมถึงเป็นการแจง้ให้ทุกส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งนั้น
รับทราบโดยทัว่ถึงกนัทุกคนดว้ย 

4) วิศวกรและส่วนงานต่างๆเขา้ไปท่ีสถานีงานท่ีจะมีการเปล่ียนแปลงขั้นตอน
การผลิต เพื่อทดลองท าและประเมินความเส่ียงในการปฏิบติัตามวิธีใหม่ท่ีจะท าการเปล่ียนแปลง
เพื่อป้องกนัความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนได ้และจะตอ้งคงไวซ่ึ้งมาตรฐานและคุณภาพในการผลิต 
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5) เม่ือวิศวกรและส่วนงานต่างๆมีความเห็นตรงกนัว่าสามารถเปล่ียนแปลง
วิธีการผลิตใหม่น้ีและสามารถปฏิบติัตามได้  จะท าการเขียน เอกสารระบุถึงการท างานชั่วคราว 
(Temporary Work Instruction) ของขั้นตอนท่ีมีการเปล่ียนแปลงแลว้ติดเอาไวท่ี้หนา้สถานีงาน และ
วิศวกรทุกส่วนงานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งจะตอ้งท าการ ลงช่ือ เพื่อเป็นการยืนยนัแก่หัวหน้างานและ
พนกังานสายการผลิตวา่ สามารถปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีมีการเปล่ียนแปลงใหม่น้ีได ้ ดงัภาพ ท่ี 4.50 – 
4.51 

 
ภาพที ่4.45ตวัอยา่งเอกสารระบุถึงการท างานชัว่คราว (Temporary Work Instruction) 
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ภาพที ่4.46 ตวัอยา่งเอกสารระบุถึงการท างานชัว่คราว (Temporary Work Instruction) 
 

6) วิศวกรและส่วนงานต่างๆท่ีมีความเก่ียวขอ้งท าการสอนวิธีการผลิตท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงใหม่น้ีแก่ หวัหนา้งานและพนกังานสายการผลิตประจ าสถานีงานนั้นๆ 

7) วิศวกรกระบวนการและส่วนงานท่ีเ ก่ียวข้องน าวิ ธีการใหม่ ท่ี มีการ
เปล่ียนแปลง มาบนัทึกลงใน Work Instruction ท่ีใช้งานในปัจจุบนัโดยอา้งอิงจากหมายเลข 
Temporary Work Instruction และท าการเก็บบกัทึก Work Instruction หนา้ท่ีมีการแกไ้ขไวด้ว้ยเพื่อ
เก็บไวเ้ป็นหลกัฐานในการด าเนินงานและสืบประวติั 

8) หลังจากท าการแก้ไข Work Instruction ตามขั้นตอนการผลิตท่ีได้
เปล่ียนแปลงแลว้ จะตอ้งน า Temporary Work Instruction ท่ีติดไวห้นา้สถานีงานนั้นๆออก เพื่อส่ง
ให้แก่วิศวกรกระบวนการเพื่อท าการเก็บไวเ้ป็นหลกัฐานในการด าเนินงานและสืบประวติัต่อไป 
จากนั้นให้ปฏิบติังานตาม Work Instruction ท่ีไดรั้บการแกไ้ขแลว้ โดย Work Instruction ท่ีแกไ้ข
แลว้น้ีจะไดรั้บการตรวจสอบโดยวิศวกรท่ีเก่ียวขอ้งก่อนน าไปใช้เป็นแบบแผนในการปฏิบติังาน
ต่อไป 

9) หวัหน้างานจะตอ้งอ่าน Work Instruction ท่ีไดรั้บการแกไ้ขอยา่งละเอียด 
แลว้จึงท าการสอนหรือตรวจสอบวธีิการท างานใหม่ท่ีพนกัสายการผลิตไดท้  าการปฏิบติั หากเกิดขอ้
สงสัยใหรี้บแจง้วศิวกรผูรั้บผดิชอบในทนัที  
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10) ในกรณีท่ีการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการผลิตในบางขั้นตอนนั้นมีผลกระทบ
ต่อความน่าเช่ือถือและคุณภาพของการใชง้านเลนส์ถ่ายภาพโดยตรง จะตอ้งผา่นการวิเคราะห์ การ
ทดสอบ การตรวจสอบและพิจารณาจาก   “วิศวกรผลิตภณัฑ์” ก่อนเพื่อเป็นการยืนยนัถึงคุณภาพ
และมาตรฐานของเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตออกมาโดยผา่นวธีิการผลิตท่ีไดมี้การเปล่ียนแปลงไป  
 4.3.2.4.2 การก าหนดวธีิการท าความสะอาดเลนส์ท่ีเป็นมาตรฐาน 
 จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูล พบวา่ ขั้นตอนการท าความสะอาดเลนส์นั้น
ความซับซ้อนและเข้าใจยาก เน่ืองจากขั้นตอนการท าความสะอาดเลนส์นั้นไม่ได้มีขั้นตอนท่ี
แน่นอนจะอาศยัความช านาญของพนักงานแต่ละคนในการท าความสะอาดเลนส์ ดงันั้นทีมงาน
วศิวกรและส่วนงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง หลงัจากท่ีท าการปรึกษาและรวบรวมขอ้มูลแลว้ จึงไดมี้การลง
ความเห็นร่วมกนัว่า คราบสกปรกท่ีเกิดข้ึนบนเลนส์นั้นมีขนาดและต าแหน่งท่ีไม่แน่นอน ดงันั้น
การเพิ่มความสามารถในการท าความสะอาดเลนส์ให้แก่ผูท้  าความสะอาดเลนส์เพื่อท าให้การท า
ความสะอาดเลนส์นั้นมีประสิทธิภาพ และเพิ่มความสามารถในการตรวจสอบหน้าเลนส์จึงเป็น
ส่ิงจ าเป็นอย่างมาก โดยทีมงานได้ท าการเทรนน่ิงและอบรมเก่ียวกบัวิธีการท าความสะอาดและ
ตรวจสอบเลนส์ใหแ้ก่พนกังานเพื่อเกิดความช านาญและความแม่นย  าท่ีมากข้ึน ดงัรูปท่ี 4.52 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.47 ตวัอยา่งการเทรนน่ิงและอบรมเก่ียวกบัวธีิการท าความสะอาดและตรวจสอบ เลนส์
ใหแ้ก่พนกังาน 
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 4.3.2.4.3 การ Training พนกังานในส่วนของการตรวจสอบและซ่อมแซม 
 ในกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซมนั้นบางขั้นตอนมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมในการปฏิบติังานเป็นอยา่งมาก เพราะมีบางต าแหน่งท่ี
จะตอ้งท าการแยกช้ินส่วนประกอบออกจากกนัโดยใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีส่วนแหลมคมเพื่อ
ความสะดวกและง่ายต่อการปฏิบติังาน ซ่ึงบางคร้ังอาจจะส่งผลท าให้ส่วนท่ีแหลมคมนั้นไปสัมผสั
โดนพื้นผวิของวสัดุหรือช้ินส่วนอ่ืนๆ จนท าใหเ้กิดรอยขีดข่วนข้ึนไดแ้ละหลุดรอดจากการตรวจเช็ค
ไปจนกระทัง่กระบวนการสุดทา้ยของการผลิต 
 วิธีแก้ปัญหาส าหรับบางขั้นตอนนั้นสามารถเปล่ียนเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ี
ส่วนมากใช ้ Tweezers ปลายแหลม มาเป็น Tweezers ESD ตามหวัขอ้  ท่ี 4.3.2.2.3  ซ่ึง Tweezers 
ESD สามารถน ามาใชง้านไดเ้หมือนกบั Tweezers ปลายแหลม และมีโอกาสสร้างรอยขีดข่วนเม่ือ
สัมผสักบัเลนส์หรือช้ินส่วนประกอบไดน้อ้ยกวา่  ตวัอยา่งการใช ้Tweezers ESD ในกระบวนการ
ตรวจสอบและซ่อมแซม แสดงดงัภาพท่ี 4.53 – 4.54 

 
 
 
 
  
 

 
 
 
 
 
ภาพที ่4.48 ตวัอยา่งการใช ้Tweezers ปลายแหลมในกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (ก่อน
ปรับปรุง) 
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ภาพที ่4.49  ตวัอยา่งการใช ้Tweezers ESD ในกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (หลงั
ปรับปรุง) 
 
 ส าหรับในบางขั้นตอนนั้นมีความจ าเป็นท่ีตอ้งใช้ Tweezers ปลายแหลมในการ
ปฏิบติังาน เน่ืองจากการยึดติดของช้ินส่วนบางจุดนั้นมีความแน่นและแข็งแรงจึงตอ้งใช ้Tweezers 
ปลายแหลม ท่ีมีความแข็งแรงในการแยกส่วนประกอบออกจากกนั ส าหรับพนกังานประจ าและ
พนักงานใหม่ท่ีจะเข้ามาปฏิบติังานท่ีสถานีงานตรวจสอบและซ่อมแซม จะได้รับการ Training 
เก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานและขั้นตอนต่างๆใหม่อีกคร้ัง โดยช่างเทคนิคท่ีมีความช านาญก่อนการ
เร่ิมปฏิบติังานซ่ึงจะอยูภ่ายใตก้ารควบคุมของวศิวกรผูรั้บผิดชอบ  ดงัรูปท่ี 4.55 เพื่อเป็นการป้องกนั
การท างานท่ีผดิพลาดและก่อใหเ้กิดลกัษณะขอ้บกพร่องข้ึนได ้ช่างเทคนิคและหวัหนา้งานผูดู้แลใน
ส่วนของการตรวจสอบและซ่อมแซมจะตอ้งหมัน่ตรวจสอบการปฏิบติังานของพนักงานอย่าง
สม ่าเสมอ เพื่อเป็นการตอกย  ้าให้พนักงานเกิดความตระหนักและจิตส านึกในการท างานอย่างมี
ประสิทธิภาพ และเกิดความค านึงดา้นคุณภาพดว้ย 
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ภาพที ่4.50 การเทรนน่ิงในส่วนของสถานีงานตรวจสอบและซ่อมแซมโดยช่างเทคนิคท่ีช านาญ   
 
  4.3.3 การตรวจสอบ (Check) 
 ในขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) จะเป็นการติดตามผลหลงัจากท่ีไดด้ าเนินกิจกรรม
การแกไ้ขปัญหาดา้นต่างๆ ตามท่ีไดว้างแผนการด าเนินงานไวเ้รียบร้อยแลว้โดยไดด้ าเนินการแกไ้ข
ปรับปรุงในกระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ,กระบวนการ
ประกอบหลกั แลว้ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลสามารถแจกแจงรายละเอียดไดด้งัต่อไปน้ี 
 4.3.3.1 ผลการด าเนินงาน 
 หลังจากการด าเนินการปรับปรุงเพื่อท าให้ของเสียท่ีมีลักษณะข้อบกพร่องของเลนส์
ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวนลดลง จึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2560 มาท าการเปรียบเทียบเพื่อแสดงใหเ้ห็นถึงจ านวนของเสียท่ีลดลง  
 จากกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D สามารถอธิบายไดต้ามขอ้มูลท่ีแสดงดงัตาราง
ท่ี 4.15 –  4.18 
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ตารางที ่4.12  จ  านวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในปี 2560  

 
 จากตารางท่ี 4.15 สามารถน าจ านวนเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดใ้นแต่ละโมเดล รวมถึง
เลนส์ถ่ายภาพท่ีเป็นของเสียจ านวน 19,789  เซต มาแจกแจงรายละเอียดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
แต่ละโมเดลท่ีมีการผลิตใน ปี 2560  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.16 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติในปี 2560 
จ านวนเลนส์ถ่ายภาพที่

ผลติได้(เซต) 

เลนส์ถ่ายภาพ   
ทีผ่่านมาตรฐาน 

(เซต) 

เลนส์ถ่ายภาพ 
ทีเ่ป็นของเสีย 

(เซต) 
มกราคม 125,000 123,308 1,692 

กุมภาพนัธ์ 127,500 125,812 1,688 

มีนาคม 126,000 124,346 1,699 

เมษายน 127,000 125,301 1,654 

พฤษภาคม 125,000 123,314 1,686 

มิถุนายน 127,000 125,323 1,677 

กรกฎาคม 125,000 123,361 1,639 

สิงหาคม 125,000 123,378 1,622 

กนัยายน 126,500 124,885 1,615 

ตุลาคม 126,500 124,891 1,609 

พฤศจิกายน 126,000 124,394 1,606 

ธนัวาคม 127,000 125,398 1,602 

รวม 1,513,500 1,493,711 19,789 

เปอร์เซ็นตเ์ฉล่ีย 100% 98.69% 1.31% 
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ตารางที ่4.13  จ  านวนเลนส์ถ่ายภาพท่ีผลิตไดแ้ละจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละโมเดลท่ีมีการ 
ผลิตในปี 2560 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D หลงัจากการปรับปรุง สามารถ
แสดงลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนไดด้งัตารางท่ี 4.17 

 
 

 
 
 

 

โมเดลที่
ผลติในปี 

2560 

จ านวนทีผ่ลติในปี 2560 (เซต) เลนส์ถ่ายภาพทีเ่ป็นของเสีย (เซต)   

A 150,700 1,986 

B 130,000 2,003 

C 135,000 1,832 

D 225,000 2,351 

E 135,550 1,655 

F 155,650 1,929 

G 125,750 2,011 

H 159,550 1,902 

I 150,550 2,101 

J 145,750 2,019 

รวม 1,513,500 19,789 
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ตารางที่  4.14 ลักษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสีย(หลังจากการปรับปรุง) ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2560 
  

 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2560 

 
 
 

เลนส์ถ่ายภาพ
โมเดล D ที่
เป็นของเสีย 

(เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กลุ่ม
เลนส์มี
รอยขีด
ข่วน 

( เซต) 

 
กลุ่ม
เลนส์มี
คราบ
สกปรก
(เซต) 

 
พืน้ผวิ
ของวสัดุ
ภายนอก
มีรอยขีด
ข่วน
(เซต) 

 
ส่วนประกอบ

ไม่ได้
มาตรฐาน 
(เซต) 

 
ส่วนประ
กอบ

บางส่วน
ได้รับ
ความ
เสียหาย 
(เซต) 

มกราคม 331 108 101 94 16 12 
กุมภาพนัธ์ 291 90 92 81 13 15 
มีนาคม 261 82 82 75 11 11 
เมษายน 244 75 77 70 13 9 
พฤษภาคม 202 67 60 53 12 10 
มิถุนายน 182 63 53 45 10 11 
กรกฎาคม 174 56 51 43 13 11 
สิงหาคม 172 55 50 42 15 10 
กนัยายน 143 42 40 36 15 10 
ตุลาคม 127 35 36 31 14 11 
พฤศจิกายน 119 32 34 28 13 12 
ธนัวาคม 105 29 31 25 11 9 
รวม 2,351 734 707 623 156 131 
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 ส าหรับรายละเอียดลักษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทั้ง 3 ลักษณะท่ีมี
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด (หลงัจากการปรับปรุง) ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของ
เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D แสดงไดด้งัตารางท่ี ก.1 ถึง ตารางท่ี ก.3 
 4.3.3.2 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากผลการด าเนินงานและการเก็บขอ้มูลทั้งหมดหลงัจากการปรับปรุงทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนท่ี
โมเดล D พบว่า เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์
ถ่ายภาพคิดเป็น 11.88% จากจ านวนของเสียทั้งหมด และคิดเป็น 1.04% จากจ านวนของเลนส์
ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2560  
 โดยก่อนการด าเนินการปรับปรุงนั้นเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวนของเสียท่ีมี
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพคิดเป็น 29.39% จากจ านวนของเสียทั้งหมด และ
หลงัจากท่ีด าเนินการปรับปรุงเรียบร้อยแลว้ พบว่า เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวนของเสียท่ีมี
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพคิดเป็น 11.88% จากจ านวนของเสียทั้งหมด ซ่ึงลดลง
จากก่อนการด าเนินการปรับปรุงถึง 17.41%  แสดงดงัภาพท่ี 4.56 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.51 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงของเลนส์ถ่ายภาพโมเดลD 
ท่ีเทียบกบัจ านวนของเสียทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน 
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 เม่ือเปรียบเทียบจ านวนของเสียท่ีสามารถลดลงจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ี
ผลิตไดใ้นปี 2559 และ 2560  พบว่า ก่อนการด าเนินการปรับปรุงนั้นเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มี
จ านวนของเสียคิดเป็น 3.33%  จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559 หลงัจาก
ท่ีได้ด าเนินการปรับปรุงเรียบร้อยแล้ว พบว่า เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวนของเสียคิดเป็น 
1.04%  จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2560 ซ่ึงลดลงจากก่อนการด าเนินการ
ปรับปรุงถึง 2.29%  แสดงดงัภาพท่ี 4.57 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.52 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงของเลนส์ถ่ายภาพโมเดลD เม่ือ
เทียบกบัจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D  ท่ีผลิตได ้

 
 เม่ือคิดเป็นค่าใช้จ่ายโดย ตน้ทุนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D จ านวน 1 เลนส์ 
สามารถเพิ่มรายไดใ้หก้บับริษทัประมาณ 85,000 บาท   
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 เม่ือเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายท่ีเป็นของเสียทั้งก่อนและหลงัปรับปรุง  สามารถแสดง
รายละเอียดแสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
 ก่อนการปรับปรุง พบว่า จ  านวนของเสียเกิดข้ึนท่ีเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวน 
7,500 เซต คิดเป็นเงินประมาณ  637,500,000 บาทต่อปี 
 หลงัจากการปรับปรุง พบวา่ จ  านวนของเสียเกิดข้ึนท่ีเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวน 
2,351 เซต คิดเป็นเงินประมาณ  199,835,000  บาทต่อปี 
 ดงันั้น หลงัจากท าการปรับปรุงแลว้ส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถลดค่าใช้จ่าย
ลงไดป้ระมาณ 437,665,000 บาทต่อปี 
 4.3.4 การปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ (Act) 
 ในขั้นตอนการปรับปรุงการด าเนินการอย่างเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ 
(Act) จะเป็นการปรับปรุงแก้ไขส่วนท่ีมีปัญหา และในงานวิจยัคร้ังน้ีทางโรงงานกรณีศึกษาได้
ยอมรับแนวทางการปฏิบติัตามแผนงานต่างๆท่ีไดผ้ลส าเร็จออกมาตามวตัถุประสงค์ท่ีไดต้ั้งไว ้ซ่ึง
สามารถน าไปใชเ้ป็นมาตรฐานในการท างานคร้ังต่อไป และจะท าการปรับปรุงแกไ้ขให้ดีข้ึนส าหรับ
การด าเนินการแกไ้ขหรือแนวทางการแกไ้ขใหม่ๆในปัญหาต่างๆท่ีอาจจะเกิดข้ึนต่อไปในอนาคต 
เพื่อเป็นการขบัเคล่ือนให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองท่ีสามารถยกระดบัการท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและเป็นมาตรฐานร่วมกนัทั้งองคก์รต่อไป 



บทที ่5 
สรุปผลการศึกษาวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงานศึกษาวจัิย 
 การวิจยัน้ีได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพและเพื่อลดจ านวนเลนส์
ถ่ายภาพท่ีเป็นของเสียท่ีมีผลกระทบต่อการผลิตมากท่ีสุดลงไดไ้ม่ต ่ากวา่ 10 % จากของเสียทั้งหมด 
จากการศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโรงงานกรณีศึกษา พบวา่  โรงงานกรณีศึกษามี
หน้าท่ีในการผลิตเลนส์ถ่ายภาพเท่านั้นโดยส่วนประกอบบางช้ินนั้นมีการผลิตมาจากโรงงานอ่ืน
เพื่อน ามาประกอบในขั้นตอนต่างๆต่อไป โดยมีกระบวนการผลิตประกอบไปดว้ยกระบวนการผลิต
หลกัๆท่ีแบ่งเป็น 5 ส่วนประกอบไปดว้ย 
 1. กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ (Group Lens Assemble) 
 2. กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ (Sub-Material Assemble) 
 3. กระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble)   
 4. กระบวนการปรับตั้งค่า (Adjustment) 
 5. กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (Final Inspection and Repair process ) 
 ผูว้ิจยัจึงท าการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลในปีการผลิต 2559 เก่ียวกบัจ านวนของ
เสียท่ีเกิดข้ึนของทั้งโรงงานและในกระบวนการผลิตต่างๆ เพื่อน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุและแนว
ทางแกไ้ขใหเ้หมาะสมเพื่อท าใหจ้  านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนมีจ านวนลดลง 
 ในปีการผลิต 2559 ทางโรงงานกรณีศึกษามียอดการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ 1,500,450 
เซต และมีจ านวนของเสียโดยรวมทั้งโรงงาน 25,523 เซต เม่ือผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาเก็บขอ้มูลการ
ผลิตเลนส์ถ่ายภาพของแต่ละโมเดลท่ีโรงงานกรณีศึกษาได้ท าการผลิตและได้ท าการวิเคราะห์
จ านวนของเสียในแต่ละโมเดลดว้ยแผนภูมิพาเรโตพบวา่ โมเดล D มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบ
ต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพมากท่ีสุดคิดเป็น 29.39% จากจ านวนของเสียทั้งหมด และคิดเป็น 
3.33% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559 
 หลงัจากนั้นจึงท าการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลลกัษณะขอ้บกพร่องและจ านวน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559 โดยลกัษณะ
ขอ้บกพร่องท่ีเป็นของเสียมีอยู ่5 ลกัษณะ คือ  
 1.กลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน 
 2.กลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก 
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 3.พื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน 
 4.ส่วนประกอบไม่ไดม้าตรฐาน 
 5.ส่วนประกอบบางส่วนไดรั้บความเสียหาย 
 เม่ือท าการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยแผนภูมิพาเรโต พบวา่ ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มี
รอยขีดข่วน จะเกิดของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุดคิด
เป็น  31.23% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559  รองลงมาคือลกัษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกคิดเป็น  28.41% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ี
ผลิตไดใ้นปี 2559  และลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนคิดเป็น  26.87% 
จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559 ตามล าดบั ผูว้ิจยัจึงเลือกศึกษาและเก็บ
ขอ้มูล 3 ลกัษณะขอ้บกพร่องน้ีเพื่อน ามาวิเคราะห์และหาแนวทางแกไ้ข เพราะหากท าการลดของ
เสียทั้ง 3 ลกัษณะขอ้บกพร่องน้ีลงไดจ้ะสามารถลดของเสียลงไดถึ้ง 86.51% จากของเสียทั้งหมดท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2559  
 จากนั้นไดท้  าการศึกษาเก็บรวบรวมขอ้มูลลกัษณะขอ้บกพร่อง ทั้ง 3 ลกัษณะ ท่ีเกิดข้ึน
ในแต่ละขั้นตอนการผลิตต่างๆของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ซ่ึงประกอบดว้ย  
 1. กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ (Group Lens Assemble) 
 2. กระบวนการผลิตส่วนประกอบยอ่ยต่างๆ (Sub-Material Assemble) 
 3. กระบวนการประกอบหลกั (Total Assemble)  

4. กระบวนการปรับตั้งค่า (Adjustment) 
5. กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม (Final Inspection and Repair process) 

 การวิเคราะห์ขอ้มูลของลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนดว้ยแผนภูมิพา
เรโต พบว่า กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อลักษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุดคิดเป็น  
31.64% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559  รองลงมาคือกระบวนการผลิต
กรุ๊ปเลนส์ต่างๆคิดเป็น 30.96% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตได้ในปี 2559 และ
กระบวนการประกอบหลกัคิดเป็น 29.21% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 
2559 
 การวิเคราะห์ขอ้มูลของลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกดว้ยแผนภูมิพา
เรโต พบว่า กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อลักษณะ
ขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มากท่ีสุดคิดเป็น  
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33.13% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559  รองลงมาคือกระบวนการ
ตรวจสอบและซ่อมแซม คิดเป็น 31.96% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 
2559 และกระบวนการประกอบหลกัคิดเป็น 30.92% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิต
ไดใ้นปี 2559 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลของลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนดว้ย
แผนภูมิพาเรโต พบว่า กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อ
ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนท่ีมีผลกระทบต่อเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 
มากท่ีสุดคิดเป็น  32.95% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559  รองลงมาคือ
กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆคิดเป็น 32.70% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตได้
ในปี 2559 และกระบวนการประกอบหลกัคิดเป็น 32.41% จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ี
ผลิตไดใ้นปี 2559 
 ดงันั้นผูว้จิยัจึงเลือกศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่ม
เลนส์มีรอยขีดข่วน,ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก,ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผิวของ
วสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วน ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิตของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D คือ 
กระบวนการตรวจสอบและซ่อมแซม,กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆและกระบวนการประกอบ
หลัก โดยได้ใช้แผนภูมิก้างปลาในการศึกษาปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวข้องและมีผลต่อการเกิดปัญหา
ลกัษณะขอ้บกพร่องทั้ง 3 ลกัษณะท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิตของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 
โดยพิจารณาจากปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่  เคร่ืองจกัร คนงาน วธีิการ และการตรวจวดั 

เม่ือทราบถึงสาเหตุต่างๆท่ีส่งผลท าให้เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วน,
ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรก,ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีด
ข่วน  ผูว้จิยัจึงไดด้ าเนินการแกไ้ขปรับปรุงโดยน าหลกัการ “PDCA หรือ Deming Cycle”  มาใชเ้ป็น
เคร่ืองมือในการจัดท ามาตรการป้องกันและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน โครงสร้างของ PDCA 
ประกอบดว้ย 1) Plan คือ การวางแผน 2) DO คือ การปฏิบติัตามแผน 3) Check คือ การตรวจสอบ 
4) Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอย่างเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ ซ่ึงถือเป็น
พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ โดยไดด้ าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงในทุกปัญหาท่ีเกิดจากปัจจยั 
เคร่ืองจกัร คนงาน วธีิการ และการตรวจวดั  
 ส าหรับปัญหาต่างๆท่ีมีสาเหตุมาจาก คน นั้น ไดด้ าเนินการปรับปรุงแกไ้ขโดยการ
ก าหนดใหพ้นกังานใหม่ในทุกระดบั รวมทั้งนกัศึกษาฝึกงานในระดบัอาชีวศึกษา จะตอ้งไดรั้บการ
ฝึกอบรมงานในทุกขั้นตอนท่ีมีความจ าเป็นต่อการท างานในสายการผลิต และหลงัจากท่ีไดรั้บการ



 
126 

 
ฝึกอบรมแลว้จะตอ้งไดรั้บการทดสอบให้ผ่านเกณฑ์ทุกคร้ังทั้งภาคปฏิบติัและทฤษฎีก่อนเร่ิมงาน
จริง เพื่อ เ ป็นการฝึกฝนให้พนักงานใหม่และนักศึกษาฝึกงานได้คุ ้น เคยกับวิ ธีการผลิต 
สภาพแวดลอ้มการท างานท่ีเสมือนจริง และพนกังานในสายการผลิตทุกระดบัจะมีการจดัการอบรม
ให้แก่พนกังานทุกคร้ังเป็นเวลาไม่เกินคร่ึงชัว่โมง ก่อนเร่ิมปฏิบติังานเพื่อเป็นการปลูกฝังความคิด
ดา้นคุณภาพและช้ีแจงถึงเหตุผลท่ีมีการเปล่ียนแปลงวิธีการท างานใหม่ให้พนกังานเกิดความเขา้ใจ
และตระหนักมากข้ึน มีการอธิบายและตกัเตือนให้พนกังานเกิดความเขา้ใจมากข้ึนในการปฏิบติั
ตาม Work Instruction อย่างเคร่งครัด ในส่วนของพนกังานบางคนท่ีมีภาระงานท่ีมากจนเกินไป 
เน่ืองจากการปรับเปล่ียนงานโดยหวัหนา้งานและไม่ไดมี้การประชุมร่วมกนักบัระดบัวศิวกร ซ่ึงเป็น
การจดังานแบบเอาตามความถนดัของพนกังานคนนั้นๆ ทางวศิวกรไดท้  าการอบรมหวัหนา้งานและ
ตกัเตือนให้ปฏิบติัตามแบบแผนท่ีไดมี้การจดัและออกแบบการท างานมาไวใ้ห้ตามท่ีวิศวกรไดท้  า
การจบัเวลาและแบ่งขั้นตอนการท างานไวอ้ย่างเหมาะสมแล้ว นอกจากการจดัการอบรมให้กับ
พนกังานในสายการผลิต พนกังานใหม่และนกัศึกษาฝึกงานท่ีจะตอ้งปฏิบติังานในสายการผลิตแลว้ 
ไดมี้การด าเนินการอบรมใหก้บัพนกังานและส่วนการผลิตอ่ืนๆท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งดว้ย  
 ส าหรับปัญหาต่างๆท่ีมีสาเหตุมาจาก เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ไดด้ าเนินการปรับปรุง
แกไ้ขโดยก าหนดให้ทุกคร้ังก่อนเร่ิมปฏิบติังานนั้น พนกังานสายการผลิตจะตอ้งท าการตรวจสอบ
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งน าไปใชง้านท่ีสถานีงานของตนเองเพื่อเป็นการตรวจสอบเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ว่ามีความพร้อมใช้งานหรือไม่ตามเวลาท่ีได้ก าหนดไว ้โดยท าการตรวจสอบดูว่า
เคร่ืองมือและอุปกรณ์มีความช ารุดเกิดข้ึนหรือไม่ รวมถึงตรวจสอบความสะอาดของเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ดว้ย หลงัจากท่ีพนกังานสายการผลิตไดท้  าการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์เรียบร้อย
แลว้จะตอ้งท าการบนัทึกลงในเอกสารท่ีจดัท าข้ึนเพื่อเป็นการยืนยนัวา่ไดท้  าการตรวจสอบแลว้จริง  
โดยหวัหนา้งานจะเป็นผูต้รวจสอบความถูกตอ้งเพื่อเป็นการยืนยนัอีกคร้ังหน่ึง หากพบวา่พนกังาน
สายการผลิตคนใดไม่ไดท้  าการตรวจสอบก่อนเร่ิมปฏิบติัจะตอ้งท าการตกัเตือนและลงบนัทึกการ
กระท าผดิเอาไว ้และทุกคร้ังก่อนเร่ิมปฏิบติังานนั้นฝ่ายช่างเทคนิคจะตอ้งท าการตรวจสอบเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งน าไปใชง้านในแต่ละสถานีงานก่อนท่ีพนกังานฝ่ายผลิตจะเร่ิมปฏิบติังาน เพื่อ
เป็นการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ว่ามีความพร้อมใช้งานหรือไม่ โดยท าการตรวจสอบดูว่า
เคร่ืองมือและอุปกรณ์มีความช ารุดเกิดข้ึนหรือไม่ รวมถึงตรวจสอบความสะอาดของเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ดว้ย หากพบวา่เคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดความช ารุดจะตอ้งท าการแกไ้ขทนัที 
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 ส าหรับเคร่ืองมือและอุปกรณ์บางชนิดควรมีการก าหนดระยะเวลาในการเปล่ียนบาง
ช้ินส่วนของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชง้าน เพื่อการป้องกนัในกรณีท่ีเคร่ืองมือและอุปกรณ์เกิดการ
ช ารุดเม่ือใชเ้ป็นระยะเวลานานเกินไป  โดยทางทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งไดท้  าการปรึกษาและเก็บรวบรวม
ขอ้มูล จึงไดท้  าการก าหนดระยะเวลาในการตรวจสอบเพื่อท าการเปล่ียนเคร่ืองมือและอุปกรณ์คือ 
ในทุกๆ     3 เดือนโดยทีมวศิวกรจะเป็นผูท้  าการตรวจสอบ หากเคร่ืองมือและอุปกรณ์นั้นๆสามารถ
ใช้งานไดอ้ยูจ่ะไม่ท าการเปล่ียนใหม่ ส าหรับเคร่ืองมือและอุปกรณ์ส ารองท่ีควรมีไวใ้นกรณีเม่ือมี
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้งานอยู่ในปัจจุบนัเกิดการช ารุด ทางทีมวิศวกรและส่วนงานต่างๆท่ี
เก่ียวขอ้งไดท้  าการปรึกษาและลงความเห็นวา่ เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีมีความจ าเป็นและกระทบต่อ
กระบวนการผลิตเม่ือมีการช ารุดบางชนิดเท่านั้นท่ีควรมีส ารองไวใ้นยามฉุกเฉิน เน่ืองจากเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์บางอยา่งนั้นมีราคาแพงเกิดความไม่คุม้ค่ากบัการสั่งซ้ือปริมาณนอ้ยในระดบัท่ีเพียงพอ
กบัความตอ้งการ ดงันั้น เคร่ืองมือและอุปกรณ์บางอย่างท่ีเกิดการช ารุดจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการ
ซ่อมแซมแกไ้ขและจดัท าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทดแทนข้ึนมาใชง้านชัว่คราว แทนการสั่งซ้ือมาใหม่
เพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิตลง เพราะค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการซ่อมแซมและการจดัท าเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ทดแทนบางชนิดนั้นมีค่าใชจ่้ายท่ีถูกกวา่การสั่งซ่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหม่  
 นอกจากนั้นไดท้  าการเปล่ียนชนิดของ Tweezers จาก Tweezers ปลายแหลม ไปเป็น 
Tweezers ESD เพราะ Tweezers ปลายแหลม นั้นท ามาจากอลูมิเนียมท่ีมีความแข็งแรงเม่ือไป
กระทบถูกช้ินส่วนหรือเลนส์ท่ีมีความแข็งแรงน้อยกว่าจะท าให้เกิดรอยขีดข่วนไดง่้าย โดยท าการ
ทดลองก่อนน ามาใช้จริงแลว้รวมถึงท าการวิเคราะห์ตน้ทุนในการเปล่ียนมาใช้ Tweezers  ESD 
พบวา่มีตน้ทุนเท่ากบั 8,000 บาท โดยคิดเปรียบเทียบกบัเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D จ านวน   1 เลนส์ 
สามารถเพิ่มรายได้ให้กับบริษัทประมาณ 85,000 บาท  ท าให้จุดคุ้มทุนของการเปล่ียนมาใช ้
Tweezers  ESD ในคร้ังน้ีมีค่าเท่ากบั 8,000/85,000 คิดเป็น 0.09 ปี และได้มีการท าท่ีเก็บ           
Screw Driver เม่ือพนกังานสายการผลิตใชง้าน Screw Driver เสร็จเรียบร้อยแลว้จะตอ้งท าการเก็บ 
Screw Driver ไวใ้นท่ีเก็บน้ีทุกคร้ัง เพื่อเป็นการป้องกนัความเส่ียงท่ีส่วนปลายมีความแหลมคมอาจ
ไปสัมผสัถูกดา้นหนา้เลนส์หรือช้ินส่วนต่างๆจนท าใหเ้กิดลกัษณะขอ้บกพร่องข้ึนได ้โดยอุปกรณ์ท่ี
น ามาใชด้ดัแปลงท ามาจากสายยางท่อลมท่ีเหลือจากการใช้งานท าให้ไม่เกิดค่าใช้จ่ายในการจดัท า
ข้ึนมา 
 ส าหรับปัญหาต่างๆท่ีมีสาเหตุมาจาก การตรวจวดั ไดด้ าเนินการปรับปรุงแกไ้ขโดยท า
การอบรมพนกังานทั้งหมดท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง เก่ียวกบัความส าคญัของการตรวจสอบและปัญหาท่ีจะ
เกิดข้ึนหากขาดความละเอียดรอบคอบในการตรวจสอบ ส าหรับนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่
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จะไดรั้บติดตามและตรวจสอบอยู่เป็นประจ าเม่ือเร่ิมเขา้มาประจ าท่ีสถานีงานในสายการผลิต และ
ส าหรับสถานีงานท่ีมีนกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่เขา้มาเร่ิมปฏิบติังานในระยะเวลา 1 เดือน
แรก จะมีการติดป้าย “New Operator” เป็นการบ่งบอกวา่สถานีงานใดบา้งท่ีมีนกัศึกษาฝึกงานและ
พนกังานใหม่เขา้มาปฏิบติังาน เพื่อหัวหน้าจะไดท้  าการตรวจสอบและติดตามการปฏิบติังานของ
นกัศึกษาฝึกงานและพนกังานใหม่อยา่งสม ่าเสมอ ส าหรับหวัหนา้เองจะตอ้งเพิ่มความเคร่งครัดและ
ความละเอียดรอบคอบให้มากยิ่งข้ึนในการกวดขนัพนักงานสายการผลิตให้ปฏิบติังานได้ตาม
แผนงานและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ในขั้นตอนสุดทา้ยของกระบวนการผลิตหวัหนา้งานจะตอ้ง
เป็นผูต้รวจสอบเลนส์ถ่ายภาพทั้งหมดท่ีผลิตไดอ้ยา่งละเอียดรอบคอบเพื่อเป็นการยืนยนัมาตรฐาน
ของเลนส์ถ่ายภาพท่ีมีคุณภาพและไม่เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องก่อนจะส่งต่อไปสู่ฝ่ายประกนัคุณภาพ
ต่อไป 
 ส าหรับปัญหาต่างๆท่ีมีสาเหตุมาจาก วิธีการผลิต ไดด้ าเนินการปรับปรุงแกไ้ขโดยได้
ท าการก าหนดขั้นตอนการเปล่ียนแปลงวธีิการผลิตและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งข้ึนใหม่ เพื่อน าไปใชเ้ป็น
แบบแผนท่ีเป็นมาตรฐานต่อไป นอกจากนั้นได้มีการก าหนดวิธีการท าความสะอาดเลนส์ท่ีเป็น
มาตรฐานและมีประสิทธิภาพ เพื่อให้พนกังานในสายการผลิตสามารถน าไปใชเ้ป็นแบบแผนท่ีเป็น
มาตรฐานต่อไปได ้ และส าหรับกระบวนการาตรวจสอบและซ่อมแซมท่ีบางขั้นตอนมีความจ าเป็น
ท่ีตอ้งใช ้Tweezers ปลายแหลมในการปฏิบติังาน เน่ืองจากการยึดติดของช้ินส่วนบางจุดนั้นมีความ
แน่นและแข็งแรงจึงตอ้งใช ้Tweezers ปลายแหลม ท่ีมีความแข็งแรงในการแยกส่วนประกอบออก
จากกนั ส าหรับพนกังานประจ าและพนกังานใหม่ท่ีจะเขา้มาปฏิบติังานท่ีสถานีงานตรวจสอบและ
ซ่อมแซม จะไดรั้บการ Training เก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานและขั้นตอนต่างๆใหม่อีกคร้ัง โดยช่าง
เทคนิคท่ีมีความช านาญก่อนการเร่ิมปฏิบติังานซ่ึงจะอยูภ่ายใตก้ารควบคุมของวศิวกรผูรั้บผดิชอบ   
 หลงัจากท าการปรับปรุงแกไ้ข พบวา่ ก่อนการด าเนินการปรับปรุงนั้นเลนส์ถ่ายภาพ
โมเดล D มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพคิดเป็น 29.39% จาก
จ านวนของเสียทั้งหมด และหลงัจากท่ีด าเนินการปรับปรุงเรียบร้อยแลว้ พบวา่ เลนส์ถ่ายภาพโมเดล 
D มีจ านวนของเสียท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพคิดเป็น 11.88% จากจ านวน
ของเสียทั้งหมด ซ่ึงลดลงจากก่อนการด าเนินการปรับปรุงถึง 17.41%   แสดงดงัรูปท่ี 5.1 
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ภาพที ่5.1 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล Dท่ีเทียบ
กบัจ านวนของเสียทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน 
 
 เม่ือเปรียบเทียบจ านวนของเสียท่ีสามารถลดลงจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ี
ผลิตไดใ้นปี 2559 และ 2560  พบวา่ ก่อนการด าเนินการปรับปรุงนั้นเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มี
จ านวนของเสียคิดเป็น 3.33%  จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2559 หลงัจาก
ท่ีได้ด าเนินการปรับปรุงเรียบร้อยแล้ว พบว่า เลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวนของเสียคิดเป็น 
1.04%  จากจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ท่ีผลิตไดใ้นปี 2560 ซ่ึงลดลงจากก่อนการด าเนินการ
ปรับปรุงถึง 2.29%  แสดงดงัรูปท่ี 5.2 
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ภาพที ่5.2 กราฟแสดงผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล Dเม่ือ
เทียบกบัจ านวนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D  ท่ีผลิตได ้
 
 เม่ือเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ีเป็นของเสียทั้งก่อนและหลงัปรับปรุง สามารถแสดง
รายละเอียดแสดงไดด้งัต่อไปน้ี 

 ก่อนการปรับปรุง พบวา่ จ  านวนของเสียเกิดข้ึนท่ีเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มีจ านวน 
7,500 เซต คิดเป็นเงินประมาณ  637,500,000 บาทต่อปี 

 หลงัจากการปรับปรุง พบวา่ จ  านวนของเสียเกิดข้ึนท่ีเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D มี
จ านวน 2,351 เซต คิดเป็นเงินประมาณ  199,835,000  บาทต่อปี 
 ดงันั้น หลงัจากท าการปรับปรุงแลว้ส่งผลใหโ้รงงานกรณีศึกษาสามารถลดค่าใชจ่้าย
ลงไดป้ระมาณ 437,665,000 บาทต่อปี 
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5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงาน 
 5.2.1 ขอ้มูลบางอยา่งของทางโรงงานกรณีศึกษาไม่สามารถเผยแพร่ออกไปได ้ เน่ืองจากอาจมี
ผลต่อการด าเนินธุรกิจ และคู่แข่งทางการตลาด 
 5.2.2 การเปล่ียนแปลงระบบนั้นท าไดย้ากเพราะตอ้งด าเนินเร่ืองเพื่อขอการอนุมติัหลายขั้นตอน
และผ่านการพิจารณาจากหลายฝ่าย ซ่ึงหากไม่ไดรั้บการอนุมติัจากบุคคลระดบัสูงจะท าให้ยากต่อ
การศึกษาวจิยัและเก็บรวบรวมขอ้มูล รวมถึงการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงดว้ย 
 5.2.3 ระบบการเก็บขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีมาตรฐานเดียวกนัในทุกขั้นตอนการ
ผลิต ดงันั้นการตรวจสอบขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงัเพื่อน ามาเปรียบเทียบสภาพการผลิตจึงตอ้งใช้ 
ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีนานเกินไป  
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 การฝึกอบรมและใหค้วามรู้แก่พนกังานทั้งก่อนท างานหรือหลงัจากท างานเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น 
เพื่อให้พนักงานเกิดความเขา้ใจและตระหนักถึงปัญหาต่างๆท่ีส่งผลระทบต่อกระบวนการผลิต 
รวมถึงการปลูกฝังจิตส านึกท่ีดีแก่พนกังาน เพื่อการท างานท่ีเกิดประสิทธิภาพมากข้ึนโดยจะตอ้ง
ควบคุมและติดตามผลอยา่งจริงจงัจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง 
 5.3.2 การใชเ้คร่ืองหมายหรือ การใชป้้าย สัญลกัษณ์ควรมีมาตรฐานท่ีชดัเจน สังเกตไดง่้าย เช่น 
ป้ายแสดงของเสียท่ีไม่ผา่นเกณฑค์วรท าใหเ้ห็นไดอ้ยา่งชดัเจน ซ่ึงจะท าให้การแยกประเภทของเสีย
ไม่ใหเ้กิดการปะปนกนักบัของดีท าไดง่้ายข้ึน 
 5.3.3 การตรวจสอบการท างานของพนักงานให้เป็นไปตามวิธีท่ีถูกตอ้งนั้น ควรมีการติดป้าย
แสดงวธีิการท างานหรือขอ้หา้มต่างๆเอาไวห้นา้สถานีงาน 
 5.3.4 ควรมีผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะด้านเพื่อให้เกิดการพฒันาและแก้ไขท่ีดีข้ึน รวมถึงการดูแล
พนกังานและกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่างๆไดอ้ยา่งทัว่ถึงดว้ย 
 
5.4 ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวจัิยในอนาคต 
 ส าหรับผูส้นใจในงานวจิยัน้ี ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 5.4.1 หากมีระยะเวลาในการศึกษาวิจัยและเก็บรวบรวมข้อมูล ควรเก็บข้อมูลให้มากข้ึน
ยอ้นหลงัอยา่งนอ้ย 3 ปีเพื่อความแน่นอนและการวิเคราะห์แนวโนม้ของสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสีย
ในขั้นตอนต่างๆไดอ้ยา่งแม่นย  ามากข้ึน  
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 5.4.2 ควรศึกษาและวิเคราะห์เก่ียวกบัทางเศรษฐศาสตร์ เพื่อวิเคราะห์และใช้เป็นแนวทางใน
การพิจารณาถึงการลงทุนและความคุ้มค่าในการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขว่ามีความเหมาะสม
หรือไม่  
 5.4.3 ควรมีการศึกษาและท าความเขา้ใจเก่ียวกบัเคร่ืองมือท่ีจะใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีอยู ่
เพื่อความสะดวกในการด าเนินงาน เพราะหากมีความเข้าใจในเคร่ืองท่ีจะใช้วิเคราะห์แล้วจะ
สามารถท าใหต้ดัสินใจไดอ้ยา่งแม่นย  ามากข้ึน 
 5.4.4 ควรศึกษาทุกๆปัจจยัท่ีจะมีส่วนเก่ียวขอ้งและส่งผลต่อกระบวนการผลิตเพื่อความสามารถ
ในการแกไ้ขปัญหาท่ีแทจ้ริงไดอ้ยา่งครบถว้นและถูกตอ้ง 
 5.4.5 ควรมีการวาวแผนงานท่ีชดัเจนในการน าเสนอต่อผูบ้ริหารระดบัสูงไดอ้ยา่งครบถว้นและ
ชดัเจน เพื่อท่ีจะสามารถด าเนินการเก็บขอ้มูล วเิคราะห์ และแกไ้ข ไดอ้ยา่งรวดเร็วยิง่ข้ึน 
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ตารางท่ี ก.1 ลักษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีรอยขีดข่วนและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
ขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2560 
  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2560 

 
 
 

กลุ่มเลนส์มี
รอยขีดข่วน 

( เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กระบวน
การผลติ
กรุ๊ป
เลนส์
ต่างๆ 
( เซต) 

 
กระบวน
การผลติ
ส่วนประ
กอบย่อย
ต่างๆ 
(เซต) 

 
กระบวน
การ

ประกอบ
หลกั 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ปรับตั้งค่า 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ตรวจสอบ

และซ่อมแซม 
(เซต) 

มกราคม 63 19 2 19 5 18 
กุมภาพนัธ์ 61 19 1 18 4 19 
มีนาคม 59 21 1 19 2 18 
เมษายน 49 17 2 15 1 14 
พฤษภาคม 68 23 0 20 1 24 
มิถุนายน 64 20 2 22 2 18 
กรกฎาคม 63 21 1 19 3 19 
สิงหาคม 61 16 4 17 5 19 
กนัยายน 63 18 3 21 1 20 
ตุลาคม 62 19 3 19 2 19 

พฤศจิกายน 61 18 4 17 4 18 
ธนัวาคม 60 17 4 18 3 16 
รวม 734 228 27 224 33 222 
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ตารางท่ี ก.2 ลกัษณะขอ้บกพร่องกลุ่มเลนส์มีคราบสกปรกและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
ขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2560 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2560 

 
 
 

กลุ่มเลนส์มี
คราบสกปรก 

( เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กระบวน
การผลติ
กรุ๊ป
เลนส์
ต่างๆ 
( เซต) 

 
กระบวน
การผลติ
ส่วนประ
กอบย่อย
ต่างๆ 
(เซต) 

 
กระบวน
การ

ประกอบ
หลกั 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ปรับตั้งค่า 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ตรวจสอบ

และซ่อมแซม 
(เซต) 

มกราคม 60 18 2 18 3 19 
กุมภาพนัธ์ 61 19 2 18 4 18 
มีนาคม 59 19 1 19 1 19 
เมษายน 49 14 2 15 3 15 
พฤษภาคม 68 20 2 21 2 23 
มิถุนายน 64 19 4 18 4 19 
กรกฎาคม 63 20 0 20 2 21 
สิงหาคม 61 19 4 18 1 19 
กนัยายน 58 19 2 18 2 17 
ตุลาคม 57 19 1 18 1 18 

พฤศจิกายน 54 15 2 17 2 18 
ธนัวาคม 53 15 2 17 2 17 
รวม 707 216 24 217 27 223 
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ตารางท่ี ก.3 ลกัษณะขอ้บกพร่องพื้นผวิของวสัดุภายนอกมีรอยขีดข่วนและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในแต่ละขั้นตอนของเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D ในปีการผลิต 2560 
 

  
 
 
 
 

 
 
 
 

เดือนทีผ่ลติ
ในปี 
2560 

 
 
 

พืน้ผวิของ
วสัดุภายนอก
มีรอยขีดข่วน

( เซต) 

ลกัษณะข้อบกพร่องและจ านวนของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติเลนส์ถ่ายภาพโมเดล D 

 
กระบวน
การผลติ
กรุ๊ป
เลนส์
ต่างๆ 
( เซต) 

 
กระบวน
การผลติ
ส่วนประ
กอบย่อย
ต่างๆ 
(เซต) 

 
กระบวน
การ

ประกอบ
หลกั 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ปรับตั้งค่า 
(เซต) 

 
กระบวนการ
ตรวจสอบ

และซ่อมแซม 
(เซต) 

มกราคม 52 15 2 15 2 18 
กุมภาพนัธ์ 53 15 1 18 3 16 
มีนาคม 53 16 1 19 1 16 
เมษายน 51 18 1 16 1 15 
พฤษภาคม 52 17 2 15 2 16 
มิถุนายน 51 18 0 15 1 17 
กรกฎาคม 52 17 1 17 0 17 
สิงหาคม 53 18 0 16 1 18 
กนัยายน 52 18 1 17 0 16 
ตุลาคม 50 17 1 15 2 15 

พฤศจิกายน 51 17 2 16 1 15 
ธนัวาคม 53 16 2 16 2 17 
รวม 623 202 14 195 16 196 
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สาขาวชิา  การจดัการทางวศิวกรรม    
ช่ือผูว้จิยั   นาย กฤษณะ สุรินทร์ 
วนั เดือน ปีเกิด  12 สิงหาคม พ.ศ. 2536  ท่ีจงัหวดักรุงเทพมหานคร 
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