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บทคัดย่อ 
งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้าง

รูปพรรณ โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงอตัราคุณภาพ(Quality rate) และลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
ท างานของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ โดยใช้หลกัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน
ร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ดว้ยการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused 
Improvement) ,การรักษาคุณภาพ(Quality Maintenance) และการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance) ซ่ึงจะท าการปรับปรุงในส่วนของอตัราคุณภาพ (Quality rate) ท่ีเป็น
ส่วนหน่ึงของประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็นดชันีช้ีวดั      
สูงข้ึนท่ี 70%  ข้ึนไป 

การด าเนินการวิจยัน้ีไดจ้ดัท าวิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผลดงักล่าวโดยเลือกเคร่ืองผลิต
ท่อโครงสร้างรูปพรรณท่ีผลิตเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ์เฉพาะ Size 75x75x4 mm,75x75x5 mm 
และ75x75x6 mm น ามาเป็นกรณีศึกษางานวจิยัท่ีไดน้ าเทคนิคการวเิคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรมาประยุกตใ์ชร่้วมกบัการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis โดยแบ่งเป็น 6 ขั้นตอน 
ดงัน้ีคือ  1.) จดัตั้งทีมงานเพื่อปรับปรุงงานกลุ่มย่อย โดยทางผูว้ิจยัใชแ้นวคิดการมีส่วนร่วมของ
พนกังาน และท าการก าหนดสมาชิกกลุ่ม ประกอบดว้ย ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต,  ฝ่ายผลิต และฝ่าย
ซ่อมบ ารุง 2.) การฝึกอบรมภายใน  3.) การศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตท่อ และปัญหา
ท่ีเกิดข้ึน โดยการวเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและใชพ้าเรโตไดอะแกรมคดัเลือก
ปัญหา ท่ีจะน ามาท าการแกไ้ขปรับปรุง 4.) การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และด าเนินการ
พิจารณาแนวทางการแกไ้ขโดยใชก้ารวิเคราะห์ในรูปแบบ Why-Why Analysis  5.) ด าเนินการ
แกไ้ข 6.) วดัผลจากค่าวเิคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมก่อนและหลงัการปรับปรุง 

จากการใชห้ลกัการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมและปรับปรุงอุปกรณ์ของ
เคร่ืองจกัรส่งผลใหอ้ตัราคุณภาพสูงข้ึนถึง 87.79% ซ่ึงสูงข้ึนจากเดิม 23.54% และยงัส่งผลต่อค่า 
OEE ท่ีเพิ่มสูงข้ึนจากเดิม 12.61% 
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Abstract 

 The purpose of this research is to improve the overall effectiveness of the structural tube 

machine. It focuses on improving the quality rate and reducing the losses caused by the work of 

the structural tube machine by using Total Productive Maintenance (TPM) with focused 

improvement, quality maintenance and autonomous maintenance. This will improve the quality 

rate as part of the Overall Equipment Effectiveness (OEE), which is an index that is higher than 

70%.  

 This research has developed a method to improve the efficiency of this product by 

selecting the structural tube machine processed for the automotive industry size 75x75x4 mm, 

75x75x5 mm and 75x75x6 mm used as an analysis for the overall effectiveness of the machine in 

conjunction with the Why-Why Analysis in six steps as follows: 1.) Establish a team to improve 

the subgroups in which the researcher used the concepts of employee participation. The group 

consists of production support, production, and maintenance. 2) Internal training 3.) Study of the 

current state of the structural tube process and its problem by analyzing the overall effectiveness 

of the machine and using the Pareto Diagnostics Diagram to modify. 4.) Analyze the cause of the 

problem and develop a guideline for analysis using Why-Why Analysis methods 5) Make 

adjustments 6) Measure the value of the overall effectiveness analysis before and after the 

improvement.  



จ 

 By using the all-in-on maintenance technology, all of the machines involved were 

improved resulting in a higher quality of 87.79%, a significant increase of 23.54% and also 

effected OEE that increased 12.61%. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความส าคัญและความเป็นมาของปัญหา 
 การด าเนินธุรกิจในสภาวะปัจจุบนันั้นมีการปรับตวัแข่งขนัค่อนขา้งสูง ประกอบกบั
ดา้นเศรษฐกิจโดยรวมของโลกท่ีมีการชะลอตวั รวมถึงดา้นวตัถุดิบในการผลิตท่ีขาดแคลนและราคา
สูงข้ึน ดา้นพลงังานท่ีมีการดีดราคาเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง อีกทั้งก าลงัซ้ือของผูบ้ริโภคท่ีลดลงและไม่
คงท่ี ซ่ึงในทุกองคก์รไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีขนาดใหญ่ หรือผูป้ระกอบการรายยอ่ย
ต่างพากนัแสวงหาวิธีท่ีท าให้ธุรกิจอยู่รอด มีการปรับกลยุทธ์ในการด าเนินธุรกิจ (Cooperates 
strategy) เพื่อให้สอดคลอ้งกบัการเปล่ียนแปลงไปของสภาวะปัจจุบนั โดยกลยุทธ์ท่ีแต่ละองค์กร
เลือกใชน้ั้นมีเป้าหมายเพื่อเพิ่มผลก าไรให้กบัองคก์รทั้งส้ิน แต่อยา่งไรก็ตามในสภาวะการแข่งขนั
ทางธุรกิจท่ีรุนแรงน้ี ทุกองคก์รไม่สามารถเพิ่มผลก าไรโดยการเพิ่มราคาสินคา้ได ้ดงันั้นปัจจยัส าคญั
ประการหน่ึงท่ีจะท าให้ธุรกิจอยู่รอด หรือท าให้ธุรกิจมีความสามารถในการแข่งขนัสูงข้ึน คือการ
เพิ่มประสิทธิภาพผลของกระบวนการผลิต (Productivity Process Improvement) ขององคก์รของตน 
ซ่ึงสถานประกอบการต่างๆ จ าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงแผนการด าเนินธุรกิจของตนให้มีความ
แขง็แกร่งเพิ่มความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่ง
พึงพอใจ ทั้ง 3 ดา้นคือ คุณภาพ ราคา และ การส่งมอบ ดงันั้นสถานประกอบการต่างๆ จึงมีความ
จ าเป็นในการปรับปรุงกระบวนการภายใน เพื่อลดตน้ทุนในการผลิตลงพร้อมทั้งรักษาคุณภาพให้
เป็นไปตามขอ้ก าหนดอย่างสม ่าเสมอ และตอ้งมีการส่งมอบท่ีตรงต่อเวลา แนวทางของการลด
ตน้ทุนเพื่อเพิ่มผลก าไรท่ีด าเนินการกนัอยา่งแพร่หลาย คือ การก าจดัความสูญเสีย หรือสูญเปล่า
ต่างๆท่ีเกิดข้ึนในการท างาน ดงัเช่น แนวคิดของ การก าจดัความสูญเสียของเคร่ืองจกัร 6 ประการ 1) 
เคร่ืองจกัรเสีย 2) การปรับตั้งปรับแต่ง 3)การสูญเสียความเร็ว 4) เคร่ืองจกัรหยุดเล็กๆ นอ้ยๆ และ
เดินเคร่ืองตวัเปล่า 5) ของเสียและงานแกไ้ข 6) ความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้ผลิต มาใชใ้นการปรับปรุง
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณข้ึนรูปเย็นด้วย
กระบวนการ ERW (Electric Resisstance Welding) เป็นวิธีการเช่ือมตะเข็บท่อโดยอาศยัแรงอดัจาก
ลูกรีด(Pressing) ในขณะท่ีตะเขบ็เกิดการหลอมละลายดว้ยความร้อนท่ีเกิดจากกระแสไฟฟ้าโดยไม่มี
การอาร์ค(arc)  
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 การด าเนินการวิจยัโครงการน้ีใชโ้รงงานตวัอยา่งท่ีผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปศึกษา คือโรงงานแปรรูป
ผลิตภณัฑเ์หล็กแผน่ โดยศึกษาเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณข้ึนรูปเยน็ชนิดกลวง ซ่ึงท าการวิจยั
เฉพาะท่อขนาด 75x75x4mm , 75x75x5mm และ75x75x6mm เป็นตน้แบบในการพฒันาปรับปรุง
คุณภาพดว้ยเหตุผลท่ีวา่ท่อโครงสร้างรูปพรรณดงักล่าวเดิมทีเหมาะกบังานกลุ่มConstruction และ
กลุ่มFabrication ไดถู้กน ามาใช้กบักลุ่มงานอุตสาหกรรมรถยนต์มากข้ึนเพราะว่าผูป้ระกอบการ
เหล่านั้นตอ้งการลดตน้ทุน 
 วตัถุดิบจึงหันมาใชท้่อโครงสร้างแทนท่ออุตสาหกรรมรถยนตม์ากข้ึนดว้ยราคาของ
การผลิตท่ีถูกกวา่ ดงันั้นเม่ือความตอ้งการของตลาดเพิ่มสูงข้ึน ผูผ้ลิตจึงตอ้งหนัมาปรับคุณภาพของ
สินคา้เพื่อใหคุ้ณภาพเทียบเท่ากบัความตอ้งการของลูกคา้  
 จากกระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ ณ ปัจจุบนั ท่ีมีความตอ้งการปรับปรุง
คุณภาพให้เทียบชั้นคุณภาพของท่ออุตสาหกรรมรถยนต ์พบวา่มีปัญหาเกิดข้ึนในสายกระบวนการ
ผลิตอยู่บ่อยคร้ัง ดังรายละเอียดท่ีว่า เคร่ืองจกัรมีการหยุดเดินเคร่ืองเน่ืองจากปัญหาคุณภาพ ,
เคร่ืองจกัรหยุดเดินเน่ืองจากระบบกระแสไฟฟ้าตรงจุดเช่ือมท่อเกิดการขดัขอ้ง ,การหยุดเปล่ียนรุ่น
เป็นเวลานาน การผลิตสินคา้งานเสียจ านวนมากในช่วงแรกของการปรับตั้งเคร่ือง รวมถึงการผลิต
งานออกมาตกมาตรฐานสินคา้กลุ่มอุตสาหกรรมรถยนต ์เช่น Dimension สภาพผิวของท่อ ลกัษณะ
รอยตะเข็บ และในหลายๆคร้ังท าให้งานท่ีผลิตออกมาไม่ส าเร็จตามเป้าหมาย จะตอ้งเพิ่มจ านวน
วตัถุดิบตั้งตน้ในการผลิตและตอ้งมีการเล่ือนเวลาโอที(Over time) ทุกคร้ังไป ทางผูท้  าการวิจยัจึง
เล็งเห็นความส าคญัของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) จึงไดท้  าการตรวจสอบขอ้มูลยอ้นหลงั 5 เดือน โดยเร่ิมสนใจขอ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม  -  
พฤษภาคม 2560 ท าให้พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเฉล่ียเท่ากบั 41.85% ซ่ึงตาม
มาตรฐ านส ากลต้อ ง ก า ร ให้ ค่ า ป ระ สิท ธิ ผล โดย รวมของ เ ค ร่ื อ ง จัก ร ไม่ ต ่ า ก ว่ า 85% 
(http://www.oee.com/world-class-oee.html, 2012) ตามตารางท่ี 1.1 และ ภาพท่ี 1.1 

 
 

 

 

 



3 

ตารางที ่1.1 แสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 5 เดือนยอ้นหลงัภายในปี 2560 

 

 

ภาพที ่1.1 กราฟแสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 5 เดือนยอ้นหลงัภายในปี 2560 

 จากขอ้มูลยอ้นหลงัการผลิต 5 เดือน พบวา่ปัญหาหลกัท่ีตอ้งแกไ้ขคือ อตัราคุณภาพ

(Quality rate) ดงัแสดงรายละเอียดของปัญหาคุณภาพตามภาพท่ี 1.2 ซ่ึงแนวคิดและวธีิการท่ีจะน ามา

ประยุกต์ใชใ้นการขจดัความสูญเสียส าหรับเคร่ืองจกัร คือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน

ร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ดว้ยการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused 

Improvement) ,การรักษาคุณภาพ(Quality Maintenance) และการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

เดือน อตัราการเดินเคร่ืองจกัร 
(%) 

ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน
(%) 

อตัราคุณภาพ
(%) 

OEE(%) 

มกราคม 79.95% 79.53% 69.59% 44.25% 
กุมภาพนัธ์ 77.95% 84.53% 64.29% 42.36% 
มีนาคม 77.18% 84.37% 61.96% 40.35% 
เมษายน 77.95% 84.53% 64.13% 42.26% 
พฤษภาคม 78.46% 83.34% 61.26% 40.06% 
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(Autonomous Maintenance) โดยจะท าการปรับปรุงในส่วนของอตัราคุณภาพ (Quality rate) ซ่ึงเป็น

ส่วนหน่ึงของประสิทธิผลโดยรวม Overall Equipment Effectiveness : OEE) ท่ีเป็นดชันีช้ีวดั 

 

 

 

 

 
 
ภาพที ่1.2 แสดงปัญหาคุณภาพโดยทัว่ไปของกระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ 

 
1.2 วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจัิย 
 1.ลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณท่ีมีผลต่อค่าอตัรา
คุณภาพ (Quality rate) 
 2.เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณใหเ้พิ่มข้ึนโดย
มุ่งเนน้การปรับปรุงอตัราคุณภาพใหสู้งข้ึนท่ี 70% 
 
1.3 ขอบเขตการวจัิย 
 1.ศึกษาและแกไ้ขปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
โดยมุ่งเนน้ในส่วนของอตัราคุณภาพ (Quality rate) ของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณท่ีผลิต
เพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ์เฉพาะ Size 75x75x4mm,75x75x5mm และ75x75x6mm เท่านั้น 
 2.ศึกษาและค านวณค่าใชจ่้ายความสูญเสียจากอตัราคุณภาพ(Quality rate) ของเคร่ืองผลิตท่อ
โครงสร้างรูปพรรณ 
 3.ท าการเก็บและวเิคราะห์ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงตั้งแต่ มกราคม 2560 ถึง พฤษภาคม 2560 
และเก็บวเิคราะห์ผลขอ้มูลหลงัการปรับปรุงตั้งแต่ กรกฏาคม 2560 ถึง พฤศจิกายน 2560 
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1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.สามารถเพิ่มอตัตราคุณภาพ (Quality rate) โดยลดความสูญเสียของผลิตภณัฑ์และส่งผลให้ค่า
OEEของกระบวนการเพิ่มข้ึน 
 2.สามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากความความสูญเสียของผลิตภณัฑล์งได ้
 3.ท าให้ผูป้ฏิบติังานกบัเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณกลวงมีทกัษะความรู้ความสามารถ
เก่ียวกบัการแกไ้ขและบ ารุงรักษา สูงข้ึน หลงัจากท่ีไดป้ฏิบติังานปรังปรุงน้ี 
 4.สามารถขยายผลวิธีการด าเนินการไปใช้ในการลดการสูญเสียของกระบวนการผลิตกับ
เคร่ืองจกัรอ่ืนๆของโรงงานตวัอย่างได้ เช่น เคร่ืองตดัซอยแผ่นเหล็กและเคร่ืองผลิตเหล็กโครง
หลงัคา(C channel)  
 
1.5 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการวจัิย 
 1.เอกสารต่างๆท่ีใชใ้นการตรวจสอบและคู่มือการใชง้านของเคร่ืองจกัร 
 2.เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) และ Why-Why Analysis มาใชใ้นการวเิคราะห์ 
 3.โปรแกรมคอมพิวเตอร์ MS Excel 
 4.นาฬิกาจบัเวลา 
 5.เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่างๆในการปรับแต่งเคร่ืองจกัร 
 6.อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการทดสอบทางหอ้งแลป 
 
1.6 ระเบียบวธีิการศึกษา 
 1.ศึกษาขอ้มูลสภาพปัจจุบนัรวมถึงส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.เก็บขอ้มูลเพื่อหาระดบัความส าคญัของปัญหา โดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต 
 4.วเิคราะห์ระบบการวดั MSA ของพนกังานในกระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ 
 5.ท าการทดลองพร้อมกบัศึกษารายละเอียด ของความสูญเสียจากเคร่ืองจกัร ท่ีส่งผลกระทบต่อ
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในส่วนของอตัราคุณภาพ(Quality rate) 
 6.น าปัญหาท่ีพบมาท าการแกไ้ขและปรับปรุงค่าอตัราคุณภาพ(Quality rate) ใหสู้งข้ึน 
 7.เก็บผลการทดลองและท าการวเิคราะห์ 
 8.ท าการทดลองเพิ่มเติมในส่วนของขอ้มูลท่ียงัไม่แน่นอน 
 9.สรุปผลการวจิยัและเสนอแนะ 
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1.7 ค าศัพย์เฉพาะ 
 ERW:(Electric Resistance Welding, ERW)ท่อเหล็กแบบมีตะเข็บท่ีเช่ือมโดยความตา้นทาน
ไฟฟ้าแลว้บีบอดัMSA:(Measurement System Analysis) การวิเคราะห์ระบบการวดัคือการวิเคราะห์
ถึงแหล่งของความคลาดเคล่ือนในระบบการวดัออกเป็นแหล่งๆต่างๆGR&R:(Gauge Repeatability 
and Reproducibility) ความสามารถของกระบวนการวดัซ ้ าและการวดัของพนกังานWater softening:
น ้าท่ีมีสภาวะไม่กระดา้ง 
 

 



  

 

บทที ่2 
ทฤษฏี และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวิจยัน้ีไดน้ าการบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) มา
ประยุกต์ใช้ในงานวิจยั โดยทางผูว้ิจยัจะท าการเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment 
Effectiveness : OEE) ให้เพิ่มข้ึนซ่ึงจะตอ้งมีการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆท่ีส่งผลท าให้เคร่่องจกัรไม่
สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิผลท่ีเป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด เพ่่อหาสาเหตุของปัญหา
เหล่านั้นทางผูว้ิจยัจึงก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง ซ่ึงให้น าไปสู่ปฏิบติัเพ่่อผลผลิตและ
คุณภาพท่ีเพิ่มสูงข้ึน โดยมีทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
  2.1 การบ ารุงรักษาทวผีล (Total Productive Maintenance : TPM) 
  2.2 การลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานของเคร่่องจกัร  
  2.3 การวดัผลประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัร 
  2.4 เคร่่องม่อท่ีใชส้ าหรับการวเิคราะห์  
  2.5 การระดมความคิด (Brain Storming) 
  2.6 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1 การบ ารุงรักษาทวผีล (Total Productive Maintenance : TPM)  
 การบ ารุงรักษาทวีผล โดยพนักทุกคนมีส่วนร่วมท ากิจกรรมเป็นกลุ่มย่อยซ่ึงมี
วตัถุประสงค์ค่อ การเพิ่มประสิทธิผลของระบบการผลิตเพ่่อท าให้บริษทัสามารถสร้างผลก าไรได ้
โดยมีวิธีการค่อ การก าจดัความสูญเสีย (Loss) ต่างๆ ท่ีแอบแฝงอยูใ่นระบบการผลิตให้หมดส้ินไป  
รวมถึงการบ ารุงรักษาเคร่่องจกัร และการรักษาสภาพการด าเนินการท่ีเป็นมาตรฐาน นอกจากน้ี
วธีิการต่างๆ ของTPM ยงัช่วยปรับปรุงระบบการท างานของเคร่่องจกัร โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.1 แสดงภาพ 8 เสาหลกัของระบบ TPM 

ทีม่า : http://simapornmarketing.blogspot.com/2008/08/blog-post_7027.html?m=1 

http://simapornmarketing.blogspot.com/2008/08/blog-post_7027.html?m=1


8 
 

 

 

 Japan Institute of Plant Engineers: JIPE (2514) การบ ารุงทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 

(TPM) ซ่ึงมีความหมายเป็น “การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยทุกคน” นิยามโดยสถาบนัวิศวกร

โรงงานแห่งประเทศญ่ีปุ่นมีรายละเอียดของ 8 เสาหลกัดงัน้ี 

 2.1.1 การปรับปรุงเพ่่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) ค่อ การน าหัวขอ้ปัญหาท่ี

ก่อใหเ้กิดความสูญเสีย (Loss) และอุปสรรคในการบ ารุงรักษาเคร่่องจกัร (Autonomous Backup) มา

ท าการแกไ้ข โดยสมาชิกกลุ่มยอ่ย (Small Group) และการจดัตั้งทีมงาน (Project Team) เพ่่อช่วยกนั

แก้ไขปัญหาให้ส าเร็จ การปรับปรุงเพ่่อลดความสูญเสียในแต่ละหัวข้อปัญหาเพ่่อท าให้เกิด

ประสิทธิภาพสูงสุดในเคร่่องจกัร กระบวนการผลิต และโรงงานโดยการก าจดัความสูญเสียให้หมด

ส้ิน และปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 

 2.1.2  การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ค่อการบ ารุงรักษาโดยใช้

พนักงานท่ีใช้เคร่่องจกัรนั้นๆ เพ่่อให้การขดัขอ้งของเคร่่องม่อลดลงเป็นศูนยใ์นส่วนของการท า

ความสะอาด หล่อล่่น ขนัแน่น และตรวจเช็ครายวนั และพฒันาทักษะไปสู่การเป็นผูช้  านาญ

เคร่่องจกัร และเป็นผูช้  านาญในกระบวนการของตน   

 2.1.3. การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Plane Maintenance) ค่อ การสร้างระบบบ ารุงรักษาท่ีมี

ประสิทธิภาพตลอดช่วงอายุการใช้งานของเคร่่องจักร เพ่่อให้เคร่่องจักรท างานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพสูงสุด 

 2.1.4 การฝึกอบรมเพ่่อเพิ่มทกัษะการเดินเคร่่องและการบ ารุงรักษา(Education and Training) 

ค่อการสร้างระบบการฝึกอบรมและพฒันาหลกัสูตร เพ่่อเพิ่มศกัยภาพของพนกังานให้สอดคลอ้งกบั

คุณสมบติั หร่อความสามารถท่ีตอ้งมีตามท่ีก าหนด เช่น การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การปรับปรุง

เฉพาะเร่่องท่ีเก่ียวขอ้งกบังานเป็นตน้ 

 2.1.5 การจดัการเคร่่องจกัร/อุปกรณ์ใหม่หร่อช่วงแรก (Early / Initial Phase Management) ค่อ 

 - การออกแบบเพ่่อป้องกนัการบ ารุงรักษา เพ่่อใหก้ารบ ารุงรักษาดว้ยตนเองสะดวกยิง่ข้ึน
การใชง้านเคร่่องม่ออุปกรณ์ง่ายยิง่ข้ึน คุณภาพดีข้ึน การดูแลรักษาง่าย ซ่อมแซมไดร้วดเร็ว และมี
ความปลอดภยัในการใชง้าน 
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 - การพิจารณาตน้ทุนตลอดอายกุารใชง้าน (LCC : Life Cycle Cost) 
 - การจดัการเคร่่องม่อและอุปกรณ์ก่อนการติดตั้ง 
 - การวางแผนงาน (Planning) 

- การออกแบบ (Design) 
- การประกอบเคร่่องม่อและอุปกรณ์ (Fabrication) 
- การติดตั้งและการทดสอบเดินเคร่่อง (Installation and Test Run) 
- การเดินเคร่่องก่อนการส่งมอบ (Commissioning) 

 2.1.6. การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) โดยสภาวะการเง่่อนไขควบคุมท่ีถูก
ก าหนดข้ึนในกระบวนการผลิตมกัจะเป็นสภาวะเง่่อนไขจ าเป็นเท่านั้น ยงัไม่ใช่สภาวะเง่่อนไขท่ี
เพียงพอหร่อดีพอ นอกจากน้ียงัขาดการควบคุมดูแล สภาวะเง่่อนไขเหล่านั้นอยา่งจริงจงั จึงมกัท า
ใหเ้กิดของเสียอยูเ่สมอ ดงันั้นการบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ ค่อการป้องกนัไม่ให้เกิดของเสีย (Defect) 
ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 4M ค่อ วตัถุดิบ(Material) เคร่่องจกัร(Machine) วิธีการ(Method) คน(Man) โดย
การก าหนดเง่่อนไขควบคุม 4 M ให้เป็นมาตรฐานท่ีจะไม่ท าให้เกิดของเสียไดเ้ลย ดงันั้นจึงเป็นการ
สร้างระบบการบ ารุงรักษาคุณภาพเชิงป้องกนั 
 2.1.7  การท า TPM ในส านกังาน (Office TPM) ค่อ การท า TPM ในหน่วยงานท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบั
การผลิตโดยตรงแต่มีผลทางอ้อมต่อการผลิตหร่อการท างานสนับสนุนการผลิต เช่น ฝ่ายHR, 
วางแผน, จดัซ้่อ, คลงัสินคา้และจดัส่ง เป็นตน้ โดยมุ่งเนน้การก าจดัความสูญเสีย ท่ีเกิดข้ึนจากการ
ท างาน ลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานให้สูงข้ึน รวมถึงสร้างความเช่่อมัน่ให้แก่ลูกคา้
อีกดว้ย เช่น การท างานซ ้ าซ้อน การรอคอย การไม่มีมาตรฐาน การใชว้สัดุและพลงังานท่ีเกินความ
จ าเป็น ความผิดพลาดในการส่่อสารเป็นตน้และโดยทัว่ไปงานทางดา้นธุรการจะมีลกัษณะส าคญั 3 
ประการอนัไดแ้ก่ กระบวนการตดัสินใจ การส่่อสาร กระบวนการทางดา้นขอ้มูล กิจกรรม TPM ท่ี
เข้ามาช่วยในการปรับปรุงได้แก่ Focused Improvement, Autonomous Maintenance, 
Education/Training เป็นตน้ 
 2.1.8 การจดัการดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety, Health and Environment) ค่อ การ

สร้างระบบอาชีวอนามยั ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มในโรงงานท่ีตอ้งการให้อุบติัเหตุเป็นศูนย ์

และสร้างสภาวะแวดลอ้มในการท างานท่ีดีรวมถึงลดมลภาวะ เช่น เสียง น ้าเสียและอากาศเสีย เป็น

ตน้ 
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 จากท่ีไดก้ล่าวถึงกิจกรรมทั้ง 8 ของระบบการบ ารุงรักษาทวีผลไวใ้นขา้งตน้ท าใหไ้ดท้ราบถึง
ความหมายของแต่ละกิจกรรมแลว้จะตอ้งน าหลกัการและกิจกรรมต่างๆด าเนินงานในบทท่ี3 ดงัน้ี 
 2.1.8.1 ขั้นตอนก่อนการน าไปใชง้านโดยจดัตั้งทีมงานปรับปรุงกลุ่มยอ่ย (Small Group) 
 2.1.8.2 เร่ิมน าไปใชโ้ดยช้ีแจงใหส้มาชิกในกลุ่มยอ่ยทราบ (Kickoff) 
 2.1.8.3 ขั้นตอนการน าไปใชง้านและสร้างความมีสเถียรภาพของกระบวนการ 
 
2.2 การลดความสูญเสียทีเ่กดิจากการท างานของเคร่ืองจักร  
 ธานี อ่วมอ้อ (2547) ได้ศึกษาความสูญเสียเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลต่อค่า OEE เม่่อความ
สูญเสียเกิดข้ึนสูงก็จะท าให้ค่า OEE ต ่า ซ่ึงแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงค่า OEE ให้เพิ่มข้ึนนั้นจะตอ้งท าการ
ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนลง ดังนั้ นจึงต้องมาท าความเข้าใจความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการท างานของ
เคร่่องจกัรใหดี้เสียก่อน โดยสามารถจ าแนกความสูญเสียหลกั 6 ประการท่ีมีผลต่อเคร่่องจกัร  
 1. เคร่่องจกัรเสีย (Machine Breakdown) หมายถึงการท างานของเคร่่องจกัรหยุดลง อนั
เน่่องมาจากสาเหตุต่างๆ เช่นมอเตอร์ไหม้ ลูกป่นแตก สายพานขาด เป็นต้น มีการหยุดผลิตเพ่่อท าการ
ซ่อมแซม เปล่ียนช้ินส่วนต่างๆ ใชเ้วลาการแกไ้ขมากกวา่ 5 นาที 
 2. การปรับตั้ง และปรับแต่ง (Setup and Adjustment) หมายถึง เคร่่องหยุดลงเพ่่อท าการ
เปล่ียนรุ่นการผลิตในแต่ละคร้ังซ่ึงเป็นเวลาตั้งแต่เคร่่องจกัรหยดุลง จนถึงเวลาท่ีผลิตผลิตภณัฑต์วัใหม่ท่ีดีตวั
แรกผลิตเสร็จ และการทดสอบหาค่าปรับแต่งเคร่่องจกัรท่ีดีท่ีสุดในการผลิตแต่ละคร้ัง 
 3. การสูญเสียความเร็ว (Speed Loss) หมายถึง ความเร็วจริงในการผลิตมีค่าต ่ากว่า
ความเร็วมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
 4. เคร่่องจักรหยุดเล็กๆน้อยๆ และเดินเคร่่องตัวเปล่า (Minor Stoppages and Idling) 
หมายถึงเคร่่องจกัรหยุดชัว่คราวเน่่องจากสาเหตุต่างๆ เช่น แรงดนัลมตก ไฟตก สวิตซ์ไฟตดั เป็นตน้ และ
เคร่่องจกัรท างานแต่ไม่มีช้ินงานป้อน เช่น รอวตัถุดิบป้อน เป็นตน้ 
 5. ของเสีย และงานแก้ไข (Defects and Rework) หมายถึง ผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ได้มาตรฐาน
ตามท่ีก าหนด และไม่สามารถแกไ้ขได ้หร่อผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดแต่สามารถซ่อมแซม
ปรับแต่ง ใหไ้ดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดได ้
 6. ความสูญเสียช่วงเร่ิมต้นผลิต (Startup Losses) หมายถึง สูญเสียวตัถุดิบ ผลิตภณัฑ์
ไม่ได้ตามขอ้ก าหนดอนัเน่่องจากสาเหตุการผลิตในช่วงเวลาเร่ิมตน้ ,เร่ิมผลิตหลงัจากหยุดพกัช่วงเปล่ียน
ผลิตภณัฑใ์หม ่,เร่ิมผลิตหลงัจากหยดุซ่อม 
 2.2.1 การแบ่งความสูญเสียออกเป็นประเภทต่างๆ 
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  โกศล  ดีศีลธรรม (2548) การวิเคราะห์การใชท้รัพยากรเพ่่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด สามารถ
พิจารณาใน 3 ส่วนหลกัๆค่อ การใชป้ระโยชน์สูงสุดจากเคร่่อง หร่อการปรับปรุงอตัราการเดินเคร่่อง การใช้
ประโยชน์สูงสุดจากวิธีการท างานหร่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง การใชป้ระโยชน์สูงสุดจาก
การใชว้ตัถุดิบ หร่อการปรับปรุงอตัราคุณภาพอตัราการเดินเคร่่อง ก็ค่อการปรับปรุงเพ่่อลดความสูญเสียใน
ส่วนท่ีท าให้เคร่่องจกัรหยุดการปรับปรุงประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง ก็ค่อการปรับปรุงในกลุ่มท่ีท าให้
เคร่่องจกัรเสียก าลงั และการปรับปรุงอตัราคุณภาพ ก็ค่อ การปรับปรุงเพ่่อลดของเสียในกลุ่มท่ีท าใหเ้กิดของ
เสีย ซ่ึงทางผูว้ิจ ัยได้ทดลองน าตัวอย่างข้อมูลความสูญเสียท่ีเก็บมาได้จากใบบันทึกกระบวนการผลิต
ประจ าวนัและประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัร (OEE)  เพ่่อจะไดท้ราบรายละเอียดของความสูญเสียต่างๆ
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ ซ่ึงแสดงอยูใ่นตารางท่ี 2.1  แสดงการแยกประเภทของ
การสูญเสียต่างๆ และเพ่่อการจดัการหาค่า OEE เราจึงท าการจดักลุ่มความสูญเสียต่างๆออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี 
 1.)ความสูญเสียกลุ่มท่ี  1 หร่อกลุ่มท่ีท าให้ เคร่่องจักรหยุดท างาน(Shutdown Loss) ค่อ
เหตุการณ์ใดๆก็ตามท่ีเกิดข้ึนแลว้เคร่่องจกัรตอ้งหยุดท างาน เช่น สายพานขาด เปล่ียนแม่พิมพ ์เคร่่องจกัรเสีย 
เป็นตน้ ความสูญเสียเหล่าน้ีเม่่อเกิดข้ึนแลว้ตอ้งใชก้ารแกไ้ขนาน และความสูญเสียเหล่าน้ีเป็นสาเหตุท าให้
เกิดอตัราการเดินเคร่่องท่ีต ่า 
 2.)ความสูญเสียกลุ่มท่ี 2 หร่อกลุ่มท่ีท าให้เคร่่องจกัรเสียก าลงั(Capacity Loss) ค่อเหตุการใดๆ
ก็ตาม ท่ีเกิดข้ึนแลว้เคร่่องจกัรท าการผลิตไดช้้าลง และไม่ไดผ้ลลพัธ์ตามเป้าหมาย เช่น เคร่่องจกัรสูญเสีย
ความเร็ว หร่อช่วงท่ีเร่ิมเดินเคร่่อง ซ่ึงเคร่่องยงัไม่มีความเร็วเต็มท่ี เป็นตน้ ความสูญเสียเหล่าน้ีเป็นผลให้
ประสิทธิภาพการเดินเคร่่องต ่า 
 3.) ความสูญเสียกลุ่มท่ี 3 หร่อกลุ่มท่ีท าให้เคร่่องจกัรผลิตงานเสียหร่องานซ่อม (Yield Loss) 
ค่อเหตุการณ์ใดๆก็ตามท่ีเกิดข้ึนแลว้ท าให้เสียเวลาในการผลิตเน่่องจากเร่่องของคุณภาพเป็นเกณฑ์ก าหนด 
ไม่ว่าช้ินงานนั้นจะสามารถใช้ไดห้ร่อใชไ้ม่ไดแ้ต่ตอ้งน ากลบัไปแกไ้ข ก็ให้นบัวา่เป็นการสูญเสียในกลุ่มน้ี
เป็นกลุ่มท่ีเกิดข้ึนแลว้ส่งผลให้อตัราคุณภาพลดต ่าลงซ่ึงในกระบวนการผลิตท่อพบงานปัญหาคุณภาพจาก
เคร่่องจกัรและปัญหาจากวตัถุดิบโดยมีรายละเอียดของปัญหาดงัตารางท่ี2.1 
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ตารางที ่2.1 แสดงรายละเอียดปัญหาคุณภาพจากกระบวนการผลิตท่อโครงสร้าง 
 

รายละเอียดปัญหาคุณภาพจากกระบวนการผลิตท่อโครงสร้าง 
ล าดบัท่ี ปัญหาคุณภาพ เคร่่องจกัร/วตัถุดิบ 

1 สนิมท่ีผวิท่อจากน ้ายาหล่อเยน็ของเคร่่องจกัร เคร่่องจกัร 
2 รอยยบุท่ีผวิท่อ เคร่่องจกัรและวตัถุดิบ 
3 รอยเช่่อมขอ้ต่อ เคร่่องจกัร 
4 รอยขีดขูด เคร่่องจกัร 
5 ความกวา้งไม่ไดมิ้ติ เคร่่องจกัร 
6 ตะเขบ็เช่่อมเอียง เคร่่องจกัร 
7 รอยโรลมาร์ค เคร่่องจกัร 
8 ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ เคร่่องจกัร 
9 ท่อโคง้,โก่ง ตามความยาว เคร่่องจกัร 
10 ท่อบิดตวั เคร่่องจกัร 
11 ท่อไม่ไดฉ้าก เคร่่องจกัร 
12 รอยตดัยบุท่ีปลายท่อ เคร่่องจกัร 
13 ความหนาตกมาตรฐาน วตัถุดิบ 
14 เศษครีบท่ีปลายท่อจากกระบวนการตดั เคร่่องจกัร 
15 ตะเขบ็เช่่อมไม่ดี เป็นรอยร้าว เคร่่องจกัร 
16 ตะเขบ็ท่อเกยกนั เคร่่องจกัร 
17 รอยขดูตะเขบ็ท่อลึกเกินไป เคร่่องจกัร 
18 รอยหลุมท่ีผวิเหล็กจากวตัถุดิบ วตัถุดิบ 
19 มุม R ของท่อไม่ไดมิ้ติ เคร่่องจกัร 
20 หนา้ตดัท่อแอ่นตามหนา้กวา้ง เคร่่องจกัร 
21 น ้าหนกัท่อไม่ผา่นมาตรฐาน เคร่่องจกัร 
22 คุณสมบติัเชิงกลไม่ผา่นมาตรฐาน วตัถุดิบ 

 
2.3 การวดัผลประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
  เกียรติบลัลงัก์ คิดหมาย (2556)  การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัร (OEE – Overall 
Equipment Effectiveness) เป็นวิธีการท่ีดีวิธีหน่ึงท่ีนอกจากท าให้รู้ประสิทธิผลของเคร่่องจกัรแล้วยงัรู้ถึง
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สาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งในภาพใหญ่ ค่อ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุนั้น ท าใหส้ามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 
  OEE ย่อมาจาก Overall Equipment Effectiveness หร่อเรียกภาษาไทยว่า "ประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่่องจกัรอุปกรณ์" ซ่ึงในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัรอุปกรณ์ใน
อุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้นมีเพียงวธีิน้ีวิธีเดียวซ่ึงเป็นท่ีนิยมมาก จนกระทัง่ประเทศญ่ีปุ่นไดน้ าไปใชเ้ป็น
เกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หร่อเป็นรางวลัท่ีให้แก่โรงงานท่ีเป็นท่ียอมรับในการ
บ ารุงรักษาแบบทวผีล เน่่องจากหลกัการและวธีิคิดพ่้นฐานไม่ซบัซ้อนและเห็นภาพไดอ้ยา่งชดัเจนในแง่ของ
ความเป็นจริง ทั้งยงัสามารถพิสูจน์ได ้และสะทอ้นถึงปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตได้
อยา่งชดัเจน  
 โดยมีหลักการท่ีสามารถเข้าใจได้ง่ายตั้ งแต่ผู ้บริหารระดับสูงจนถึงระดับพนักงานคุม
เคร่่องจกัร  เคร่่องจกัรท่ีดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่่องจกัรท่ีไม่เสีย เปิดสวิตช์เม่่อใดท างานไดเ้ม่่อนั้น หากแต่ตอ้ง
เป็นเคร่่องจกัรท่ีเปิดข้ึนมาแลว้ท างานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพค่อ เดินเคร่่องไดเ้ต็มก าลงัความสามารถ แต่
ถา้เคร่่องจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดินเคร่่องไดเ้ต็มก าลงั แต่ช้ินงานท่ีผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มี
ประโยชน์อะไร ดงันั้นเร่่องคุณภาพของงานผลิตท่อโครงสร้างเพ่่ออุตส่าหกรรมยานยนต์ท่ีผลิตออกมาจึง
เป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีจะใช้ในการพิจารณาเคร่่องจกัร และท่ีส าคญัเคร่่องจกัรท่ีดีตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 
และก่อใหเ้กิดประสิทธิผลสูงสุด 

การค านวณ OEE  
ประกอบดว้ยผลคูณของ 3 Factor ดงัน้ี 
 1.อตัราเดินเคร่่อง (Availability)            
 2. ประสิทธิภาพเดินเคร่่อง (Performance Efficiency)   
 3. อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

  ซ่ึงเม่่อน าปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อนัไดแ้ก่ พนกังาน, เคร่่องจกัร และ
ช้ินงานท่ีผลิต มาวิเคราะห์แลว้ จะท าใหท้ราบไดว้า่เกิดอะไรข้ึนกบัระบบการผลิตของเราบา้ง ซ่ึง OEE จะ
เป็นดชันีท่ีช้ีให้เห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนัน่เอง 

 2.3.1 อตัราการเดินเคร่่อง (Availability) ค่อ การแสดงความพร้อมของเคร่่องจกัรในการท างาน เป็นการ
เปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่่อง (Operating Time) กบัเวลารับภาระงาน ( Loading Time)  

อตัราการเดินเคร่่อง  =  เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเคร่่องจกัรหยดุ                         (2.1) 
                                                                                    เวลารับภาระงาน 
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 2.3.2 ประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง (Performance Efficiency) ค่อ การแสดงสมรรถนะเคร่่องจกัรในการ
ท างาน เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเค ร่่องสุทธิ  (Net Operating Time) กับ เวลาเดินเคร่่อง 
(Operating Time)  

ประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง =  เวลามาตรฐาน X จานวนช้ินงานท่ีผลิตได ้                       (2.2) 
   เวลาเดินเคร่่อง  

    =                   เวลาเดินเคร่่องสุทธิ                                                
                                                                                  เวลาเดินเคร่่อง 
 2.3.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) ค่อการแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอ้ก าหนดของ
เคร่่องจกัร ต่อจ านวนของท่ีผลิตไดท้ั้งหมด  

อตัราคุณภาพ   =  จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้– จ านวนช้ินงานเสีย                   (2.3) 
                                                                                    จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้ 

=                     จ  านวนช้ินงานดี                                              
              จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้

 เม่่อทราบค่าอตัราการเดิน ประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง และอตัราคุณภาพ จะสามารถท าการ
ค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวม ไดโ้ดยการน าค่าทั้ง 3 ค่ามาคูณกนัไดผ้ลลพัธ์ออกมามีค่าเป็นเปอร์เซ็นต ์ดงัท่ี
กล่าวไวด้า้นล่างน้ี  

%OEE = อตัราการการเดินเคร่่อง X ประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง X อตัราคุณภาพ                                                             
( Availability ) ( Performance Efficiency ) ( Quality Rate ) 
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ภาพที ่2.2 แสดงเวลาท่ีใชใ้นการหาอตัราการเดินเคร่่อง ประสิทธิภาพการเดินเคร่่อง และอตัราคุณภาพ 
 
ทีม่า : โกศล  ดีศีลธรรม (2548) 
 
 เม่่อการตรวจสอบกระบวนการผลิตท าให้ทราบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัรแล้ว
นั้น จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งศึกษาเพิ่มเติมในส่วนของเคร่่องม่อคุณภาพเพ่่อน ามาวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
2.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ส าหรับการวเิคราะห์  
 2.4.1 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  
  หลักการพาเรโต (Pareto: 80/20)  ผู ้สร้างกฎ “วิลเฟรโด พาเรโต” ได้ให้นิยามไว้ว่าทุก
กิจกรรมจะส่ิงท่ีส าคญัหร่อมีประโยชน์ท่ีจ าเป็นจ านวนท่ีนอ้ย และมีส่ิงท่ีไม่ส าคญัหร่อไม่มีประโยชน์จ านวน
ท่ีมากกว่า ประมาณในอตัราส่วน 20 ต่อ 80 หร่อเรียกว่า กฎ 80/20 ของพาเรโต เป็นกฎท่ีแสดงถึงความไม่
สมดุลท่ีสามารถพบเห็นทัว่ไปในชีวิตประจ าวนั จุดส าคญัอยูท่ี่วา่การท่ีเราตดัสินใจท่ีจะเล่อกเนน้ส่ิงท่ีส าคญั
มากซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมี 20 % ท่ีส าคญัให้ส าเร็จก่อนเพ่่อให้ไดผ้ลลพัธ์ 80 % การเล่อกท าเพ่่อให้การใช้แรง
เพียง 20 % จะไดผ้ลลพัธ์ 80 % 
   ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิพาเรโต  
  แสดงรายละเอียดของขอ้มูลวธีิการทั้งหมด 10 ขั้นตอนและภาพแผนภูมิดงัแสดงในภาพท่ี 2.3 

 1) ตดัสินใจวา่จะศึกษาปัญหาอะไร และตอ้งการเก็บขอ้มูลชนิดใด  
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 2) แยกปัญหาเล็กท่ีส าคญัออกจากปัญหาใหญ่ ประเภทนอ้ยชนิดแต่มีผลกระทบมาก 
(The Vital Few) ประเภทมากชนิดแต่มีผลกระทบนอ้ย (The Trivial Many)  
 3) ออกแบบแผน่บนัทึกความบ่อยคร้ังของขอ้มูลท่ีตรวจพบ (Data tally sheet) ท าการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลแยกตามหวัขอ้ต่างๆ เช่น การใชต้ารางตรวจสอบ  
 4) เขียนตารางแสดงส่ิงต่อไปน้ี ไดแ้ก่ หวัขอ้ของสาเหตุหร่อปัญหา จ านวน จ านวนสะสม 
เปอร์เซ็นตส์ะสม  
 5) น าขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมไดจ้ากขั้นตอน 1-3 มาบรรจุลงในตาราง โดยเรียงล าดบัขอ้มูล
จากรายการท่ีมีการตรวจพบจ านวนมากท่ีสุดก่อนแลว้เรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย ยกเวน้รายการอ่่นๆให้
เอาไวท้า้ยสุดเสมอ จากนั้นค านวณค่ามากท่ีสุดก่อนแลว้เรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย ยกเวน้รายการอ่่นๆให้
เอาไวสุ้ดทา้ยเสมอ จากนั้นค านวณความถ่ีสะสมของขอ้มูล  
 6) ค  านวณเปอร์เซ็นตข์องขอ้มูลแต่ละตวั (เทียบร้อยละจากขอ้มูลทั้งหมด)  
 7) ค  านวณเปอร์เซ็นตส์ะสม (สะสมแลว้ตอ้งได ้100%)  
 8) เขียนกราฟแท่ง โดยให้แกนตั้งซ้ายม่อแสดงจ านวน ส่วนขวาม่อแสดงเปอร์เซ็นตแ์ละ
ให้แกนนอนแสดงการจ าแนกของปัญหาหร่อขอ้มูล โดยให้ความสูงของกราฟแต่ละแท่งแสดงจ านวนหร่อ 
เปอร์เซ็นตข์องขอ้มูลแต่ละหวัขอ้ตามล าดบั (ยกเวน้อ่่นๆ ซ่ึงจะตอ้งเอาไวแ้ท่งสุดทา้ยเสมอ)  
 9) ลากกราฟเส้นแสดงการสะสมขอ้มูล (ทั้งจ  านวนและเปอร์เซ็นต)์  
 10) ลงรายละเอียดต่างๆ ของแผนภูมิพาเรโต 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่2.3 กราฟแสดงตวัอยา่งแผนภาพพาเรโต ท่ีท าการลากเส้นตามกฏ 80-20 
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 2.4.2 เทคนิควิเคราะห์หาสาเหตุ Why-Why Analysis  
เกียรติบลัลงัก์ คิดหมาย (2556) Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ี เป็น

ตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา โดย
วิธีคิดของ Why Why Analysis ดังในรูปท่ี 2.4 เม่่อมีปรากฏการณ์อย่างใดอย่างหน่ึงเกิดข้ึน ให้ท าการ
พิจารณาประกอบกับการสังเกต ณ สถานท่ีเกิดปรากฏการณ์จริง หัวข้อส ารวจหร่อสาเหตุท่ีท าให้เกิด
ปรากฏการณ์นั้น หวัขอ้ส ารวจใดเป็น NG และ OK หลงัจากนั้นพิจารณาต่อเฉพาะปัจจยัท่ีเป็น NG โดยการ
ตั้งค  าถามว่า “ท าไม” จนกว่าจะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการท่ีท าให้หัวขอ้ท่ีส ารวจเกิดการNGและท าการ
ก าหนดมาตรการการแกไ้ข 

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.4 แนวคิดการวเิคราะห์ Why-Why Analysis 

 

ทีม่า : www.isothai.com 

 

 โดยมีขั้นตอนการปรับปรุงและท าการแกไ้ขดว้ย Why-Why Analysis ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 1. ก าหนดหวัขอ้เร่่องท่ีสนใจท่ีเป็นปัญหาเพ่่อมาปรับปรุงแกไ้ข  
 2. ท าการส ารวจถึงความจริงของสภาพท่ีเป็นอยูข่องปัญหา ทั้งในดา้นของสถิติ และการ
ไปส ารวจพ่้นท่ีจริง ท่ีเป็นผลของการเกิดปัญหา  
 3. ตั้งเป้าหมายท่ีจะลดปัญหาดงักล่าวใหก้ลายเป็นศูนย ์ 
 4. ก าหนดแผนของกิจกรรมการด าเนินการ  

http://www.isothai.com/
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  4.1 ส ารวจความจริงของปัญหา  
  4.2 วเิคราะห์ดว้ยวธีิการ Why- Why  
  4.3 เสนอแนวทางแกไ้ขปัญหา  
  4.4 ท าการแกไ้ขตามแนวทางท่ีไดเ้สนอไว ้
 
2.5 การระดมความคิด (Brain Storming) 
 ณฐันนท ์ จิวะไพศาลพงศ ์ (2555) Brain storming Technique  เป็นแนวคิดท่ีไดรั้บการพฒันา
มาจาก Alex Osborn ผูบ้ริหารในบริษทัโฆษณาท่ีมีช่่อเสียงในปลายปี 1930 ซ่ึงเขาเช่่อวา่องคก์รใดๆ ก็ตามจะ
ประสบความส าเร็จดว้ยการมีความคิดอยา่งสร้างสรรค ์ ความคิดใหม่ๆ แต่ความคิดเห็นน้ีอาจจะถูกท าลาย
ดว้ยพฤติกรรมของคนบางกลุ่ม โดยเฉพาะหากความคิดน้ีไม่ไดรั้บการเสนอจากผูมี้อ านาจ เขาจึงไดเ้สนอ
แนวทางท่ีจะใหทุ้กคนสามารถเสนอความคิดสร้างสรรคข์องตนเองออกมาไดอ้ยา่งเตม็ท่ี ซ่ึงจะไดค้วาม
คิดเห็นจ านวนมาก จากนั้นจึงเล่อกสรุปเอาแนวความคิดท่ีดีออกมาจนไดแ้นวความคิดชั้นยอดในท่ีสุด ท าให้
วธีิการระดมความคิดน้ีไดรั้บความนิยมอยา่งแพร่หลาย ส่ิงส าคญัท่ีสุดของการระดมความคิดค่อการแยกกนั
อยา่งเด็ดขาดระหวา่ง ความคิด (Idea) และการน ามาประยุกต ์
 Costin H (1996) ไดก้ล่าวไวว้า่ brain storming เป็นกระบวนการสร้างสรรคท่ี์มีความมุ่งหมาย
เพ่่อระดมความคิดของกลุ่มคนท่ีเก่ียวขอ้ง ท าการพิจารณาถึงปัญหา สร้างความคิดเห็นต่างๆ หลายทางเล่อก 
และน าความคิดเห็น ค าแนะน านั้นมาใชแ้กปั้ญหา ซ่ึงขั้นตอนในการระดมความคิดประกอบดว้ย  
  1. เปิดประเด็นปัญหา 
 2. ระดมความคิดเพ่่อสร้างประเด็นปัญหาใหม่ๆ ใหม้ากท่ีสุด 
 3. การยอมรับประเด็นปัญหา 
 4. ระดมความคิดเพ่่อหาวธีิขจดัปัญหา 
 5. คดัเล่อกความคิด เพ่่อใชแ้กปั้ญหา 
 6. ประเมินแนวทางขจดัปัญหา 
 7. ก าหนดรายละเอียดของทางแกปั้ญหา 
 8. เขียนแผนปฏิบติัการ 
 9. น าไปปฏิบติั 
 ขอ้ดีของการระดมความคิด 
 จะไดค้วามคิดริเร่ิม ความคิดใหม่ๆ จากกลุ่มผูป้ฏิบติังานจ านวนมาก และบางความคิด
เห็นจะเป็นการเสริมความคิดซ่ึงกนัและกนั ถา้สมาชิกของกลุ่มมาจากสาขาวชิาต่างๆ กนั จะไดแ้นวความคิด
ท่ีหลากหลายและดีมากข้ึน 
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 ขอ้จ ากดัของการระดมความคิด 
 ความคิดเห็นนั้นจะถูกจ ากดัหร่อแสดงออกนอ้ยมาก ถา้สมาชิกในกลุ่มเพิ่งพบกนัเป็นคร้ัง
แรก ไม่รู้จกักนั หร่อมีความสัมพนัธ์ในฐานะผูบ้งัคบับญัชาและผูใ้ตบ้งัคบับญัชา จะท าใหก้ารแสดงความ
คิดเห็นนั้นไม่ไดเ้ป็นไปอยา่งอิสระ เสรี และอาจจะถูกชกัน าใหอ้อกนอกเร่่อง หร่อเป็นการอภิปรายของการ
พูดของคนไม่ก่ีคน ท าใหค้นอ่่นไม่กลา้แสดงความคิดเห็นออกมา 
 
2.6 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 ณรงค์ ตั้งระดมสิน (2547) ได้ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัรดว้ย
การ บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง โดยจากผลการศึกษาพบและวเิคราะห์พบวา่เคร่่องจกัรท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดท่ี
จะท าการปรับปรุง ค่อ เคร่่องตดั เหล็กมว้น S41 เน่่องจากผลผลิตท่ีออกจากเคร่่องน้ีจะเขา้ไปยงัเคร่่องจกัร
อ่่นๆ ภายในโรงงาน คิดเป็น 90% ของน ้ าหนกัทั้งหมด รองลงไปค่อ เคร่่องตดัเหล็ก L61 และ L41 ก่อนการ
ปรับปรุงโรงงานใชร้ะบบการซ่อมเม่่อเคร่่องจกัรเสีย (Breakdown Maintenance) โดยอยูใ่นความรับผิดชอบ
ของฝ่ายวิศวกรรม สาเหตุหลักท่ีท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจักรของโรงงานแห่งน้ีมีค่าต ่ า
เน่่องมาจากพนกังานฝ่ายผลิตใช้เคร่่องไม่ถูกตอ้ง ขาดความเขา้ใจในการตั้งเคร่่อง พนกังานไม่สนใจในการ
บ ารุงรักษา ไม่มีมาตรฐานในการบ ารุงรักษา และขาดการตรวจเช็คประจ าวนั แนวทางในการปรับปรุงใน
โรงงานแห่งน้ีค่อ  ท าความเขา้ใจกบัผูบ้ริหารในการน าให้ใชว้ิธีระบบการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองมาใช้และท า
การอบรมให้กับพนักงานท่ีเก่ียวข้อง รวมถึงการก าหนดความรับผิดชอบในการบ ารุงรักษาเคร่่องจกัร 
ภายหลงัจากไดน้ าระบบมาใช้เป็นระยะเวลา ประมาณ 4 เด่อน พบวา่ผลการประเมินดว้ยดชันีประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่่องจกัรซ่ึงเพิ่มข้ึนจาก 64.98% เป็น 70.25% หร่อเพิ่มข้ึน 5.27% 
 โกสินทร์ ชวลีพันธ์สกุล (2550) งานวิจัยน้ีได้ท าการศึกษาการปรับปรุงค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่่องจกัรและต้นทุนการบ ารุงรักษา โดยในงานวิจยัน้ีได้ท าการวิเคราะห์ค่าประสิทธฺผล
โดยรวมของเคร่่องจกัร ด้วยการจดัท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่่อการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่่องจกัร ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ส่วนการค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัร,ส่วนบ ารุงรักษา
,ส่วนการจดัตารางการซ่อมของเคร่่องจกัร ทางผูว้ิจยัไดน้ าโปรแกรมดงักล่าวไปประยุกต์ใช้กบัเคร่่องไออน
เวร์ิคเคอร์ของโรงงานผลิตลิฟต ์จากการวเิคราะห์เคร่่องไออนเวร์ิคเคอร์ ทางผูว้จิยัไดท้  าการปรับปรุงในส่วน
ของ การขนถ่ายวตัถุดิบ,ปรับปรุงเวลาในการตดัมุมวตัถุดิบและปรับปรุงการอ่านแบบและเขียนแบบทาง
วิศวกรรม ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัรเพิ่มข้ึน 2.28 เท่า และมีมูลค่าการสูญเสียต่อ
ผลิตภณัฑล์ดลง 56.13%  
 ณัฐนนท์ จิวะไพศาลพงศ ์(2555) ไดท้  าการศึกษาการน าเคร่่องม่อควบคุมดา้นคุณภาพ (7QC 
Tools) มาใช้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุเพ่่อท าการแกไ้ขของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตสินคา้ตวัอย่าง 
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ดว้ยการใช้ใบตรวจสอบ (Check sheet) ส ารวจและเก็บขอ้มูล ด้วยการน าขอ้มูลมาแจกแจงดว้ยแผนภูมิพา
เรโต (Pareto chart) จากนั้ นใช้ (Brainstorming, Fish-Bone diagram) เพ่่อหาและวางมาตรการแก้ไขลด
ปริมาณสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ ซ่ึงเกิดจากเคร่่องจกัรท่ีมีอายุการใชง้านมานานขาดการบ ารุงรักษาท่ีดี อีกทั้ง
รวมไปถึงการตั้งเคร่่องจกัรท่ีไม่เหมาะสม หลงัจากการด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาต่างๆ พบว่า 
สามารถลดของเสียจากการผลิตคิดเป็นมูลค่า 1.07 ลา้นบาทต่อปี และสามารถลดเวลาในการหาสินคา้คงคลงั
ลงร้อยละ 43.17 
 เกียรติบัลลังก์  คิดหมาย (2556) ได้ ศึกษาน าการบ ารุงรักษาทวีผล  (Total Productive 
Maintenance : TPM) มาการปรับปรุงเพ่่อลดความสูญเสีย (Focused Maintenance) และการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง (Autonomous Maintenance) มุ่งเน้นการลดความสูญเสียหลกั 6 ประการ ท่ีมีผลต่อการท างานของ
เคร่่องจกัร และมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็น
ตวัช้ีวดัผลการด าเนินการลดความสูญเสียมาประยุกตใ์ชก้บังานวจิยั ซ่ึงการท่ีจะเพิ่มค่า OEE ให้สูงข้ึนไดน้ั้น 
จะท าการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัของเคร่่องจกัรก่อนเป็นอนัดบัแรก ค านวณค่า OEE ของสภาพการ
ท างานของเคร่่องจกัรออกมา หากมีค่าไม่ถึง 85% (http://www.oee.com/world-class-oee.html, 2012) นั้ น
หมายความวา่ เคร่่องจกัรท่ีท าการศึกษานั้นยงัมีความสูญเสียเกิดข้ึนสูงอยู ่จะตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุง โดย
การใชเ้คร่่องม่อในการวเิคราะห์ ไดแ้ก่ พาเรโตไดอะแกรม ใชเ้พ่่อจดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุท่ีท าให ้ค่า 
OEE ต ่า โดยการใชห้ลกั 80 : 20 เพ่่อเล่อกหวัขอ้ใดท่ีส่งผลกระทบต่อความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน และ หลงัจากท่ี
ทราบหัวขอ้ปัญหาท่ีจะทาการแก้ไขปรับปรุงแล้ว มีการวิเคราะห์ Why-Why เพ่่อหาสาเหตุรากเหง้าหร่อ
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของแต่ละปัญหา เป็นตน้ ซ่ึงการแกไ้ขปรับปรุงแต่ละปัญหา หมายถึง การปรับปรุงเพ่่อลด
ความสูญเสีย (Focused Improvement) ซ่ึงจะตอ้งปรับปรุงในรูปแบบของการป้องกนัไม่ให้เกิดซ ้ าด้วย ซ่ึง
หมายถึง การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) ก าหนดให้มีแผนการตรวจสอบเคร่่องจกัร 
โดยการน าแนวคิดและหลกัการของการตรวจสอบดว้ยการมองเห็น (Visual Control) มาประยุกตใ์ชร่้วมดว้ย 
และก าหนดให้ผูใ้ช้งานเคร่่องจักรเป็นผู ้ตรวจสอบเคร่่องจักรอย่างเป็นประจ าอย่างเคร่งครัด เพ่่อให้
เคร่่องจกัรมีสภาพความพร้อมใชง้าน และท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท่ีดีอยูเ่สมอท าใหก้ารเกิดการขดัขอ้ง
ลดลงส่งผลท าใหค้่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องเช่่อมครีบระบายความร้อน โดยเฉล่ียมีค่าเพิ่มข้ึนจากเดิม
ร้อยละ 77.88 เป็นร้อยละ 82.82 คิดเป็นร้อยละท่ีเพิ่มข้ึนเท่ากบั 4.94 ค่าใช้จ่ายความสูญเสียเฉล่ียลดลงจาก
เดิม 198,667 บาทต่อเด่อน เป็น 137,939.60 บาทต่อเด่อน ลดลงเท่ากบั 60,727 บาทต่อเด่อน 
 จากการศึกษางานวิจยัต่างๆ ไดผ้ลสรุปว่าผลงานวิจยัของนกัวิจยัหลายๆท่านนั้นท่ีไดท้  าการ
วจิยัมาแลว้ เป็นการวิจยัท่ีมีเน้่อหาท่ีน่าสนใจ และสามารถน าขอ้มูลดงักล่าวมาประยุกตใ์ชใ้นส่วนของงานท่ี
เก่ียวขอ้งในทางทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่่องจกัร(OEE) ซ่ึงถา้หากมีการ
น าเอามาประยกุตแ์ละปรับปรุงเขา้มาใชก้บังานวิจยัอ่่นๆแลว้นั้น จะสามาถใหแ้นวคิดและวิธีการซ่ึงส่งผลให้
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งานวจิยัส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี และในงานวิจยัน้ีผูว้จิยัไดศึ้กษาคน้ควา้งานวิจยัหลายๆงานของผูว้ิจยัท่ีไดท้  า
มาเพ่่อใชเ้ป็นแนวคิดวธีิการ และทฤษฎีในการด าเนินงานวจิยัใหส้ าเร็จต่อไป 

 



บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้ นตอนการวิจัย  ของทางท่ีผู ้วิจ ัยได้ เข้าท าการศึกษาใน
โรงงานผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ ซ่ึงใช้หลักกระบวนการผลิตในแบบ ERW  (Electric 
Resisstance Welding) ซ่ึงโครงสร้างของ กระบวนการผลิตมีกลไกลท่ีสลับซับซ้อน และเป็น
เคร่ืองจกัรใหม่ท่ีถูกน าเขา้มาเม่ือปี 2559 เพื่อรองรับงานผลิตท่ีเพิ่มมากข้ึน โดยเฉพาะตลาดใหม่ท่ี
เป็นการผลิตท่อเหล็กในงานกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ แต่ความสามารถของเคร่ืองจกัรนั้นยงัไม่
ตอบโจทยก์ระบวนการผลิตเท่าท่ีควร เพราะเป็นเคร่ืองท่ีผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณในกลุ่มงาน
ก่อสร้างทั่วไป ดังนั้ นในการผลิตท่ออุตสาหกรรมยานยนต์จึงส่งผลกระทบต่อค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร โดยเฉพาะอัตราคุณภาพ(Quality rate) ค่อนข้างต ่า โดยมีขัน้ตอนการ
ด าเนินการวจิยัดงันี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการวิจยั 

จดัตั้งทีมงานปรับปรุงกลุ่มยอ่ย 
(Small Group) 

 

ฝึกอบรม TPM,MSA 
 

ศึกษาสภาพปัจจุบนั                                                            

และปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

วิเคราะห์หาสาเหตุ และการ

ก าหนดแนวทางการแกไ้ข 

ด าเนินการแกไ้ข 
 

วดัผลจากค่า OEE 
 

สรุปผล 
 

ไม่ใช่ 
 

ใช่ 
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3.1 จัดตั้งทมีงานปรับปรุงกลุ่มย่อย (Small Group)  
 การก าหนดสมาชิกกลุ่มจากหน่วยงานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง คือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายสนบัสนุน
ดา้นเทคนิค (ซ่ึงผูว้ิจยั มีส่วนร่วมในการด าเนินการอยูใ่นสังกดังานฝ่ายสนบัสนุนทางดา้นเทคนิค มี
หน้าท่ีในการวางแผน การก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานและเขา้ร่วมด าเนินการในงานผลิตภณัฑ์
ใหม่ๆ เพื่อการควบคุมคุณภาพและกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้  รวมถึง
ประสานงานผูเ้ก่ียวข้องให้มีความก้าวหน้า จนส าเร็จลุล่วงเป็นไปตามแผนงาน และเป้าหมายท่ี
ก าหนดไว ้สุดทา้ยน าเสนอต่อผูบ้ริหารระดบัสูง และขยายผลการด าเนินการไปยงัสายการผลิตอ่ืนๆ 
ท่ีใชเ้คร่ืองจกัรเป็นปัจจยัส าคญัในการผลิต เช่น สายการผลิตกระบวนการข้ึนรูปดว้ยวธีิการพบัและ
กระบวนการตดัShearing  เป็นตน้) ร่วมกบัฝ่ายซ่อมบ ารุง ในการปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพื่อคุณภาพ ดงั
ในรูปท่ี 3.2  โดยใช้แนวคิดการจดัตั้งทีมงานปรับปรุงกลุ่มย่อย (Small Group) แบบ การท าให้เกิด
การมีส่วนร่วม การบ ารุงรักษาไม่ใช่หน้าท่ีของฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง หรือฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียว จึง
จ าเป็นตอ้งมีการด าเนินการร่วมกนั เพื่อให้สามารถขจดัลดความสูญเสียท าให้เคร่ืองจกัรพร้อมใช้
งานอยูเ่สมอและท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท่ีดี 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.2 แผนผงัสมาชิกกลุ่มยอ่ย 

วิศวกรฝ่ายผลิต วิศวกรฝ่ายซ่อมบ ารุง วิศวกรฝ่าย สนบัสนุนดา้นเทคนิค 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ผูจ้ดัการโรงงาน 

พนกังานฝ่ายผลิต พนกังานตรวจสอบคุณภาพ พนกังานซ่อมบ ารุง 
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 ในช่วงเร่ิมตน้ (Kickoff) มีการด าเนินการช้ีแจงวตัถุประสงคข์องโครงการให้สมาชิก
กลุ่มย่อยทราบในการท่ีจะลดความสูญเสียของการท างานของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ 
โดยท่ีจะน าระบบ TPM ดชันี OEE มาใช้ในการด าเนินการแก้ไข โดยไดมี้การด าเนินการก าหนด
หนา้ท่ีความรับผดิชอบตามกิจกรรมหลกัของระบบ TPM ดงัน้ี  
  1. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) รับผิดชอบร่วมกนั
ทุกฝ่าย รายละเอียดของการด าเนินการ คือ ค้นหาและน าหัวข้อปัญหาท่ีก่อให้เกิดความสูญเสีย
(Loss) และอุปสรรคในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Autonomous Backup) ท าการแกไ้ขและปรับปรุง 
 2. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) รับผิดชอบโดยฝ่าย
ผลิต รายละเอียดของการด าเนินการคือ การท าความสะอาด หล่อล่ืน ขันแน่น และตรวจเช็ค
ประจ าวนั และพฒันาทกัษะไปสู่การ เป็นผูช้านาญเคร่ืองจกัร และเป็นผูช้านาญในกระบวนการของ
ตน 
 3.การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) โดยสภาวะการตามเง่ือนไข

ควบคุมท่ีถูกก าหนดข้ึนในกระบวนการผลิตมกัจะเป็นสภาวะเง่ือนไขจ าเป็นเท่านั้น ยงัไม่ใช่สภาวะ

เง่ือนไขท่ีเพียงพอหรือดีพอ นอกจากน้ียงัขาดการควบคุมดูแล ในส่วนของสภาวะเง่ือนไขเหล่านั้น

อยา่งจริงจงั จึงมกัท าให้เกิดของเสียอยูเ่สมอ ดงันั้นการบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพคือ การป้องกนัไม่ให้

เกิดของเสีย (Defect) ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 4M คือ วตัถุดิบ(Material) เคร่ืองจกัร(Machine) วิธีการ

(Method) คน(Man) โดยการก าหนดเง่ือนไขควบคุม 4M ให้เป็นมาตรฐานท่ีจะไม่ท าให้เกิดของเสีย

ไดเ้ลย ดงันั้นจึงเป็นการสร้างระบบการบ ารุงรักษาคุณภาพเชิงป้องกนั 

หมายเหตุ:  การวิจัยนีจ้ะเน้นปฏิบัติในส่วนท่ีเกี่ยวข้องกับกิจกรรมท่ี 1) การปรับปรุงเพ่ือลดความ

สูญเสีย และ 2) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 3) การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพเท่านั้น เพราะเน่ืองจาก

โรงงานตัวอย่างท่ีผู้ วิจัยได้เข้าท าการศึกษานั้นยังไม่มีนโยบายท่ีจะน า TPM มาด าเนินการอย่างเต็ม

ระบบ 

 
3.2 การฝึกอบรม  
 การฝึกอบรม ถือว่าเป็นการปรับพื้นฐานความรู้ของสมาชิกกลุ่มย่อยให้มีความรู้ 
ความเขา้ใจไปในทิศทางเดียวกนัซ่ึงถือว่า เป็นขั้นตอนหน่ึงท่ีมีความจ าเป็นอย่างยิ่งในช่วงเร่ิมตน้
การด าเนินการดงัแสดงในรูปภาพท่ี3.3 ภาพท่ี3.4 และ ภาพท่ี3.5 โดยไดมี้การจดัฝึกอบรม มีหัวขอ้
การฝึกอบรม (Course Outline) ดงัน้ี  
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 3.2.1 การบ ารุงรักษาทวผีล (Total Productive Maintenance : TPM)  
 1. ความหมายของ TPM และแนวคิดพื้นฐาน  
 2. ขั้นตอนการด าเนินการ TPM  
 3. ความสูญเสียหลกั 6 ประการ และ OEE  
 4. 8 กิจกรรมหลกั TPM  
 1) การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement)  
 2) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance)  
 3) การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance)  
 4) ฝึกอบรม เพิ่มทกัษะการเดินเคร่ืองและการบ ารุงรักษา (Education/Training)  
 5) การจดัการเคร่ืองจกัรใหม่ (Early Management)  
 6) การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Management)  
 7) การปรับปรุงส านกังาน (Office TPM)  
 8) การจดัการดา้นความปลอดภยั (Safety/Environment)  

 
 หัวข้อการอบรม ดังท่ีได้กล่าวมาได้รับการฝึกอบรมจาก ทีมงานFUCHS โดย
วทิยากร   อาจารย ์ปรีชา รัตนจนัทร์ ในเดือนมีนาคม 2560  

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่3.3 การฝึกอบรมแก่สมาชิกกลุ่มยอ่ย ในหวัขอ้การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรระบบ TPM 
 
 3.2.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE)  
 3.2.2.1 ท าความเขา้ใจกบั OEE คืออะไร  

3.2.2.2 แนวคิด OEE  
3.2.2.3 การค านวณหาค่า OEE  
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3.2.2.4 ประโยชน์ของ OEE  
3.2.2.5  ขั้นตอนการหาค่า OEE  
3.2.2.6 การค านวณหาค่า OEE (Work Shop) 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.4 การฝึกอบรมแก่สมาชิกกลุ่มยอ่ยในเร่ืองของ “ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร OEE”  
 
 3.2.3 GR&R (Gage Repeatability & Reproducibility) ค ว า ม ส าม า ร ถ ใน ก า ร วัด ซ ้ า แ ล ะ
ความสามารถในการใหผ้ล อบรมโดยทีมงานแผนกประกนัคุณภาพ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.5 
 ทางผูว้ิจยัตอ้งการเคลียร์ขอ้มูลความสามารถในการตรวจสอบงาน ในขณะท่ีมีการ
ปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรในการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณและการตรวจสอบคุณภาพในระหว่าง
กระบวนการผลิต(Inprocess Inspection) ท่ีจะต้องมีการวดั Dimension ของงานก่อนผลิตอย่าง
ต่อเน่ือง จึงไดน้ าพนกังานหนา้เคร่ืองมาท าการอบรมให้มีความพร้อมจริงอีกคร้ัง(Refresh Training) 
โดยตรวจสอบความรู้ก่อนอบรมและหลงัอบรม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.5 การฝึกอบรมสมาชิกกลุ่มยอ่ยในเร่ืองของความสามารถในการวดั 
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ตารางที ่3.1 แสดงการวเิคราะห์จากผลการค านวณค่าความสามารถในการวดัซ ้ า 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 จากขอ้มูลพบวา่พนกังานหน้าเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณไม่สามารถยอมรับ
ไดเ้น่ืองจากค่า R&R ท่ีไดม้ากกวา่30  จะตอ้งมีการTraining ในเร่ืองของเคร่ืองมือวดัใหม่อีกรอบ 
 
3.3 ศึกษากระบวนการผลติของโรงงานตัวอย่าง 
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ภาพที ่3.6 แสดงแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตท่อดว้ยกระบวนการ ERW 
 
 3.3.1 องคป์ระกอบหลกัของเคร่ืองผลิตท่อท่ีใชว้เิคราะห์ปัญหาคุณภาพ 

 

 
 
 
  
 
 
 

 
 

ภาพที ่3.7 ภาพแสดงองคป์ระกอบหลกัของเคร่ืองผลิตท่อ 



29 
 

 
 

1. Uncoil  ท าหนา้ท่ี คลายเหล็กมว้นฟิลม์ (Film) เขา้สู่ Accumulator  
2. Accumulator ท าหนา้ท่ี ช่วยเก็บสะสมฟิลม์เพื่อใหเ้คร่ืองรีดท่อสามารถผลิตได้

อยา่งต่อเน่ือง 
3. Forming ท าหนา้ท่ี ข้ึนรูปหนา้แถบฟิลม์ใหก้ลมเพื่อป้อนเขา้สู่ชุดเช่ือมตะเขบ็ท่อ 
4. Squeeze roll ท าหนา้ท่ี เป็นลูกรีดท่ีบีบตะเขบ็ท่อใหเ้ช่ือมติดกนั 
5. Sizing roll ท าหนา้ท่ี เป็นลูกรีดท่ีข้ึนรูปท่อใหไ้ดต้ามขนาดท่ีตอ้งการ 
6. Cut off ท าหนา้ท่ี เป็นเคร่ืองเล่ือยส าหรับตดัท่อท่ีรีดออกมาใหไ้ดค้วามยาวตาม

ตอ้งการ 
 

3.4 การศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูลปัญหาคุณภาพทีเ่กดิจากเคร่ืองจักร 

 จากแผนภาพกระบวนการผลิตท่อเหล็กโครงสร้างท่ีได้กล่าวมาในภาพท่ี3.6 ทาง
ผูว้ิจยัมีความสนใจในการปรับปรุงผลกระทบต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรซ่ึงใน
กระบวนการวจิยัน้ีทางผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาในส่วนของคุณภาพสินคา้ท่ีเป็นขอ้บกพร่องท่ีเป็นผลมา
จากการท างานของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการท าให้อตัตราคุณภาพลดลงและส่งผลท าให้
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่าลง  

 โดยผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณเฉพาะในส่วนของท่อ 
Size 75x75x4mm ,75x75x5mmและ75x75x6mm ซ่ึงเป็นท่อท่ีผลิตเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต์โดย
รวบรวมขอ้มูลและจดัท าคุณลกัษณะ(Specification)ของผลิตภณัฑ์ดงักล่าวตามตารางท่ี3.2 เพื่อใช้
ในการเก็บขอ้มูลวิเคราะห์และหาแนวทางแกปั้ญหาต่อไป โดยสรุปค่า OEE ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี
3.3 
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ตารางที ่3.2 มาตรฐานคุณลกัษณะของผลิตภณัฑท์่อโครงสร้างรูปพรรณและภาพDrawing 

 

 

 

 

 

 

Visual check : Seam No crack, Burr, Scratch ,Rust 

 

 

 

 

  

 

 

ภาพที ่3.8 ภาพแสดงกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ 

 
 
 
 
 
 
 

 +5/-0 mm

 +15/-0 mm

 +5 mm(max.) or 1 (mm/m)/-0 mm. 

   1.8t to 3.0t

 Twist   +2 mm (max.) or +0.5  mm/m.

 Straightness   0.15% of total length

  Not less than 0.96 times the specified 

  mass on individual lengths
 Mass per unit length

 External corner

 profile

 50x50 or less

 greater than 50x50

 Lengths

 < 6000

 ≥ 6000 ≤ 10000

 > 10000

Dimenaional tolerance AS/NZS 1163 - 2009

   Max.0.8% or 0.5 mm,

   whichever is greater
 Concavity/convexity

 Squareness of sides    90˚±1˚

 External dimensions    ± 1%, with minimum of ± 0.5 mm

 Thickness    ± 10%

   1.5t to 3.0t
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ตารางที ่3.3 การวิเคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุง 
 
เดือน อตัราการเดินเคร่ืองจกัร(%) ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน(%) อตัราคุณภาพ(%) OEE(%) 

มกราคม 79.95% 79.53% 69.59% 44.25% 

กุมภาพนัธ์ 77.95% 84.53% 64.29% 42.36% 

มีนาคม 77.18% 84.37% 61.96% 40.35% 

เมษายน 77.95% 84.53% 64.13% 42.26% 

พฤษภาคม 78.46% 83.34% 61.26% 40.06% 

 

 จากขอ้มูลการวิเคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของกระบวนการผลิตท่อ
โครงสร้างรูปพรรณ Size 75x75x4mm , 75x75x5mm และ75x75x6mm มีรายละเอียดของค่า OEE 
ดงัต่อไปน้ี 
 OEE มกราคม 2560  = (0.799 x 0.795 x 0.695) x 100%  = 44.25% 
 OEE กุมภาพนัธ์ 2560  = (0.779 x 0.845 x 0.642) x 100%  = 42.36% 
 OEE มีนาคม 2560  = (0.771 x 0.843 x 0.619) x 100%  = 40.35% 
 OEE เมษายน 2560 = (0.779 x 0.845 x 0.641) x 100%  = 42.26% 
 OEE พฤษภาคม 2560 = (0.784 x 0.833 x 0.612) x 100%  = 40.06% 
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ภาพที ่3.9 กราฟแสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 5 เดือนยอ้นหลงัภายในปี 2560 
 
 จากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของทั้ง 5 เดือน จะเห็นไดว้า่ 
% OEE ของแต่ละเดือนค่อนขา้งอยูใ่นเกณฑ์ท่ีต ่า โดยพิจารณาจากปัญหาหลกัๆทัว่ไปคือ การหยุด
ปรับเคร่ืองจกัรจากกรณีงานไม่ไดคุ้ณภาพ การหยุดเปล่ียนรุ่นท่ีใชเ้วลานาน และการผลิตงานท่ีไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนดลูกคา้ รวมถึงการแกไ้ขปรับปรุงเคร่ืองระหวา่งการผลิต ซ่ึงจะตอ้งด าเนินการ
วเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงพร้อมสรุปแนวทางแกไ้ขท่ีถูกตอ้ง 
 

3.5 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 การตั้งสมมุติฐานของสาเหตุ สามารถก าหนดไดจ้ากตวัแปรท่ีมีผลท าให้ค่า OEE ต ่า 
ซ่ึงในท่ีน้ีเลือกพิจารณาองคป์ระกอบรวมของ OEE โดยพบวา่ค่าอตัราคุณภาพ%(Quality rate)อยูใ่น
ส่วนท่ีต ่าสุด จึงเลือกพิจารณาเป็นอยา่งแรก เพื่อท่ีจะปรับปรุงใหค้่า OEE เพิ่มสูงข้ึน 
 จากการศึกษาสาเหตุท่ีท าให้อตัราคุณภาพ%(Quality rate)ของเคร่ืองจกัรต ่า และเป็น
ผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่าลงไปดว้ย โดยสามารถสรุปเหตุส าคญัดว้ยการเรียบ
เรียงความถ่ีของปัญหาคุณภาพดงัตารางท่ี 3.4 และแผนภูมิพาเรโต ดงัแสดงในรูปภาพท่ี 3.10 
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ตารางที ่3.4 แสดงล าดบัความส าคญัของปัญหากระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ 
 

ขอ้มูลปัญหาท่ีพบ จดัล าดบัความถ่ีของปัญหาท่ีพบ 
จ านวน
ของเสีย 

ความถ่ี
สะสม 

%ความถ่ีสะสม 

1.สนิมท่ีผิวท่อ 8.ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ 2642.00 2642 19.43 

2.รอยยบุท่ีผิวท่อ 6.ตะเขบ็เช่ือมเอียง 2331.00 4973.00 36.57 

3.รอยเช่ือมขอ้ต่อ 7.รอยโรลมาร์ค 2020.00 6993.00 51.43 

4.รอยขีดขดู 1.สนิมท่ีผิวท่อ 1336.00 8329.00 61.26 

5.ความกวา้งไม่ไดมิ้ติ 5.ความกวา้งไม่ไดมิ้ติ 1120.00 9449.00 69.49 

6.ตะเขบ็เช่ือมเอียง 15.ตะเขบ็เช่ือมไม่ดี เป็นรอยร้าว 860.00 10309.00 75.82 

7.รอยโรลมาร์ค 4.รอยขีดขดู 654.00 10963.00 80.63 

8.ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ 
14.เศษครีบท่ีปลายท่อจาก
กระบวนการตดั 

564.00 11527.00 84.78 

9.ท่อโคง้,โก่ง ตามความยาว 9.ท่อโคง้,โก่ง ตามความยาว 466.00 11993.00 88.20 

10.ท่อบิดตวั 16.ตะเขบ็ท่อเกยกนั 461.00 12454.00 91.59 

ขอ้มูลปัญหาท่ีพบ จดัล าดบัความถ่ีของปัญหาท่ีพบ 
จ านวน
ของเสีย 

ความถ่ี
สะสม 

%ความถ่ีสะสม 

11.ท่อไม่ไดฉ้าก 19.มุม R ของท่อไม่ไดมิ้ติ 322.00 12776.00 93.96 

13.ความหนาตกมาตรฐาน 18.รอยหลุมท่ีผิวเหลก็จากวตัถุดิบ 310.00 13086.00 96.24 

14.เศษครีบท่ีปลายท่อจาก
กระบวนการตดั 

11.ท่อไม่ไดฉ้าก 176.00 13262.00 97.54 

15.ตะเขบ็เช่ือมไม่ดี เป็น
รอยร้าว 

2.รอยยบุท่ีผิวท่อ 170.00 13432.00 98.79 

16.ตะเขบ็ท่อเกยกนั 10.ท่อบิดตวั 165.00 13597.00 100.00 

12.รอยตดัยบุท่ีปลายท่อ 20.หนา้ตดัท่อแอ่นตามหนา้กวา้ง 0.00 13597.00 100.00 
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ตารางที ่3.4 (ต่อ) 
 

ขอ้มูลปัญหาท่ีพบ จดัล าดบัความถ่ีของปัญหาท่ีพบ 
จ านวน
ของเสีย 

ความถ่ี
สะสม 

%ความถ่ีสะสม 

17.รอยขดูตะเขบ็ท่อลึก
เกินไป 

17.รอยขดูตะเขบ็ท่อลึกเกินไป 0.00 13597.00 100.00 

18.รอยหลุมท่ีผิวเหลก็จาก
วตัถุดิบ 

12.รอยตดัยบุท่ีปลายท่อ 0.00 13597.00 100.00 

19.มุม R ของท่อไม่ไดมิ้ติ 3.รอยเช่ือมขอ้ต่อ 0.00 13597.00 100.00 

20.หนา้ตดัท่อแอ่นตามหนา้
กวา้ง 

13.ความหนาตกมาตรฐาน 0.00 13597.00 100.00 

21.น ้ าหนกัท่อไม่ผา่น
มาตรฐาน 

22.คุณสมบติัเชิงกลไม่ผา่น
มาตรฐาน 

0.00 13597.00 100.00 

22.คุณสมบติัเชิงกลไม่ผา่น
มาตรฐาน 

21.น ้ าหนกัท่อไม่ผา่นมาตรฐาน 0.00 13597.00 100.00 

Total Run Time (นาท)ี : 7790 

Dow Time (นาท)ี : 2155 

% Dow Time : 27.66% 

M/C Breakdown (นาท)ี : 645 

% M/C Breakdown : 8.27% 

 

 

 

 

 

 



35 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.10 กราฟแผนภาพพาเรโต แสดงการคดัเลือกปัญหาตามกฏ 80-20 
 

 จากแผนภาพตามอตัราส่วน 80-20 พบวา่มีรายการท่ีตอ้งแกไ้ขปรับปรุงโดยสามารถ
เลือกหวัขอ้ปัญหาไดท้ั้งหมด 6 หวัขอ้ แต่เลือกพิจารณา เพียง 4 หวัขอ้ไดแ้ก่ 
 1.ตะเข็บแตกหลงัทดสอบ Flattening  โดยปัญหาคุณภาพในส่วนน้ีส่งผลต่อความ
แขง็แรงของท่อเหล็กเน่ืองจากบริเวณส าคญัคือบริเวณรอยเช่ือมของท่อ 
 2.ตะเข็บเช่ือมเอียงออกจากจุดศูนยก์ลางของท่อ เน่ืองดว้ยมาตรฐานของการใช้งาน
ท่อโครงสร้างในอุตสาหกรรมรถยนต์ ถูกควบคุมระยะเบ่ียงเบนศูนยก์ลางของตะเข็บ เพื่อความ
แข็งแรงในขณะใชง้าน โดยถา้ระยะเบ่ียงเบนเขา้ใกลมุ้มR ของท่อมากเกินไปจะท าใหค้วามแข็งแรง
ของท่อลดลง 
 3.รอยโรลมาร์ค เป็นลักษณะของรอยยุบ เป็นหลุมๆ ผลกระทบส าหรับปัญหาดัง
กล่าวคือเม่ือน าไปท าสีจะเป็นรอยไม่สวยงาม จะตอ้งแกไ้ขดว้ยการเจียร์แต่งให้เรียบ ซ่ึงจะเสียเวลา
ในการด าเนินการแกไ้ขอยา่งมาก 
 4.สนิมท่ีผิวท่อจากน ้ ายาหล่อเย็น เป็นปัญหาคุณภาพท่ีผิว เน่ืองมาจากสนิมท่ีผิว
ส่งผลให้การใชง้านค่อนขา้งล าบากเพราะความหนาหรือความเรียบท่ีผดิอาจจะลดลงและคุณภาพไม่
ดี 
หมายเหตุ : ในส่วนของหัวข้อท่ี (5.): ความกว้างไม่ได้มิติจะถูกตรวจสอบโดยวิธีวิเคราะห์MSA 
(Measurement System Analysis) และ (15.): ตะเขบ็เช่ือมไม่ดีเป็นรอยร้าว จะรวมอยู่ในหัวข้อปัญหา
(1.):เร่ืองของตะเขบ็แตกภายหลังทดสอบ 

http://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwie7JCdsZDXAhWGv48KHQBjDdAQFggkMAA&url=http%3A%2F%2Ftopofquality.com%2Fsmsa1%2Findexmsa1.html&usg=AOvVaw1sxwnuiYR_svMx67j8SdgG
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 3.5.1 เลือกใชว้ธีิ Why-Why Analysis 
 ผูว้ิจยัไดท้  าการทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และคน้ควา้จากหนงัสือท่ีเก่ียวขอ้งพบวา่ 
เคร่ืองมือท่ีมีการน ามาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และก าหนดวิธีการแกไ้ข ท่ีสามารถ
ใช้งานได้อย่างเหมาะสมกับงานปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรคือ Why-Why 
Analysis โด ยท าก ารวิ เค ราะ ห์ ห าส าเห ตุ ต ามหั วข้อ ปั ญ ห า ท่ี มี ผลก ระทบ ต่อค่ าอัต รา
คุณภาพ%(Quality rate) ท่ีคดัเลือกไว ้โดยมีผูเ้ขา้ร่วมในการวิเคราะห์คือ ทีมงานซ่อมบ ารุง, ฝ่าย
สนับสนุนเทคนิค(ของหน่วยงาน QA) และฝ่ายผลิต ท าการตรวจสอบหน้างานจริงเพื่อเก็บขอ้มูล
จริงท่ีเกิดข้ึน และร่วมกันระดมสมองโดยใช้เคร่ืองมือ Why-Why Analysis ในการวิเคราะห์หา
สาเหตุและก าหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงป้องกนั ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
 
3.6 การพจิารณาการแก้ไขปัญหา  
 3.6.1 ตะเข็บแตกหลงัทดสอบ Flattening  ส่งผลกระทบต่อปัญหาคุณภาพทั้งLotการผลิต ซ่ึง
โดยปกติแล้วถ้ากรณีเป็นท่อเหล่ียมส าหรับงานโครงสร้างทั่วไปตามมาตรฐานท่อจะไม่มีการ
ทดสอบ Flattening  แต่ส าหรับงานท่อเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ์จะตอ้งมีการทดสอบในส่วนของ
ฟังชัน่น้ี เม่ือเกิดขอ้บกพร่องปัญหาดงักล่าวแลว้นั้น จะส่งผลต่องานการผลิตโดยรวมจะตอ้งมีการ
ผลิตทดแทนซ่ึงจะมีผลต่อสินคา้คงคา้งในสตอ็คท่ีเยอะข้ึน และเวลาในการผลิตโดยรวมเพื่มข้ึนหรือ
ในบางไซต์ไม่สามารถขายทอดตลาดได้ ส่งผลต่อต้นทุนการผลิตอย่างมาก โดยผูว้ิจยัพิจารณา 
Why-Why Analysis โดยท าการวเิคราะห์หาสาเหตุตามหวัขอ้ปัญหาในส่วนระบบท่ีอาจจะเก่ียวขอ้ง
กบัปัญหาจุดน้ีคือ การปรับตั้งกระแสไฟฟ้า ,การFlowของน า้คูลแลนซ์ ,การบีบอัดของลูกรีดขณะ
เช่ือม ,วตัถดิุบไม่ได้คุณภาพ จากการตรวจสอบพบวา่ส่ิงท่ีมีผลกระทบคือการ Flow ของระดบัน ้าคูล
แลนซ์ ซ่ึงส่งผลต่อสภาพตะเขบ็เช่ือมและความแขง็แรงดงัภาพท่ี 3.11  
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ภาพที ่3.11 แสดงลกัษณะภายนอกของช้ินงาน OKและNG 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.12 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ 

 3.6.1.1 รายละเอียดการด าเนินการตรวจสอบจากการวเิคราะห์ Why-Why Analysis 
(ก่อนปรับปรุง) 

OK NG 

หวัข้อของปัญหา หวัข้อส ารวจ พิจารณา 

ตะเขบ็แตกหลงั

ทดสอบ Flattening 

 

การปรับตั้งกระแสไฟฟ้า 

 

การบีบอดัของลูกรีด 

 
วตัถุดบิไม่ได้คุณภาพ 

 

การ Flow ของระดบัน า้คูลแลนซ์ 

 

OK 

OK 

OK 

NG 

Why Why 

อดุตนัการไหล 

 

เศษผงเหล็ก 
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ขอ้สังเกต :การFlow ของน ้ าคูลแลนซ์ท่ีชุดReturn Flow (Return flow คืออุปกรณ์ป้องกนัการไหล
ยอ้นกลบัของน ้ าคูลแลนซ์) มีลกัษณะของตะกอนเหล็กหรือสเกลท่ีผิวเหล็กหลุดร่อนระหว่างการ
มว้นข้ึนรูปท่อ ส่งผลให้ตะกอนเหล่านั้นไปติดตรงบริเวณชุด Return flowดงัภาพท่ี 3.13 และน ้ าคูล
แลนซ์ไปขงับริเวณรอยเช่ือม ท าใหร้อยเช่ือมนั้นไม่แขง็แรง  
 

 

 

 

 

ภาพที ่3.13 แสดงสภาพของตะกอนเศษเหล็กท่ีอุดตนัและติดบริเวณชุด Return Flow  

ขอ้เท็จจริง:ทางผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาดว้ยการตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคของรอย

เช่ือมพบว่า มีลกัษณะผิดแปลกไปจากปกติ เน่ืองมาจากการเยน็ตวัท่ีรวดเร็วของเน้ือเช่ือมดงัภาพท่ี 

3.14 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.14  ภาพโครงสร้างท่ี 1-3 แสดงลกัษณะของโครงสร้างจุลภาคในแต่ละช่วงของรอยเช่ือม 

เศษตะกอนเหลก็ 

OD ของทอ่ 

1 

2 

3 
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 ค  าอธิบาย จากภาพท่ี3.14 

 รูปท่ี1.แสดงลกัษณะโครงสร้างจุลภาคของเหล็กเกรด SS400 จะเห็นวา่มีการจดัเรียง

ตวัใหม่ของเกรน โดยอยู่ในรูปแบบของเกรนท่ีมีการระบายความร้อนออกอย่างรวดเร็ว(ระบาย

ความร้อนจากน ้าคูลแลนซ์)  จึงมีลกัษณะโครงสร้างเฟอร์ไรตใ์นลกัษณะเรียวแหลม 

 รูปท่ี2.แสดงลักษณะการจดัเรียงตวัใหม่ของเกรนในช่วง Fusion zone โดยอยู่ใน

รูปแบบของเกรนท่ีมีการระบายความร้อนออกอย่างรวดเร็ว ท่ี มีโครงสร้างเป็นเฟอร์ไรต์

(Widmanstaten Ferrite) 

 รูปท่ี3.แสดงลกัษณะโครงสร้างพื้นเดิมของเหล็ก โดยโครงสร้างทัว่ไปเป็นเฟอร์ไรต์

ขนาดใหญ่กวา่ภาพท่ี1  และภาพท่ี2  

 3.6.1.2 การด าเนินงาน (ปรับปรุงกระบวนการ) 

 พบวา่โครงสร้างเหล็กในบริเวณแนวเช่ือมนั้น มีลกัษณะการจดัเรียงตวัใหม่ของเกรน

เหล็กเพียงเล็กน้อยซ่ึงยงัคงเป็นโครงสร้างเฟอร์ไรต์อยู ่(ดงัภาพท่ี2) ซ่ึงถือว่ามีความผิดปกติเพราะ

โดยปกตินั้น โครงสร้างเหล็กในบริเวณแนวเช่ือมนั้นตอ้งมีการจดัเรียงตวัใหม่ของเกรน ซ่ึงจะมี

ลกัษณะโครงสร้างเฟอร์ไรตแ์บบเรียวแหลม (ดงัภาพท่ี1) ซ่ึงหมายความวา่น ้ าคูลแลนซ์ไปโดนตรง

บริเวณจุดหลอมละลาย จึงท าใหก้ารหลอมละลายยงัไม่สมบูรณ์มากพอ ยงัไม่เกิดการFusionของเน้ือ

เหล็ก 

 3.6.1.3 ท าการปรับปรุงในส่วนของเคร่ืองจกัรและกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ชุด 

Return flow) 

  1.ติดตั้ งเคร่ืองทดสอบ Cold Flattening test ทุกฟิล์มท่ีผลิต เพื่อป้องกันการหลุด

ปัญหาในlotใหญ่ ดงัแสดงภาพการทดสอบตามภาพท่ี 3.15 
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ภาพที ่3.15 การทดสอบ Cold Flattening ของงานท่อเหล่ียม 
 

 2.ท าการตรวจสอบคราบสเกลทุกล็อตการผลิตตรงบริเวณชุด Return flow ก่อนผลิต

ทุกคร้ัง โดยจดัท าเอกสาร Preventive maintenance (Daily check) 

 3.ตรวจสอบระดบัน ้ าคูลแลนซ์ในท่อช่วงบริเวณป้ัมเขา้-ออก คูลแลนซ์จะตอ้งอยูใ่น

ระดบั1/3ของท่อ ทุกๆ 1 ชัว่โมง Preventive maintenance (Daily check) ดงัแสดงในภาพท่ี 3.16  

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.16 การติดตั้งไมบ้รรทดัเหล็กในการวดัระดบัน ้าคูลแลนซ์และเอกสารตรวจสอบ 
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 3.ท าการตรวจสอบโดยใชส้ารแทรกซึมตรงบริเวณรอยเช่ือมเพื่อตรวจสอบรอยปริ

แตกของงานFGทุกฟิลม์และทุกช่วงเวลาท่ีมีการหยดุเคร่ือง ดงัแสดงในภาพท่ี 3.17 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.17 ภาพแสดงการตรวจสอบดว้ยสารแทรกซึม (PT Test) 

 3.6.2 ตะเขบ็เช่ือมเอียงเยื้องศูนย ์ตะเขบ็เช่ือมเอียงห่างออกจากศูนยก์ลาง (ไม่ไดม้าตรฐานท่อใน

กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต)์ โดยท าการพิจารณาตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีหวัขอ้ท่ีต้องการ

ส ารวจอยู ่4 จุด คือ ชุดForming ท าหนา้ท่ี ข้ึนรูปหนา้แถบฟิล์มใหก้ลมเพื่อป้อนเขา้สู่ชุดเช่ือมตะเข็บ

ท่อ ,ชุดSqueeze roll ท าหน้าท่ี เป็นลูกรีดท่ีบีบตะเข็บท่อให้เช่ือมติดกัน ,ชุดSizing roll ท าหน้าท่ี 

เป็นลูกรีดท่ีข้ึนรูปท่อใหไ้ดต้ามขนาดท่ีตอ้งการ และความมีส่วนร่วมในการตรวจสอบของพนกังาน 

ผลกระทบของปัญหาก็คือ เม่ือตะเข็บเอียงเยื้องศูนยจ์ะมีผลต่อความแข็งแรงของท่อโดยตรงต่อ

โมเมนตค์วามเฉ่ือยของพื้นท่ี (AREA MOMENT OF INERTIA) ในการออกแบบความแขง็แรงทาง

วิศวกรรม โดยผูว้ิจยัพิจารณา Why-Why Analysis เพื่อการวิเคราะห์สาเหตุท่ีมีผลต่อการเยื้องของ

ตะเข็บคือ ชุดSizing roll (TW)เป็นชุดประคองตะเข็บท่ียงัคงขาดประสิทธิภาพในการท างานจาก

ขอ้มูลขา้งตน้แสดงแผนภาพการวเิคราะห์ปัญหาดงัแสดงในภาพท่ี 3.18 

 

 

http://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi7pMGL69rVAhXKLo8KHTHkBwUQFggqMAE&url=http%3A%2F%2Fwww.ajmanut.com%2Fattachments%2Farticle%2F10%2F%25E0%25B8%259A%25E0%25B8%2597%25E0%25B8%2597%25E0%25B8%25B5%25E0%25B9%2588%252012%2520%25E0%25B9%2582%25E0%25B8%25A1%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%25A1%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%2595%25E0%25B9%258C%25E0%25B8%2584%25E0%25B8%25A7%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%25A1%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%2589%25E0%25B8%25B7%25E0%25B9%2588%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%25A2%25E0%25B8%2582%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%2587%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25B7%25E0%25B9%2589%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%2597%25E0%25B8%25B5%25E0%25B9%2588.pdf&usg=AFQjCNGswerJGTH5cB0UYFTx9iLziX4NXw
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ภาพที ่3.18 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาตะเขบ็เอียงเยื้องศูนย ์
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.19 แสดงต าแหน่งของชุดปรับตะเขบ็ (A) และ ชุดประคองตะเขบ็ (B) 

หวัข้อของปัญหา หวัข้อส ารวจ พิจารณา 

ตะเขบ็เช่ือมเอียง

เยื้องศูนย ์

 

ชุดForming  

ชุดSizing roll (TW) 

วธีิการตรวจสอบคุณภาพของพนักงาน 

 

ชุดSqueeze roll 

OK 

NG 

Why Why 

ระบบท างาน

ไมด่ี 

ไม่ใช่ชดุปรับ

ปกตขิองเคร่ือง 

NG 

OK 

ไมมี่
ประสิทธิภาพ 

วดัและอา่น

คา่ผิด 

A 

B 

A B 

Sizing roll (TW) Squeeze roll 
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 3.6.2.1 รายละเอียดการด าเนินการตรวจสอบจากการวิเคราะห์ Why-Why Analysis 

(ก่อนปรับปรุง) 

ขอ้สังเกต :ท่อตะเข็บท่ีมีลกัษณะเยื้อง น่าจะเกิดจากการเคล่ือนตวัข้ึน-ลง ของลูกรีดในขณะท่ีมีการ

ผลิต หรืออาจจะเป็นไปได้ว่าการพร้ิวตวัของเหล็กวตัถุดิบมีผลต่อแทนรีดในขณะท่ีท าการรีดดงั

แสดงในรูปท่ี3.20(a) จึงท าให้เกิดลกัษณะดงักล่าวข้ึน อีกทั้งการตรวจสอบของพนกังานใช้วิธีการ

วดัค่าความเบ่ียงเบน อาจจะเกิดการผิดพลาดในการวดัซ ้ าๆ เน่ืองมาจากการวดังานปริมาณมากและ

เป็นเวลานาน ความเม่ือยล้าเหล่าน้ีส่งผลต่อการวดัค่าท่ีผิดเพี้ ยน ดังแสดงในตัวอย่างของจุด

ตรวจสอบงานในDrawing ตามภาพท่ี 3.20(b)  

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.20  (a) แสดงลกัษณะสภาพของวตัถุดิบมว้นฟิลม์ท่ีมีลกัษณะพร้ิวพบภายหลงัการคล่ีมว้น
ฟิลม์เขา้  (b) แสดงลกัษณะต าแหน่งการตรวจสอบงานท่ีถูกระบุไวใ้น Inspection standard    
                                                             
ขอ้เท็จจริง :ชุดSizing roll (TW) เป็นตวัประคองรอยตะเข็บไม่ให้เขา้มุมท่อ ซ่ึงโดยปกติแลว้ตะเข็บ
จะเยื้องศูนยต์ามลกัษณะของวตัถุดิบท่ีน ามาผลิต ถา้วตัถุดิบท่ีน ามาผลิตเป็นลกัษณะแผ่นเหล็กไม่
เรียบมีลักษณะพร้ิว จะท าให้ตะเข็บบิดเข้าด้านมุมท่อ  ในความเป็นจริงชุด Sizing roll (TW) ดัง
แสดงในรูปภาพท่ี 3.19 ถูกน ามาติดตั้งเพิ่ม ซ่ึงไม่ใช่ของเดิมของเคร่ืองจกัร เป็นส่วนประกอบท่ีมี
การModify เพื่อเพิ่มศกัยภาพของเคร่ืองในการผลิตท่อโครงสร้างเพื่ออุตสาหกรรมรถยนต ์จึงมีบาง
ช่วงท่ีคุณภาพตะเข็บท่ออาจจะไม่สม ่าเสมอจากสาเหตุท่ีกล่าวมาเพราะตะเข็บอาจจะหลุดเขา้มุมเกิน
มาตรฐานของลูกคา้ถา้มีวธีิการตรวจสอบไม่เพียงพอและไม่ดีพอ  

ภาพ 3.20(b) ภาพ 3.20(a) 
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ภาพที ่3.21 แสดงลกัษณะมว้นฟิลม์วตัถุดิบท่ีน าไปผลิตท่อ 

 
 3.6.2.2 การด าเนินงาน (ปรับปรุงกระบวนการ) 
 จากการตรวจสอบกระบวนการผลิตในเร่ืองของผลกระทบจากการเยื้องของตะเข็บเกิด
จากการปรับตั้งค่าของชุด Sizing roll (TW) ท่ียงัท างานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ เน่ืองมาจากวา่ระยะ
ของแท่น Sizing roll (TW)  อยูใ่กลก้นัเกินไป ผิดวิสัยของการวางต าแหน่ง ทั้งน้ีในการวาง Layout 
ของเคร่ืองจกัรอีกคร้ังจะตอ้งใชร้ายจ่ายเป็นจ านวนมากในการร้ือรากฐานปรับโครงสร้างเคร่ืองจกัร 
ดงันั้นผูท้  าการวิจยัจึงเสนอวิธีการเพื่อท่ีจะควบคุมคุณภายในจุดน้ี คือการติดตั้งเลเซอร์ตามแนว
ตะเข็บเพื่อให้ง่ายต่อการตรวจสอบและปรับตั้งของพนกังาน และการออกแบบJigในการตรวจสอบ
คุณภาพเพื่อความรวดเร็วในกระบวนการ ดว้ยเคร่ืองมือโปรแกรม Solid work 2016 และด าเนินการ
ส่งข้อมูลไฟต์ออกแบบให้ทางแผนกซ่อมบ ารุงสร้างเคร่ืองมือJigข้ึนมาใช้ตรวจสอบหน้า
กระบวนการ 
 3.6.2.3 ท าการปรับปรุงในส่วนของเคร่ืองจกัรและกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ชุด 
ปรับตะเขบ็) 
  1.ท าการติดตั้งอุปกรณ์เลเซอร์สร้างแนวตะเข็บจ าลอง เพื่อให้พนกังานตรวจสอบได้
ง่ายข้ึนโดยตะเข็บตอ้งวิ่งตามแนวเลเซอร์ไม่เบ่ียงเบนซ์ออกจากแนวดงักล่าวดงัแสดงในภาพท่ี3.22 
พร้อมจัดท าเอกสารหน้าเคร่ืองจักรเพื่อให้พนักงานท าความเข้าใจในการตรวจสอบ (work 
instruction) 
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ภาพที ่3.22 อุปกรณ์ติดตั้งกบัเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างเพื่อง่ายต่อการตรวจสอบความเอียงของ
ตะเขบ็ 
 
 2.ออกแบบJigตรวจสอบงานหนา้เคร่ืองผลิตท่อเพื่อความรวดเร็วและแม่นย  าในการ
ตรวจสอบและปรับตั้งแนวตะเขบ็ใหเ้ขา้ศูนยก์ลาง ดงัแสดงในรูปท่ี 3.23 
 

 

 

 

 

 

  

 

 

ภาพท่ี 3.23 แสดงรูปร่างของJigตรวจสอบงานการเยื้องของตะเขบ็ท่ีไดจ้ากการออกแบบ 

3.6.3 รอยโรลมาร์คท่ีผวิท่อ ส่งผลต่อการหยดุเคร่ืองเพื่อท าความสะอาดลูกรีดซ่ึงใชร้ะยะเวลา

ค่อนขา้งมากในการก าจดัคราบสเกลของเหล็กท่ีเกาะติดผวิลูกรีดและยงัส่งผลต่อคุณภาพผวิท่อ เกิด

ลกัษณะรอยท่ีไม่มีความสวยงามดงัแสดงรายละเอียดในภาพท่ี3.24  
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ภาพที ่3.24 ลกัษณะรอยโรลมาร์คท่ีผวิเหล็กส่งผลต่อกระบวนการท าสี 
 
 จากปัญหาดงักล่าวนั้นส่งผลใหต้อ้งมีการ Rework งาน ดว้ยวธีิการเจียร์แต่งผวิท่อให้
เรียบเพื่องานท าสี ซ่ึงหมายความวา่จะมีค่าความสูญเสียของกระบวนการผลิตเกิดข้ึนเป็นจ านวนมาก 
ดงัรายละเอียดของภาพการคดังานเพื่อเตรียมแกไ้ขดงัภาพท่ี3.25 และภายหลงัการแกไ้ขดงัแสดงใน
ภาพท่ี3.26  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.25 แสดงรายละเอียดการคดัแยกงานเพื่อเจียร์แกไ้ข 
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ภาพที ่3.26 รูปแบบการเจียร์แต่งแกไ้ขผวิงานท่อเพื่อใหมี้ลกัษณะผวิเรียบ 
 
 จากการพิจารณาปัญหาดังกล่าว ท าการวิคราะห์ในส่วนของชุด Sizing Roll มี
ทั้ งหมด 7 ชุด ดังรายละเอียดจากภาพท่ี3.27 ซ่ึงในแต่ละชุดมีแนวโน้มท่ีจะเกิดได้ทั้ งส้ิน เม่ือ
พิจารณาองค์ประกอบของเคร่ืองพบวา่ ชุดsizing roll ท่ี1-5 เป็นชุดฟอร์มข้ึนรูปท่อเหล่ียม และใน
ส่วนของชุดท่ี 6-7 เป็นชุดปรับท่อให้ตรงลดการบิดตวัของท่อ(Torque) พบว่าสเกลท่ีผิวเหล็กหรือ
ฝุ่ นเหล็กจะไปจบัตวัและยึดติดตรงแทนรีด TH1,TH2ดว้ยชุดดงักล่าวไม่มีการฉีดน ้ าคูลแลนซ์หล่อ
เยน็ จึงท าให้ชุดลูกรีดบริเวณนั้นมีคราบสเกลผิวเหล็กติดอยูม่าก และดว้ยท่ีเป็นแทนชุดสุดทา้ยของ
การรีดปรับให้ไดมิ้ติของท่อเหล่ียม จึงค่อนขา้งท่ีจะมีการเสียดสี(Friction) ของลูกรีดกบัท่อมากกวา่
บริเวณอ่ืนๆ  
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ภาพที ่3.27 แสดงภาพโดยรวมของStageท่ี2 ในส่วนของชุด sizing roll 

 

 

 

 

 

ST1 ST2 ST3 ST4 ST5 TH1 TH2 
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ภาพที ่3.28 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหารอยโรลมาร์คท่ีผวิท่อเหล่ียม 

 3.6.3.1 การด าเนินการตรวจสอบ “ปัญหารอยโรลมาร์คท่ีผิวท่อเหล่ียม” (ก่อน

ปรับปรุง)  

ขอ้สังเกต :รอยโรลดงักล่าวอาจจะเกิดจากกระบวนการผลิตของผูผ้ลิต จากกระบวนการรีดร้อนใน

ระหวา่งกระบวนการผลิตซ่ึงลกัษณะดงักล่าวเป็นDefect ประเภทหน่ึงท่ีสามารถพบไดใ้นเหล็กแผน่

รีดร้อนชนิดมว้น 

 

 

หวัข้อของปัญหา หวัข้อส ารวจ พิจารณา 

รอยโรลมาร์ค 

ท่ีผิวท่อเหล่ียม 

 

ชุดSizing  ST1 

ชุดSizing roll (TW1,2) 

OK 

NG 

Why Why 

ผิวลกูรีด 

ไมเ่รียบ 

สเกลเหล็ก

หลดุติดลกูรีด 

 

ชุดSizing  ST2 

ชุดSizing  ST3 

ชุดSizing  ST4 

ชุดSizing  ST5 

OK 

OK 

OK 
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ข้อเท็จจริง :จากการตรวจสอบกระบวนการผลิตของท่อเหล่ียม พบวา่ท่อเหล่ียมท่ีมีความหนาของ

ผนังท่อตั้งแต่ 4.0mm – 6.0mm จะมีสภาพผิวสเกลค่อนขา้งหยาบ(Passive film of hot rolled steel)    

ดงัแสดงในรูปท่ี3.29 ลกัษณะสเกลหลุดร่อน และสภาพผิวสเกลนั้นค่อนขา้งท่ีจะไม่มีสเถียรภาพ

สามารถหลุดร่อนไดใ้นระหวา่งกระบวนการฟอร์มข้ึนรูป ดงัตวัอยา่งภาพท่ี3.30 จ าลองการข้ึนรูป

ท่อจากเหล็กแผน่ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.29 แสดงภาพท่ีผวิสเกลท่อเหล็กหลุดร่อนภายหลงัการฟอร์มข้ึนรูป 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.30 แบบจ าลองการข้ึนรูปของท่อในช่วงกระบวนการฟอร์มข้ึนรูป 

 จากการหลุดร่อนของสเกลดงักล่าวส่งผลใหเ้กิดเศษฝุ่ นสเกลไปติดและทบัถมกนั
ตรงบริเวณลูกรีดชุดSizing roll (TW1,2) ท่ีเป็นลกัษณะของลูกรีดแนวราบเพื่อปรับใหไ้ดข้นาด
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ความเรียบของท่อ บริเวณจุดน้ีไม่มีการฉีดน ้าคูลแลนซ์เพราะเป็นชุดสุดทา้ยของการปรับขนาดท่อ 
เพื่อป้องกนัน ้าคูลแลนซ์คงคา้งภายในท่อซ่ึงจะส่งผลต่อปัญหาน ้าขงัเป็นสนิมในภายหลงั 
 3.6.3.2 การด าเนินงาน (ปรับปรุงกระบวนการ) 
 จากการตรวจสอบกระบวนการผลิตในเร่ืองของผลกระทบจากการรีดทบัของเศษฝุ่ น
สเกลท่ีผวิเหล็กหลุดร่อน พบวา่เศษฝุ่ นนั้นไม่หลุดจากลูกรีดชุดSizing roll (TW1,2) ดงันั้นทางผูว้จิยั
จึงเล็งเห็นวา่ควรจะมีชุดดกัท าความสะอาดท่ีบริเวณลูกรีดดงักล่าว น่าจะสามารถลดปัญหาดงักล่าว
ไดม้าก โดยท าการพิจารณาต าแหน่งการติดตั้งดงัแสดงในรูปภาพท่ี 3.31 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.31 ภาพแสดงการวเิคราะห์ต าแหน่งเพื่อติดตั้งชุดท าความสะอาดท่ีบริเวณลูกรีด 
 

การออกแบบอุปกรณ์ในการดกัเศษฝุ่ นเพื่อความรวดเร็วในกระบวนการโดยไม่ตอ้งหยุด
เคร่ืองเพื่อท าความสะอาด  ด้วยเคร่ืองมือโปรแกรม Solid work   โดยท าแบบจ าลองข้ึนมาและ
ด าเนินการส่งขอ้มูลไฟต์ออกแบบให้ทางแผนกซ่อมบ ารุงสร้างอุปกรณ์ดงักล่าวข้ึนมาใช้ภายใน
กระบวนการ ดงัแสดงตวัอยา่งภาพแบบจ าลองท่ีสร้างจากโปรแกรม Solid work  และน าไปติดตั้งดงั
ภาพท่ี 3.32 
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ภาพที ่3.32 การออกแบบชุดอุปกรณ์ท าความสะอาดและน าไปติดตั้งกบัชุดลูกรีด 
 
 3.4.4 สนิมท่ีผิวท่อ สินคา้ท่ีมีคุณภาพเป็นส่ิงท่ีลูกคา้ทุกรายตอ้งการแต่ในปัจจุปันมี NCR การตี
คืนสินคา้เน่ืองจากสาเหตุท่อโครงสร้างรูปพรรณเป็นสนิมอยูบ่่อยคร้ัง ทางผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะศึกษา
วา่ตั้งแต่หลงัจากการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณเสร็จแลว้ และรวมเวลาท่ีถูกจดัเก็บในคลงัสินคา้ 
ท่อโครงสร้างรูปพรรณเหล่าน้ีใชร้ะยะเวลาประมาณก่ีวนัท่ีท าให้มีสนิมเกิดข้ึนท่ีบริเวณผิว เพื่อเป็น
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาในระยะยาว เดิมทีสนิมระดบัท่ีพบปัญหา ไม่ส่งผลต่องานขายในกลุ่ม
งานก่อสร้าง แต่จะมีผลในกลุ่มอุตสาหกรรมรถยนตอ์ยา่งมาก ดงัแสดงรายละเอียด NCR ในตารางท่ี 
3.6 
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ตารางที ่3.5  แสดงตวัอยา่ง NCR ระหวา่งเดือน 1 – 7(2017) 
 

NCR No. ลูกคา้ SIZE 
จ านวน
ส่ง(pcs.) 

จ  านวน
มี

ปัญหา
(Pcs) 

NCR6007013-0344  A 75 x 75 x 4mm,5mm,6mm 1200 295 

NCR6007028-0359  B 75 x 75 x 5.0 mm 1250 264 

NCR6007031-0362  C 75 x 75 x 5.0 mm 1500 235 

NCR6006009-0269  ลูกคา้ขาจร 75 x 75 x 4mm 650 310 

NCR6002006-0053  D 75 x 75 x 6mm 1200 232 

 
หมายเหตุ : ทางผูว้จิยัขอสงวนช่ือลูกคา้ไวเ้ป็นความลบั 
 
 ผูว้ิจยัพิจารณา Why-Why Analysis เพื่อการวเิคราะห์สาเหตุปัญหาโดยน าเขา้สู่ระบบ

ส่วนกลางในการประชุม NCR (Non Conformance Report) ซ่ึงจากการประชุม NCR  ไดข้อ้สรุปว่า

สาเหตุของปัญหาท่อเป็นสนิมอาจเกิดจากมีน ้า Coolant ตกคา้งบนผวิของท่อ ดงัรายละเอียดตามการ

วเิคราะห์สาเหตุ ภาพท่ี3.31 

 
 
 
 
 
 

http://192.168.100.33/NCR/NCR/NCRStatus/NCR6007013-0344
http://192.168.100.33/NCR/NCR/NCRStatus/NCR6007028-0359
http://192.168.100.33/NCR/NCR/NCRStatus/NCR6007031-0362
http://192.168.100.33/NCR/NCR/NCRStatus/NCR6006009-0269
http://192.168.100.33/NCR/NCR/NCRStatus/NCR6002006-0053
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ภาพที ่3.33 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิดสนิมท่ีผวิท่อ 
 

หวัข้อของปัญหา หวัข้อส ารวจ พิจารณา 

สนิมท่ีผิวท่อ 

 

ชุดก าจดัน ้าคูลแลนซ์  

อุณหภูมขิองน า้ยาคูลแลนซ์สูง 

ค่า PH ของน า้ยาคูลแลนซ์ 

 

ค่าความเข้มข้นของน า้ยา 

OK 

NG 

Why Why 

ปริมาณการ

เติมไมค่งที่ 

น า้ไม่ผสมเข้า

กบัตวัน า้ยา 

OK 

การผสมน า้ยาคูลแลนซ์ 
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 3.4.4.1 การด าเนินการตรวจสอบ “ สนิมท่ีผวิท่อเหล็ก” (ก่อนปรับปรุง) 
 จากการสุ่มตรวจสอบท่อท่ีผลิตในแต่ละเดือนพบวา่ท่อท่ีท าการผลิตในเดือนท่ี 1 ถึง
เดือนท่ี 7 มีสนิมท่ีบริเวณผวิเหมือนกนัแต่จะแตกต่างกนัคือปริมาณของสนิมและระดบัความรุนแรง
ของสนิมท่ีไม่เท่ากนั ซ่ึงรายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 3.6 
 
ตารางที ่3.6 แสดงผลการสุ่มตรวจสอบท่อท่ีผลิตเคร่ือง TM05 (ท่อเหล่ียมและแป๊บแบน) 
 

 

 

แป๊บแบน 125x75x2.50mmx6.0m  วนัท่ีผลิต 5/1/2017 
Bundle No.1001892145 

 
         จากการตรวจสอบท่อหลงัการเก็บใน Stock  217 วนั พบว่าสภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพ็คท่อมีสภาพเป็นสนิมแดง
เลก็นอ้ย  แต่หากแตกแพค็ดูพบวา่ท่อเป็นสนิมแดงรุนแรงทั้งดา้นบนและดา้นล่างตลอดทั้งเสน้ ส่วนดา้นขา้งมีสนิมแดงเป็นจุดๆ  

แป๊บแบน 125x75x2.50x6000 วนัท่ีผลิต 16/3/2017 
Bundle No.1002011061 Bundle No.1002011058 Bundle No.1002011062 

   
          
          จากการตรวจสอบท่อหลงัการเกบ็ใน Stock 147 วนั พบว่าสภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพค็ท่อมีสภาพปกติ  แต่หากแตก
แพค็ดูพบว่าท่อมีคราบน ้ ายา Coolant และเป็นสนิมแดงรุนแรงทั้งดา้นบนและดา้นล่างเป็นบางจุด ส่วนดา้นขา้งมีสนิมแดงเป็น
จุดๆ  
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แป๊บแบน 125x75x2.50x6000 วนัท่ีผลิต 6/4/2017 
Bundle No.1002082923 Bundle No.1002082918 Bundle No.1002082917 

   
       
         จากการตรวจสอบท่อหลงัการเก็บใน Stock  126 วนั พบวา่สภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพค็ท่อมีสภาพปกติ แต่หากแตก
แพ็คดูพบว่าท่อมีคราบน ้ ายา Coolant และเป็นสนิมแดงรุนแรงทั้งดา้นบนและด้านล่างเป็นบางจุด ส่วนดา้นข้างมีสนิมแดง
เลก็นอ้ย  

แป๊บแบน 100x50x2.00x6000 วนัท่ีผลิต 20/5/2017 
Bundle No.1002105777 Bundle No.1002105791 Bundle No.1002105776 

   
          
          จากการตรวจสอบท่อหลงัการเก็บใน Stock 82 วนั พบว่าสภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพ็คท่อมีสภาพปกติ แต่หากแตก
แพค็ดูพบวา่ท่อมีคราบน ้ายา Coolant และเป็นสนิมแดงรุนแรงทั้งดา้นบนและดา้นล่าง ส่วนดา้นขา้งมีสนิมแดงเลก็นอ้ย  
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แป๊บแบน 100x50x2.00x6000 วนัท่ีผลิต 4/6/2017 ,แป๊บแบน 
แป๊บแบน 150x75x2.80xx6000  

วนัท่ีผลิต 23/6/2017 
Bundle No.1002132832 Bundle No.1002132828 Bundle No.1002170680 

   
        
         แป๊บแบน 100x50x2.00x6000 จากการตรวจสอบหลงัการเกบ็ใน Stock 67 วนั พบว่าสภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพค็ท่อ
มีสภาพปกติ แต่หากแตกแพค็ดูพบวา่ท่อมีสนิมแดงเร่ิมกินผิวทั้งดา้นบนและดา้นล่าง ส่วนดา้นขา้งมีสนิมแดงเลก็นอ้ย  
         แป๊บแบน 150x75x2.80xx6000 จากการตรวจสอบหลงัการเก็บใน Stock 49 วนั พบว่าสภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพ็ค
ท่อมีสภาพปกติ แต่หากแตกแพ็คดูพบว่าท่อมีคราบน ้ ายา Coolant และเป็นสนิมแดงเร่ิมกินผิวทั้งดา้นบนและดา้นล่าง ส่วน
ดา้นขา้งมีสนิมแดงเลก็นอ้ย  

แป๊บแบน 150x50x2.50x6000 วนัท่ีผลิต 12/7/2017 
Bundle No.1002203028 Bundle No.1002203034 

  
         แป๊บแบน 100x50x2.00x6000 จากการตรวจสอบหลงัการเก็บใน Stock  29 วนั พบวา่สภาพดา้นนอกก่อนการแตกแพค็ท่อ
มีสภาพปกติ แต่หากแตกแพค็ดูพบวา่ท่อเร่ิมมีสนิมทั้งดา้นบนและดา้นล่าง   
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 3.6.4.2 การด าเนินงาน (ปรับปรุงกระบวนการ) 
 จากการวิเคราะห์ Why – Why Analysis สามารถอธิบายได้ว่า ท่อท่ีผลิตโดยเคร่ือง 
TM05 เป็นสนิมโดยอาจมีสาเหตุมาจากน ้ ายา Coolant ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ จึงส่งผลให้มีคราบน ้ ายา 
Coolant  ตกคา้งท่ีบริเวณผิวท่อเกิดเป็นสนิมในระยะเวลาอนัสั้ น ส่งผลกระทบโดยตรงคือน ้ ายา 
Coolant ยงัมีสภาวะการท างานไม่เต็มระบบจึงท าให้เกิดสนิมเกิดข้ึนอยา่งรวดเร็วจากสภาวะของน ้ า
กระด้างท าให้น ้ ายา coolant ไม่ผสมกับน ้ าและเกิดการแยกตวัระหว่างน ้ ากับน ้ ายา ท าให้น ้ ายา
ป้องกนัสนิมไม่ไดป้ระสิทธิภาพ ซ่ึงปัญหาดงักล่าวเป็นรากของปัญหา ผูว้จิยัจึงท าการทดลองเพื่อให้
ไดข้อ้มูลในการเสนอเพื่อปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
 จากการศึกษาพบวา่น ้ ากระดา้ง คือ น ้ าท่ีมีหินปูนเจือปนอยูใ่นน ้ า ซ่ึงท าให้คุณสมบติั
ของนั้นเป็นด่าง ซ่ึงไม่สามารถน ามาใชง้านไดดี้เท่าท่ีควร ตวัอยา่งเช่น เม่ือน าไปใชซ้กัผา้ ความเป็น
ด่างของมนัจะเป็นตวัท าใหผ้งซกัผา้ไม่เกิดฟอง รวมไปถึงการน าน ้ามาผสมกบัน ้ ายา Coolant เช่นกนั
ดงันั้นจึงนบัไดว้า่ น ้ากระดา้งไม่เหมาะส าหรับการใชง้านทัว่ไปในชีวติประจ าวนัสักเท่าไหร่ 
 
ตารางที ่3.7 แสดงรายละเอียดของการวางแผนแบบ PDCA 

 
 

PLAN 

- ก าหนดขอบเขตการด าเนินงานการแกปั้ญหาการเกิดน ้ากระดา้งในการผสม
น ้ายาCoolant 
- ปรึกษาผูผ้ลิตน ้ายา Coolant ทางออกในการแกปั้ญหาคือติดตั้งระบบการกรอง
น ้าใหเ้ป็นน ้าท่ีไม่มี CaCO3 
 

DO 
ด าเนินกิจกรรมการแกปั้ญหาการเติมน ้ากระดา้ง  
- ด าเนินการเสนอติดตั้งระบบ “Water Softener” 
 

CHECK 
- ติดตามผลการกรองน ้าเปล่าหลงัจากการผา่นเคร่ืองกรอง จนน าไปผสมน ้ายา 
Coolant และด าเนินงานตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้ 
 

ACTION 
- ท าเป็นมาตรฐานไม่ใหปั้ญหาท่ีถูกแกไ้ขแลว้กลบัมาเกิดข้ึนซ ้ าอีกคร้ัง 
ภายหลงัจากการใชง้านเตม็ระบบ 
 

http://www.ftpi.or.th/wp-content/uploads/2015/03/PDCA-4.jpg
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ทางผูว้จิยัจึงท าการทดสอบคุณสมบติัของน ้ายาคูลแลนซ์ ณ ปัจจุบนั 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที ่3.34 ตวัอยา่งการทดลองน ้าคูลแลนซ์โดยเติมน ้าประปาผสมกบัน ้ายา 

 

 จากการทดสอบน ้ายาคูลแลนซ์ตามภาพท่ี 3.34 โดยใชน้ ้ าประปาธรรมดาท าใหพ้บวา่

ยิง่เวลาผา่นไป น ้ ามนัและน ้ายาจะท าปฏิกิริยากบัน ้ ากระดา้งเกิดการแยกชั้นท่ีมากข้ึนเร่ือยๆจึงส่งผล

ใหป้ระสิทธิภาพการท างานของน ้ายาไม่ไดเ้ตม็ระบบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอย่างเก็บทิง้ไว้ 2 อาทติย์ 
 

ตัวอย่างเก็บทิง้ไว้ 1 เดือน 
 

สว่นของน า้มนัท่ีแยกออกมา 

สว่นของน า้ยา 

สว่นของน า้มนัท่ีแยกออกมา 

สว่นของน า้ยา 
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ตารางที ่3.8 แสดงการตรวจสอบเบ้ืองตน้ของความเป็นด่างของน ้ายาคูลแลนซ์ 

 

ตรวจสอบความเป็นด่าง (น ้ าประปา) ตรวจสอบความเป็นด่าง (น ้ าจากระบบ Water 
Softener) 

  

 

 ท ำกำรทดลองโดยใช้น ้ ำจำกระบบ Water Softener  เป็นตวัผสมกบัน ้ ำยำคูลแลนซ์

โดยเทียบกบั % ควำมเขม้ขน้ของน ้ ำยำในแต่ละ Condition เพื่อพิจำรณำปฏิกิริยำกำรเกิดสนิม ดงั

แสดงในตำรำง 3.9 และผลกำรทดสอบดงัตำรำงท่ี 3.10 
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ตารางที ่3.9 แสดงรายละเอียดของการทดลองความเขม้ขน้ของน ้าคูลแลนซ์ 

 

การด าเนินการ รายละเอียดและวธีิการทดลอง  
 
 
 
 
 
 

วดัความเขม้ขน้น ้ ายาจากการทดสอบ ท่ีความเขม้ขน้ 
3% ,4% ,5% ,6% ,7% เพื่อเรียบเรียงเป็นตวัอยา่งการ
ทดสอบ 
 

 ชัง่ผงเหล็ก ใชป้ระมาณ 3 กรัม โดยเทผงเหล็กลงบน
แผ่นกรองท่ีอยู่ในจานทดลอง โดยให้อยู่ในพื้นท่ี 4 
cm X 4cm 
 
 

 น าสล๊ิงดูดน ้ายาจากกระบอกตวง 2 ml 
โดยหยอดน ้ ายาให้ทัว่ผงเหล็ก และน ้ ายาหมดหลอด
สล๊ิง 
 

 วางทิ้งไว ้12 ชัว่โมง และเม่ือเวลาผา่นไปหลงัทิ้งไว ้
12 ชัง่โมงครบ แลว้เทผงเหล็กออก 
 
 

 น าแผน่มาวางหาเปอร์เซ็นตท่ี์เกิด โดย 1 ช่องคิดเป็น  
1 เปอร์เซ็นต ์
 

  



62 
 

 จากการทดลองผสมกบัน ้ ำยำคูลแลนซ์โดยเทียบกบั % ควำมเขม้ขน้ของน ้ ำยำในแต่

ละ Condition การทดสอบเป็นระยะเวลา 1 เดือน พบวา่ท่ีความเขม้ขน้เร่ิมตน้5% ก็เพียงพอต่อการ

ใชง้านในการผสมน ้ายา 

 

ตารางที ่3.10 แสดงผลการทดสอบความเขม้ขน้ของน ้ายาคูลแลนซ์ท่ี Condition ต่างๆ 
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ภาพที ่3.35 ตวัอยา่งของน ้ำจำกระบบ Water Softener ท่ีควำมเขม้ขน้ 5% ระยะเวลำ 1เดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.36 แสดงตวัอยา่งระบบ Water Softener เพื่อใหไ้ดน้ ้าท่ีเหมาะกบัการน าไปใชง้าน 
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ตารางที ่3.11 แสดงตวัอยา่งรายละเอียดของส่วนผสมน ้ายาท่ีใชน้ ้าจากระบบ Water Softener  

 

\ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากการพิจารณาการปรับปรุงประสิทธิภาพของน ้ ายาคูลแลนซ์ ท าให้ผูว้ิจยัเล็งเห็น
ผลกระทบเพิ่มเติมจากกระบวนการ เน่ืองดว้ยปริมาณการเติมน ้ ายาคูลแลนซ์มากเกินความจ าเป็น 
ส่งผลให้เกิดต้นทุนแฝงเกิดข้ึนกับเคร่ืองผลิตท่อ โดยเม่ือพิจารณาแล้วพบว่าเคร่ืองผลิตท่อเพื่อ
อุตสาหกรรมยานยนต์ มีการเติมน ้ ายามากเป็นพิเศษ เพราะความตอ้งการในการป้องกันสนิมดัง
รายละเอียดของขอ้มูลภาพท่ี 3.37 กราฟแสดงรายละเอียดจ านวนการใชน้ ้ ายาคูลแลนซ์ และ ภาพท่ี 
3.38 กราฟแสดงค่าใชจ่้ายน ้ายาคูลแลนซ์ 

 

50ml 

950m

l 



65 
 

 
 
ภาพที่ 3.37 กราฟแสดงการใช้น ้ ายาคูลแลนซ์ของเคร่ืองผลิตท่อเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต์(ก่อน
ปรับปรุง)  

 

 
 
ภาพที ่3.38  กราฟแสดงค่าใชจ่้ายการใชน้ ้ายาคูลแลนซ์ของเคร่ืองผลิตท่อเพื่ออุตสาหกรรม
ยานยนต   (ก่อนปรับปรุง) 

 

มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม

รวม 2600 4400 2200 2400 3200
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จ านวนการใช้น า้ยาคูลแลนซ์

มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม

จ านวนเงิน ฿165,100.00 ฿279,400.00 ฿139,700.00 ฿152,400.00 ฿203,200.00
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 จะเห็นไดว้า่ขอ้มูลของแต่ละเคร่ืองมีการเติมน ้ายาท่ีไม่เท่ากนั เคร่ืองผลิตท่อ TM5 
ถูกระบุใหผ้ลิตท่อเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ์จึงเติมน ้ายาคูลแลนซ์มากเป็นพิเศษ โดยขาดมาตรฐาน
และความเขา้ใจในการเติมน ้ายาคูลแลนซ์จึงท าใหเ้กิดตน้ทุนเพิ่มข้ึน 
 ค  านวณปริมาณสัดส่วนของการเติมน ้ายาคูลแลนซ์ในบ่อ 
 ปริมาณจริงของบ่อน ้ายา เคร่ืองผลิตท่อ ความกวา้ง 2.2 m ยาว 3.65 m สูง 2 m (1บ่อ) 
 =2.2 x 3.65 x 2 
 =16.06 ลบ.ม แปลเป็นลิตร 16.06 x 1,000 
 =16,060 ลิตร ประมาณ16,000 ลิตร 

                                                                      
                                                

                                                           ก าหนดใหเ้ติมน ้ายากบัน ้าปริมาณอยูท่ี่ 3 ส่วนของบ่อ 

                                                   = 
3×16,000

4
= 12,000L 

         

 

ภาพที ่3.39 ตวัอยา่งการค านวณหาปริมาณน ้ายาท่ีอยูภ่ายในบ่อ (ขนาด 1 บ่อ) 

 
 โดยความเขม้ขน้น ้ายา(ค านวณจากปริมาตรบ่อท่ีมนี า้ยาอยู่ในบ่อ)ตอ้งการให้เพ่ิมอีก
กี่ %ให้ใช้สัดส่วนตามนี ้
 เติมใหไ้ดป้ริมาณ 12,000 L 

ตวัอยา่งการค านวณ ความเขม้ขน้น ้ายา  5% เทียบจากปริมาตร 1  L ใชน้ ้ายา 0.05 L 
ถา้ปริมาณ 12,000 L จะใชน้ ้ายา ก่ีลิตร   12,000×0.05 = 600L 
                                 จะใชน้ ้า ก่ีลิตร   12,000-600=11,400 L 

 ดงันั้นจะไดว้า่ 
 ความเขม้ขน้น ้ายา 5% ใชน้ ้า 11,400   ใชน้ ้ายา 600  ลิตร 
 ความเขม้ขน้น ้ายา 6% ใชน้ ้า 11,280   ใชน้ ้ายา 720  ลิตร 
 ความเขม้ขน้น ้ายา 7%  ใชน้ ้า 11,160   ใชน้ ้ายา 840 ลิตร 
 ความเขม้ขน้น ้ายา 8%   ใชน้ ้า 11,040   ใชน้ ้ายา 960  ลิตร 
 ความเขม้ขน้น ้ายา 9%   ใชน้ ้า 11,920   ใชน้ ้ายา 1,080  ลิตร 
 ความเขม้ขน้น ้ายา 10%  ใชน้ ้า 10,800   ใชน้ ้ายา 1,200  ลิตร 
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ค านวณการหาปริมาณน า้ยาท่ีลดลงจากระดับท่ีก าหนด 

= 1.50 - 
(ระดบัค่าน ้ายาท่ีอ่านไดท่ี้แผงวดัระดบั+50)

100
×2.2×3.65×1,000 = --------------- 1 

 
การค านวณการปริมาณน ้ายาท่ีตอ้งการเติม 
 

= 
น าค่าท่ีค านวนไดจ้าก สมการ 1 × เปอร์เซ็นตน์ ้ายาท่ีตอ้งการเติมเพ่ิม

1
=ปริมาณน ้ายาท่ีตอ้งเติมเพิ่ม--------------- 2 

 
“ตวัอยา่งการค านวณ” 
ระดบัค่าน ้ายาท่ีอ่านไดจ้ากแผงวดั70เซนติเมตร เปอร์เซ็นตน์ ้ายาท่ีตอ้งการเติมเพิ่ม 5% และน ้ายา 
Coolant ท่ีวดัไดจ้ากบ่อ 6% 
“การค านวณปริมาณน ้ายาท่ีลดลงจากระดบัท่ีก าหนด” 

1.50 - 
(70+50)

100
×2.2×3.65×1,000  =  2,409 ประมาณ 2,400 ลิตร 

 
“การค านวณปริมาณน ้ายาท่ีตอ้งการเติม”  =  2,400 x 5% = 120 ลิตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.40 ตวัอยา่งขนาดของบ่อน ้าคูลแลนซ์ของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างจ านวน 3 บ่อ 

 

 

 

 

 



บทที ่4 
การวเิคราะห์ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินงานปรับปรุงในส่วนเปอร์เซนต์อตัราคุณภาพของเคร่ืองผลิตท่อ
โครงสร้างรูปพรรณ โดยใชว้ิธีการปรับปรุงติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจกัรและวิธีการตรวจสอบคุณภาพ
งาน ส่งผลให้ลดเวลาสูญเสียในระหว่างกระบวนการผลิตและยงัสามารถเพิ่ม Productivity ไดอี้ก
ดว้ย ในการปรับปรุงเพิ่มอุปกรณ์คร้ังน้ีมีผลท าใหอ้ตัราคุณภาพ ท่ีเป็นเป้าหมายหลกัมีผลสูงข้ึน และ
ยงัส่งผลให้อตัราการเดินเคร่ืองจกัรสูงข้ึนตามอีกดว้ย โดยผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงทั้งหมด 4 เร่ือง  
ดงัน้ี 
 4.1.1 ปรับปรุงในเร่ือง “ตะเข็บแตกหลงัทดสอบ Flattening”   
 ท าการติดตั้งเคร่ืองทดสอบ Cold Flattening test และ ไมบ้รรทดัเหล็กวดัระดบัน ้ ายา

คูลแลนซ์ภายในท่อระหว่างกระบวนการผลิต โดยควบคุมกระบวนการด้วยเอกสาร Preventive 

maintenance (Daily check) ทุกคร้ังก่อน Mass product   

 ในช่วงเดือน มกราคม – พฤษภาคม 2560 ท่ีผา่นมา ปัญหาท่อตะเข็บแตกภายหลงั

การทดสอบ Flattening มีจ านวนทั้งส้ิน 2642 pcs  และเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการพบวา่ปัญหา

ยงัมีอยู่ แต่ลดลงอย่างมาก ซ่ึงจากการตรวจสอบตั้งแต่เดือน กรกฏาคม – พฤษจิกายน มีจ านวน

ทั้งส้ิน 148 pcs ส่วนใหญ่เป็นสินคา้ในช่วงของการ Setup กระแสไฟฟ้า ซ่ึงยงัไม่ค่อยมีเสถียรภาพ

ในช่วงตน้กระบวนการผลิต  
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ภาพที ่4.1 กราฟขอ้มูลผลกระทบของตะเขบ็แตกหลงัทดสอบตั้งแต่ มกราคม – พฤศจิกายน 2017 
 
 จากขอ้มูลการเก็บตวัอยา่งจะเห็นไดว้า่ปัญหาตะเข็บแตกภายหลงัการทดสอบลดลง
เพราะการควบคุมปริมาณน ้ าคูลแลนซ์ภายในท่อ ดว้ยการตรวจสอบเศษฝุ่ นผงเหล็กท่ีไปอุดตนัตรง
บริเวณชุด Return Flow  (Return flow คืออุปกรณ์ป้องกนัการไหลยอ้นกลบัของน ้าคูลแลนซ์)  
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จ ำนวนของเสีย 450 560 525 420 687 0 42 30 34 24 18

ตะเข็บแตกหลงัทดสอบ 
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โครงสร้างก่อนการปรับปรุง (NG) โครงสร้างก่อนการปรับปรุง (OK) 

 
 
 

 

 
ภาพที ่4.2 แสดงภาพโครงสร้างจุลภาพภายหลงัการปรับปรุงชุด Return Flow 

 
 เม่ือท าการควบคุมระดบัน ้ าคูลแลนซ์ไม่ให้สูงไม่เกิน 1/3 ของท่อจะส่งผลให้รอย
เช่ือมของท่อไม่โดนน ้าคูลแลนซ์ท าใหร้อยเช่ือมค่อยๆเยน็ตวั ไม่เยน็ตวัอยา่งรวดเร็วเหมือนท่ีผา่นมา 

โครงสร้ำงบริเวณรอยเชือ่มกอ่น

ปรับปรุง 
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จึงท าให้ท่อมีความเหนียวข้ึนส่งผลให้ท่อมีความแข็งแรงทนต่อการดัดแบบกดมากข้ึนดังภาพ
โครงสร้างตวัอยา่งท่ี 4.2 

                      
 

ภาพที ่4.3 กราฟแสดงการลดลงของผลการปรับปรุงเร่ืองตะเขบ็แตก 
 
 เดิมทีนั้นปัญหาดงักล่าวส่งผลต่อคุณภาพสินคา้ท่ีส่งมอบเขา้อุตสาหกรรมยานยนต ์
จึงท าให้ต้องถูกคัดเกรดส่งขายในงานกลุ่มโครงสร้างทั่วไป โดนราคาขายของเหล็กกลุ่มท่อ
โครงสร้างทัว่ไปอยูท่ี่ 23/kg  หรือ 1,446.7 บาท/เส้น และราคาขายให้กลุ่มอุตสาหกรรมรถยนตอ์ยูท่ี่ 
30/kg  หรือ 1,887 บาท/เส้น  
(พิจารณาการค านวณน า้หนักท่อเหลี่ยมตามมาตรฐาน JIS G3466-2010 ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.4) 
ซ่ึงนั้นหมายความวา่ทางบริษทัจะขาดโอกาสในการผลิตสินคา้ขายไปเม่ือเกิดของเสียเกิดข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                              
ภาพที ่4.4 วธีิการค านวณหาน ้าหนกัของท่อ 
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 เม่ือท าการพิจารณาปัญหาก่อนหนา้น้ี ท่อเหล็กท่ีไม่ผา่นมาตรฐานจ านวน 2,642 เส้น 
คิดเป็นเงินเม่ือขายในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนตจ์ะไดเ้ท่ากบั 4,985,454 บาท  แต่ถูกคดัเกรดขายใน
กลุ่มท่อโครงสร้างทัว่ไปเป็นเงิน 3,820,332 บาท ซ่ึงท าให้หลุดโอกาสการขายเป็นเงินจ านวน  
1,165,122 บาท 
 ภายหลงัการปรับปรุงยงัคงมีของเสียท่ีหลุดโอกาสการขายแลว้คิดเป็นจ านวนเงิน(คดั
ขายในกลุ่มท่อโครงสร้างทัว่ไป) 65,164.4 บาท  แสดงว่าลดการสูญเสียท่ีเป็นจ านวนเงินได้ถึง 
94.40% หรือคิดเป็นเงิน1,099,957บาท 

1. ปรับปรุงในเร่ือง “ตะเขบ็เอียงเยื้องศูนย”์ 
 ตะเข็บเช่ือมเอียงห่างออกจากศูนยก์ลาง” (ไม่ไดม้าตรฐานท่อในกลุ่มอุตสาหกรรม
ยานยนต)์  
 ผู ้ท  าการวิจัย เสนอแนวทางใช้วิ ธีการปรับปรุงติดตั้ ง อุปกรณ์เลเซอร์และJig 
ตรวจสอบคุณภาพงาน ส่งผลให้การตรวจสอบรวดเร็วข้ึนสามารถลดเวลาในการตรวจสอบและได้
จ  านวนสินคา้ท่ีสุ่มตรวจสอบมากข้ึนท าใหส้ามารถดกัปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว อีกทั้งในการท า Jig ยงั
ลดความผดิพลาดของกระบวนการตรวจสอบของพนกังานไดเ้ป็นอยา่งดี ดงัแสดงวิธีการตรวจสอบ
ตามภาพท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.5 วธีิการวดัเพื่อตรวจสอบในกระบวนการผลิต 
 
 ในช่วงเดือน มกราคม – พฤษภาคม 2560 ท่ีผา่นมา ปัญหาท่อตะเข็บเอียงเยื้องศูนย ์มี
จ  านวนทั้งส้ิน 2331 pcs  และเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการพบวา่ปัญหายงัมีอยู ่แต่ลดลงอยา่งมาก 
ซ่ึงจากการตรวจสอบตั้งแต่เดือน กรกฏาคม – พฤษจิกายน มีจ านวนทั้งส้ิน 178 pcs ส่วนใหญ่เป็น
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สินคา้ในช่วงของการ Setup ซ่ึงจะตอ้งปรับชุดลูกรีดเพื่อให้ตะเข็บอยู่ก่ึงกลาง (พนกังานตอ้งเซท
ระบบการปรับและตรวจสอบบ่อยข้ึน) 

 

 
 
ภาพที ่4.6 กราฟขอ้มูลผลกระทบของตะเขบ็เอียงเยื้องศูนย ์ตั้งแต่ มกราคม – พฤศจิกายน 2017 
 
 การปรับปรุงกระบวนการดงักล่าวสามารถลดปัญหาตะเขบ็เอียงเยื้องศูนยไ์ดค้่อนขา้ง

มีประสิทธิภาพ จากการตั้งทีมงานเพื่อคอยตรวจสอบงานผลิตท่ออย่างเป็นระบบ โดยไดก้ าหนด

ต าแหน่งการตรวจสอบท่ีดีท่ีสุด ภายหลังจากทดลองท่ีก่อให้เกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดในการ

ตรวจสอบและปรับตั้ง คือชุด Sizing roll (TW) แต่ตอ้งท าการปรับตั้งบ่อยคร้ังเพราะเคร่ืองไม่มีชุด

ปรับตะเขบ็ จึงตอ้งใชพ้นกังานคอยปรับตลอดเวลา  
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ภาพที ่4.7 บริเวณชุดปรับประคองตะเขบ็ (Sizing roll TW ) 

 
 

 

 
ภาพที ่4.8 กราฟแสดงขอ้มูลการลดลงของการปรับปรุงกระบวนการตะเขบ็เยื้อง 
 
 ปัญหาดงักล่าวส่งผลต่อคุณภาพสินคา้ท่ีส่งมอบเขา้อุตสาหกรรมยานยนต์ จึงท าให้
ตอ้งถูกคดัเกรดส่งขายในงานกลุ่มโครงสร้างทัว่ไป โดนราคาขายของเหล็กกลุ่มท่อโครงสร้างทัว่ไป
อยู่ท่ี 23/kg  หรือ 1,446.7 บาท/เส้น และราคาขายให้กลุ่มอุตสาหกรรมรถยนตอ์ยู่ท่ี 30/kg  หรือ 
1,887/เส้น (พิจารณาการค านวณน า้หนักท่อเหลี่ยมตามมาตรฐาน JIS G3466-2010) ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 4.2 
 เม่ือท าการพิจารณาปัญหาก่อนหนา้น้ี ท่อเหล็กท่ีไม่ผา่นมาตรฐานจ านวน 2,331 เส้น 
คิดเป็นเงินเม่ือขายในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนตจ์ะไดเ้ท่ากบั 4,398,597 บาท  แต่ถูกคดัเกรดขายใน
กลุ่มท่อโครงสร้างทัว่ไปเป็นเงิน 3,372,257 บาท ซ่ึงท าใหห้ลุดโอกาสการขายเป็นเงินจ านวน  
1,026,340 บาท 
 ภายหลงัการปรับปรุงยงัคงมีของเสียท่ีหลุดโอกาสการขายแลว้คิดเป็นจ านวนเงิน(คดั
ขายในกลุ่มท่อโครงสร้างทัว่ไป) 78,373.4บาท   แสดงว่าลดการสูญเสียท่ีเป็นจ านวนเงินได้ถึง 
92.36%หรือคิดเป็นเงิน 947,966บาท 
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2. ปรับปรุงในเร่ือง  “รอยโรลมาร์คท่ีผวิท่อ” 
 ลักษณะดังกล่าวส่งผลต่อสภาพผิวภายหลังท าสี ผิวสีจะไม่สวย ทางผู ้วิจ ัยได้
วิเคราะห์แล้วว่ารอยโรลมาร์คท่ีผิวท่อเกิดจากฝุ่ นสเกลท่ีมากบัน ้ ายาคูลแลนซ์ท่ีหลุดร่อนจากผิว
เหล็กภายหลงัการฟอร์มตวัข้ึนรูปท่อ บ่อยคร้ังจะตอ้งหยุดเคร่ืองเพื่อท าความสะอาด ท าให้สูญเสีย
เวลาในการผลิต อีกทั้งเกิดความเสียหายในล็อทผลิตขนาดใหญ่เน่ืองมาจากรอยดงักล่าว 
ตารางที ่4.1 แสดงรายละเอียด a.)ฝุ่ นสเกลจากท่อ  b.)ภาพฝุ่ นสเกลท่ีถูกขดูออกจากลูกรีด 
 

a.)ภาพแสดงฝุ่ นสเกลตน้เหตุของปัญหา b.)อุปกรณ์ท่ีติดตั้งสามารถขูดฝุ่ นสเกลออกจาก
ลูกรีด 

  

 
 ในช่วงเดือน มกราคม – พฤษภาคม 2560 ท่ีผ่านมา ปัญหารอยโรลมาร์คท่ีผิวท่อมี
จ านวนทั้งส้ิน 2020 pcs  และเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการพบวา่ปัญหายงัมีอยู ่แต่ลดลงก่ึงหน่ึง 
ซ่ึงจากการตรวจสอบตั้งแต่เดือน กรกฏาคม – พฤษจิกายน มีจ านวนทั้งส้ิน 567 pcs ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 4.1  
  ปัญหาท่ีพบเกิดจากการหลุดตรวจสอบเน่ืองมาจากว่า พนักงานประจ าเคร่ืองไม่
เพียงพอ ซ่ึงเป็นไปไดอ้ยากท่ีจะมีพนกังานเฝ้าประจ าท่ีจุดดงักล่าวตลอดเวลา จึงท าให้ตรวจสอบได้
เฉพาะตอนช่วงกระบวนการแพค็สินคา้ ดงัภาพท่ี 4.9 บริเวณจุดแพค็สินคา้ (Auto packing) 
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ภาพที ่4.9 บริเวณจุดแพค็สินคา้ (Auto packing) ท่ีมีการตรวจสอบรอยโรลมาร์ค  

 

 
 
ภาพที ่4.10 กราฟแสดงขอ้มูลผลกระทบของรอยโรลมาร์ค ตั้งแต่ มกราคม – พฤษจิกายน 2017 

 

 
 

ภาพที ่4.11 กราฟแสดงขอ้มูลการลดลงของการปรับปรุงรอยโรลมาร์ค  
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 จากปัญหาดงักล่าวนั้นส่งผลใหต้อ้งมีการ Rework งาน ดว้ยวิธีการเจียร์แต่งผิวท่อให้

เรียบเพื่องานท าสี ซ่ึงหมายความวา่จะมีค่าความสูญเสียของกระบวนการผลิตเกิดข้ึนเป็นจ านวนมาก 

ดงัรายละเอียดตารางแสดงค่าจดัการแกไ้ขท่อดว้ยวธีิการเจียร์แต่งตามตารางท่ี4.2  

 

 ตารางที ่4.2 แสดงรายละเอียดค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขเจียร์แต่งผวิท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 เม่ือท าการพิจารณาปัญหาก่อนหนา้น้ี ท่อเหล็กท่ีไม่ผา่นมาตรฐานจ านวน 2,020 เส้น 
ในมาตรฐานสินคา้ AS 1663-1991 สามารถท าการ Rework ผิวท่อจาก Defect ได ้ ดงันั้น จึงมีค่า
สูญเสียจากการแก้ไขสินค้าให้ผ่านมาตรฐานลูกค้า โดยท าการวิเคราะห์ต้นทุนการแก้ไขอยู่ท่ี 
4,832.50 บาท / 60pcs โดยใชพ้นกังาน 4 คน ในการแกไ้ขงานดงักล่าว 
 ดงันั้นคิดเป็นเงินภายหลงัการ Rework อยูท่ี่ 162,694.167 บาท ภายหลงัการปรับปรุง

ยงัคงมีของเสียท่ีหลุดรอดมาท าการ Rework ผิวท่ออยูท่ี่  45,667.125  บาท   แสดงวา่ลดการสูญเสีย

ท่ีเป็นจ านวนเงินไดถึ้ง 71.93% หรือคิดเป็นเงินจากความต่างหลงัปรับปรุง  117,027.042บาท 
3. ปรับปรุงในเร่ือง  “สนิมท่ีผวิท่อ” 
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 น ้ ายาคูลแลนซ์ในกระบวนการผลิตท่อมีลกัษณะสีขาว มีหน้าท่ีในการระบายความ
ร้อนจากการฟอร์มตวัข้ึนรูปของท่อและยงัมีหนา้ท่ีช่วยหล่อล่ืนลูกรีด ไม่ให้เกิดความเสียหาย ดงันั้น
น ้ายาคูลแลนซ์ท่ีดีตอ้งมีสภาพความเป็นกรดและด่างท่ีเหมาะสม เพื่อท่ีน ้ ายาจะไม่ท าปฏิกิริยากบัท่อ
เหล็กเกิดสนิมไดง่้าย ดงันั้นผูท้  าการวิจยัจึงทดลองหาความเขม้ขน้ท่ีเหมาะสมของน ้ ายาคูลแลนซ์ท่ี
ใชเ้ติมลงในบ่อบ าบดั เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการเสนอผูบ้ริหารเพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึง
จากการทดลองพบวา่ค่าของน ้ ายาคูลแลนซ์ท่ีเหมาะสมคือควาวมเขม้ขน้ 5% ข้ึนไป และปัจจยัหลกั
ของการทดลองคือ ความกระดา้งของน ้า 
 น ้ ากระดา้ง คือ น ้ าท่ีมีหินปูนเจือปนอยูใ่นน ้ า ซ่ึงท าให้คุณสมบติัของนั้นเป็นด่าง ซ่ึง
ไม่สามารถน ามาใชง้านไดดี้เท่าท่ีควร ตวัอยา่งเช่น เม่ือน าไปใชซ้กัผา้ ความเป็นด่างของมนัจะเป็น
ตวัท าใหผ้งซกัผา้ไม่เกิดฟอง รวมไปถึงการน าน ้ ามาผสมกบัน ้ ายา Coolant เช่นกนัดงันั้นจึงนบัไดว้า่ 
น ้ ากระดา้งไม่เหมาะส าหรับการใช้งานทัว่ไปในชีวิตประจ าวนัสักเท่าไหร่นกั ทางผูว้ิจยัจึงท าการ
คน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ 
 ปัญหาจากการผลิตของเสีย จากการวเิคราะห์พบการสูญเสียมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1.) ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2.) เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี 
 3.) เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของเสีย อีก
ทั้งตอ้งเสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั  
 4.) ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
 ในช่วงเดือน มกราคม – พฤษภาคม 2560 ท่ีผ่านมา ปัญหาสนิมท่ีผิวท่อมีจ านวน
ทั้งส้ิน 1336  pcs  และเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการพบวา่ปัญหายงัมีอยู ่แต่ลดลงก่ึงหน่ึง ซ่ึงจาก
การตรวจสอบตั้งแต่เดือน กรกฏาคม – พฤษจิกายน มีจ านวนทั้งส้ิน 82 pcs  
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ภาพที ่4.12 กราฟแสดงขอ้มูลผลกระทบของสนิมท่ีผวิ ตั้งแต่ มกราคม – พฤษจิกายน 2017 

 
 
ภาพที ่4.13 กราฟแสดงการลดลงของการปรับปรุงสนิมท่ีผวิ 
 
 วิเคราะห์ตน้ทุนการแกไ้ขอยูท่ี่ 4,832.50 บาท / 60pcs โดยใชพ้นกังาน 4 คน ในการ
แกไ้ขงานดงักล่าว อา้งอิงตามตารางท่ี3.5 
 ดงันั้นคิดเป็นเงินภายหลงัการ Rework อยูท่ี่ 107,603.67 บาท ภายหลงัการปรับปรุง

ยงัคงมีของเสียท่ีหลุดรอดมาท าการ Rework ผิวท่อ อยูท่ี่  6,604.41  บาท   แสดงวา่ลดการสูญเสียท่ี

เป็นจ านวนเงินไดถึ้ง 93.86% หรือคิดเป็นเงินจากความต่างหลงัปรับปรุง  100,999.26บาท 
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 จากการปรับปรุงเร่ืองมาตรฐานในการเติมน ้ายาเพื่อลดปริมาณการเติมน ้ายาเกิน
ความจ าเป็น ส่งผลใหป้ริมาณการเติมน ้ายาลดลง ดงัแสดงในกราฟท่ี4.9  
 

 
 
ภาพที ่4.14 กราฟแสดงการใชน้ ้ายาคูลแลนซ์ของเคร่ืองผลิตท่อเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ์(หลงั
ปรับปรุง) 
 

 
 

ภาพที ่4.15 กราฟแสดงค่าใชจ่้ายการใชน้ ้ายาคูลแลนซ์ของเคร่ืองผลิตท่อเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ์ 
(หลงัปรับปรุง) 

กรกฎำคม สิงหำคม กนัยำยน ตลุำคม พฤศจิกำยน 

รวม 1800 1200 800 600 400
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จ านวนการใช้น า้ยาคูลแลนซ์ หลงัปรับปรุง 

กรกฎำคม สิงหำคม กนัยำยน ตลุำคม พฤศจิกำยน 

จ ำนวนเงิน ฿114,300.00 ฿76,200.00 ฿50,800.00 ฿38,100.00 ฿25,400.00 
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ค่าใช้จ่ายในการใช้น า้ยาคูลแลนซ์ หลงัปรับปรุง 
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 จากภาพจะเห็นไดว้า่เม่ือมีการท ามาตรฐานการเติมน ้ ายาให้กบัพนกังาน จะท าให้ลด

ปริมาณการใชน้ ้ ายาคูลแลนซ์เกินควมจ าเป็นและยงัส่งผลต่อตน้ทุนในการผลิตท่อท่ีต ่าลง โดยก่อน

ปรับปรุง จ านวนการใช้น ้ ายาคูลแลนซ์ 14,800 ลิตร / 5เดือน คิดเป็นเงินจ านวน  1,021,200 บาท 

และ ภายหลงัปรับปรุง จ านวนการใชน้ ้ายาคูลแลนซ์ 4,800 ลิตร / 5เดือน คิดเป็นเงินจ านวน 331,200 

บาท ลดตน้ทุนกระบวนการผลิตไป 690,000บาท แสดงว่าลดการสูญเสียท่ีเป็นจ านวนเงินไดถึ้ง 

67.56% 

  คูลแลนซ์ปัจุบนัราคาอยูท่ี่ 13,800 บาท / 200 ลิตร 

 
4.2 วเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยร่วม(ก่อน-หลงั ปรับปรุง) 
 ทางผูว้ิจยัท าการค านวณหาค่า %อตัราคุณภาพ (Quality rate) ของเคร่ืองผลิตท่อเพื่อ

อุตสาหกรรมยานยนต์  พบว่ามีค่า %อตัราคุณภาพ (Quality rate) เพิ่มสูงข้ึน เน่ืองมาจากการ

ปรับปรุงกระบวนการในบทท่ี 3 ท่ีไดก้ล่าวมา โดยวิเคราะห์จากการหาค่า OEE ของ 3 Factor ได้

ดงัน้ี 

OEE       =       อตัราเดินเคร่ือง    x    ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง    x    อตัราคุณภาพ 
                           (Availability)        (Performance Efficiency)      (Quality Rate 

ตารางที ่4.3 แสดงรายละเอียดของขอ้มูลท่ีน ามาวเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยร่วมก่อนปรับปรุง 

ตวั
แปร 

รายการ ก่อนปรับปรุง 
เดือน มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม 

a เวลางานประจ า (นาที) 2640 2400 2400 2400 2400 
b เวลาหยดุตามแผน (นาที) 495 450 450 450 450 
c เวลาเคร่ืองเสีย,ปรับแต่ง,ปรับตั้ง (นาที) 250 270 255 250 250 
  เวลาเปล่ียนรุ่นผลิต (นาที) 180 160 190 180 170 
d จ  านวนช้ินงานทั้งหมด 8023 7558 7469 7558 7501 
e จ  านวนช้ินเสีย (Test) 3 4 5 3 5 
  จ  านวนช้ินเสีย (Set Up) 5 6 8 5 7 
  จ  านวนช้ินเสีย (Process) 2432 2689 2828 2703 2894 
  รวมจ านวนช้ินเสีย 2440 2699 2841 2711 2906 
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ตารางที ่4.3 (ต่อ) 

 

ตารางที ่4.4 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (ก่อนปรับปรุง) 
 

กระบวนการผลิต 
อตัราการเดิน
เคร่ืองจกัร(%) 

ประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังาน(%) 

อตัราคุณภาพ(%) OEE(%) 

กระบวนการผลิตท่อ 78.30 83.26 64.25 41.85 

 

ตารางที ่4.5 แสดงรายละเอียดของขอ้มูลท่ีน ามาวเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยร่วมหลงัปรับปรุง 

 

ตวั
แปร 

รายการ ก่อนปรับปรุง 
เดือน มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม 

f เวลารับภาระงาน (f = a - b) (นาที) 2145 1950 1950 1950 1950 
g เวลาเดินเคร่ือง (g =f - c) (นาที) 1715 1520 1505 1520 1530 
h เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (h = Qty.*Ts.) (นาที) 1363.91 1284.86 1269.73 1284.86 1275.17 
I  อตัราการเดินเคร่ือง (I=g/f) 79.95 77.95 77.18 77.95 78.46 
j ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (j = h/g) 79.53 84.53 84.37 84.53 83.34 
k อตัราคุณภาพ (k = (d-e) /d) 69.59 64.29 61.96 64.13 61.26 
L OEE% 44.25 42.36 40.35 42.26 40.06 

หมายเหตุ : รอบเวลามาตรฐานของการผลิต (Ts) 0.17         
OEE 41.85         

ตวั
แปร 

รายการ หลงัปรับปรุง 
เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

a เวลางานประจ า (นาที) 2400 2400 2400 2400 2400 
b เวลาหยดุตามแผน (นาที) 450 450 450 450 450 
c เวลาเคร่ืองเสีย,ปรับแต่ง,ปรับตั้ง (นาที) 220 235 220 220 220 
  เวลาเปล่ียนรุ่นผลิต (นาที) 170 150 160 160 160 
d จ  านวนช้ินงานทั้งหมด 7650 7750 7850 7944 7650 
e จ  านวนช้ินเสีย (Test) 4 3 3 4 5 
  จ  านวนช้ินเสีย (Set Up) 6 5 7 5 6 
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ตารางที ่4.5 (ต่อ) 

  
ตารางที ่4.6 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (หลงัปรับปรุง) 

กระบวนการผลิต 
อตัราการเดิน
เคร่ืองจกัร(%) 

ประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังาน(%) 

อตัราคุณภาพ(%) OEE(%) 

กระบวนการผลิตท่อ 80.36 84.28 87.79 59.46 
 

 

 

 

 

 

ตวั
แปร 

รายการ หลงัปรับปรุง 
เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

  จ  านวนช้ินเสีย (Process) 916 1030 956 921 873 
  รวมจ านวนช้ินเสีย 926 1038 966 930 884 
f เวลารับภาระงาน (f = a - b) (นาที) 1950 1950 1950 1950 1950 
g เวลาเดินเคร่ือง (g =f - c) (นาที) 1560 1565 1570 1570 1570 
h เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (h = Qty.*Ts.) (นาที) 1300.5 1317.5 1334.5 1350.48 1300.5 
I  อตัราการเดินเคร่ือง (I=g/f) 80.00 80.26 80.51 80.51 80.51 
j ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (j = h/g) 83.37 84.19 85.00 86.02 82.83 
k อตัราคุณภาพ (k = (d-e) /d) 87.90 86.61 87.69 88.29 88.44 
L OEE% 58.62 58.51 60.01 61.15 58.99 

หมายเหตุ : รอบเวลามาตรฐานของการผลิต  0.17         
OEE 59.46         



บทที ่5 
สรุปและอภปิรายผลงานวจิยั 

 
5.1 การสรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินงานวิจยั โดยท าการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE – Overall Equipment Effectiveness) ของเคร่ืองผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ ซ่ึงใช้หลกั
กระบวนการผลิตในแบบ ERW  (Electric Resistance Welding) เพื่อกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต ์โดย
ท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากยิ่ง ข้ึน โดยมุ่งเน้นปรับปรุง
กระบวนการในส่วนของอตัราคุณภาพ(Quality rate) 
 โดยในส่วนของการปรับปรุงอตัราคุณภาพ(Quality rate)นั้น เป็นส่วนหน่ึงของการ
ใช้ค  านวณส าหรับการหาค่า OEE ซ่ึงจะวดักนัโดยใช้ค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) เป็นตวัคูณร่วมดว้ย  จากการปรับปรุง
กระบวนการในส่วนของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ พบวา่ ค่าอตัราคุณภาพ(Quality rate) เพิ่มสูงข้ึน 
ส่งผลใหค้่า OEE สูงข้ึนตามล าดบั อีกทั้งการปรับปรุงอตัราคุณภาพส่งผลโดยตรงให้ตน้ทุนการผลิต
ต ่าลงและเพิ่มโอกาสในการขายให้สูงข้ึนดังแสดงรายละเอียดในตารางสรุปผลการด าเนินงาน
ต่อไปน้ี 
 
ตารางที่ 5.1 แสดงรายละเอียดสรุปผลการด าเนินงานก่อนปรุบปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

Availability Performance Efficiency Quality rate OEE 
ก่อน 

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ผล 

ปรับปรุง 
ก่อน 

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ผล 

ปรับปรุง 
ก่อน 

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ผล 

ปรับปรุง 
ก่อน 

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ผล 

ปรับปรุง 

78.30% 80.36% 2.06% 83.26% 84.28% 1.02% 64.25% 87.79% 23.54% 41.85% 59.46% 12.61% 
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ภาพที ่5.1 กราฟแสดงรายละเอียดของขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (ผลิตท่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่5.2 กราฟแสดงสรุปขอ้มูล “อตัราการเดินเคร่ืองจกัร

เตรียมการทดสอบ 
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ภาพที ่5.3 แสดงสรุปขอ้มูล “ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน” 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่5.4 กราฟแสดงสรุปขอ้มูล “อตัราคุณภาพ” 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่5.5 กราฟแสดงสรุปขอ้มูล “ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร “OEE” 
 

เตรียมการทดสอบ 

เตรียมการทดสอบ 

เตรียมการทดสอบ 
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ตารางที ่5.2 แสดงรายละเอียดของตน้ทุนสูญเสีย ก่อน-หลงัปรับปรุง 
 

 
 จากงานวิจยัท่ีกล่าวมานั้นไดน้ าแนวคิด และวิธีการของ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบ
ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ดว้ยการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เพื่อลด
ความสูญเสีย (Focused Maintenance) และการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
โดยผูท้  าการวิจยัมุ่งเนน้ในเร่ืองของ อตัราคุณภาพ (Quality rate)เป็นดชันีมาประยุกตใ์ชก้บังานวิจยั
น้ี ซ่ึงไดผ้ลการวจิยัดงัน้ี 
 1.)สามารถลดการสูญเสียและเพิ่มโอกาสในการขายของผลิตภัณฑ์กลุ่มท่อ
โครงสร้างรูปพรรณในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์โดยภายหลงัปรับปรุงอยู่ท่ี 87.75% เพิ่มข้ึน 
23.54%  ส่งผลให ้ค่าประสิทธิผลโดยรวมอยูท่ี่ 59.46%  เพิ่มข้ึน 12.61% 
2) สามารถลดค่าใชจ่้ายความสูญเสียลงได ้จากเดิมก่อนการปรับปรุงเฉลี่ยเท่ากับ 696,591 บาทต่อ
เดือน หลังการปรับปรุงเฉลี่ยเท่ากับ 105,401 บาทต่อเดือน ลดลง 591,190 บาทต่อเดือน 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1 การศึกษาท่ีไดท้  าการวิจยัไปนั้นเป็นเพียงแค่ส่วนหน่ึงของการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ซ่ึงมุ่งเน้นไปในเร่ืองอตัราคุณภาพเป็นส าคญั ยงัคงจะต้อง
ท าการศึกษาวิจยัในส่วนของ อตัราการเดินเคร่ืองจกัร และ ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน โดยใช้
หลกัการและวิธีงานทางด้านอุตสาหกรรมเขา้มาท าการปรับปรุง ซ่ึงจะส่งผลให้ค่าประสิทธิผล

ล าดบั รายละเอียด 
ตน้ทุนสูญเสีย (บาท) ลดค่าใชจ่้าย

สูญเสียลง 
ผลการ
ปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

1 ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ Flattening 1,165,122 65,164 1,099,957 94.40% 

2 ตะเขบ็เอียงเยื้องศูนย ์ 1,026,340 78,373 947,966 92.36% 

3 รอยโรลมาร์คท่ีผิวท่อ 162,694 45,667 117,027 71.93% 

4 สนิมท่ีผิวท่อ 107,603 6,604 100,999 93.86% 

5 ปรับปรุงเร่ืองมาตรฐานในการเติมน ้ ายา 1,021,200 331,200 690,000 67.56% 

รวม 3,482,959 527,008 2,955,951 - 
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โดยรวมของเคร่ืองจกัรสูงข้ึน เช่น การปรับปรุงระบบการซ่อมบ ารุง และ การปรับปรุงสายธาร
คุณค่า (Value Stream Mapping ) 
 5.2.2 กระบวนการผลิตท่อโครงสร้างรูปพรรณ ยงัคงมีความยากล าบากในการจดัล าดับ
กระบวนการผลิต ยงัคงขาดความยืดหยุนของกระบวนการผลิต ดงันั้น การปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร จึงค่อนขา้งท่ีจะตอ้งมีความระเอียดและติดตามกระบวนการเก็บขอ้มูล ซ่ึง
อาจจะตอ้งใช้พนักงานท่ีมีความเขา้ใจในการเก็บขอ้มูล จึงจะส่งผลให้การวิเคราะห์ขอ้มูลมีความ
สมบูรณ์และเท่ียงตรง 
 5.2.3 อุปกรณ์ต่างๆท่ีผูว้ิจยัท าการออกแบบและติดตั้ง ยงัคงขาดวิธีการป้องกนัและบ ารุงรักษา
อุปกรณ์ รวมถึงขอ้มูล Life time ของเคร่ืองมือ จึงตอ้งใชว้ิธีการศึกษาในรูปแบบการเก็บขอ้มูลและ
เฝ้าระวงัการใช้เคร่ืองมือซักระยะหน่ึง แล้วจึงท าการปรับปรุงและก าหนดแผน Preventive 
maintenance ใหช้ดัเจน 
 5.2.4 การวางแผนรองรับเหตุฉุกเฉินของเคร่ืองจกัรผลิตท่อเพื่ออุตสาหกรรมยานยนต์มีเพียง
เคร่ืองเดียวท่ีเลือกใชส้ าหรับท าการผลิตและยงัไม่มีการพิจารณาเลือกเคร่ืองอ่ืนๆเป็นตวัแทนในการ
ผลิต  จึงอาจจะเกิดปัญหาในภายภาคหน้า ซ่ึงทางผูว้ิจยัคิดว่าควรจะมีระบบ Safety Stock  หรือ 
Buffer Stock ในการส าหรับรองสินคา้ไวใ้นคลงัให้พอเหมาะและไม่มากจนเกินไป โดยอาจจะใช้
วิธีการพิจารณาจากขอ้มูลทางสถิติ เพื่อพยากรณ์ เช่น Moving Average Method และ Exponential 
Smoothing Method เป็นตน้ 
 5.2.5 ติดตั้งอุปกรณ์การตรวจสอบแบบไม่ท าลายเช่น การตรวจสอบโดยใช้กระแสไหลวน ( 
Eddy Current Testing) เป็นการทดสอบโดยไม่ท าลายท่ีอาศยัหลักการของการเหน่ียวน า
แม่เหล็กไฟฟ้า (Electromagnetism) ท าใหเ้กิดกระแสไหลวนบนรอยเช่ือมท่อ สามารถตรวจสอบหา
ความไม่ต่อเน่ือง เช่น รอยแตก  ความผิดปกติในรอยเช่ือม  ความเป็นหลุมเป็นบ่อในเน้ือโลหะและ
การกดักร่อน ซ่ึงอุปกรณ์เหล่าน้ีจะช่วยยกระดบัคุณภาพและเพิ่มความสามารถของกระบวนการผลิต
ท่อไดอ้ยา่งดีเยีย่ม 
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รายละเอียด Jan-17 
Feb-
17 

Mar-17 Apr-17 May-17 Jun-17 Jul-17 Aug-17 Sep-17 Oct-17 Nov-17 
SUM 

(Before) 
SUM 

(After) 
1.สนิมท่ีผิวท่อจากน ้ ายาหล่อเยน็ของ
เคร่ืองจกัร 

200 260 340 256 280 0 10 20 22 15 15 1336.00 82.00 

2.รอยยบุท่ีผิวท่อ 20 35 29 35 51 0 35 42 31 25 32 170.00 165.00 

3.รอยเช่ือมขอ้ต่อ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

4.รอยขีดขดู 120 151 121 142 120 0 125 130 141 150 132 654.00 678.00 

5.ความกวา้งไม่ไดมิ้ติ 240 210 230 221 219 0 189 210 220 196 217 1120.00 1032.00 

6.ตะเขบ็เช่ือมเอียง 410 430 560 500 431 0 35 38 29 34 42 2331.00 178.00 

7.รอยโรลมาร์ค 350 401 380 520 369 0 120 112 105 98 132 2020.00 567.00 

8.ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ 450 560 525 420 687 0 42 30 34 24 18 2642.00 148.00 

9.ท่อโคง้,โก่ง ตามความยาว 91 85 95 74 121 0 87 110 98 110 86 466.00 491.00 

10.ท่อบิดตวั 30 40 35 31 29 0 35 40 29 36 33 165.00 173.00 
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11.ท่อไม่ไดฉ้าก 25 29 46 34 42 0 12 23 20 15 20 176.00 90.00 

12.รอยตดัยบุท่ีปลายท่อ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

13.ความหนาตกมาตรฐาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

14.เศษครีบท่ีปลายท่อจากกระบวนการตดั 110 98 115 120 121 0 65 87 57 55 32 564.00 296.00 

15.ตะเขบ็เช่ือมไม่ดี เป็นรอยร้าว 170 174 174 162 180 0 18 32 20 15 26 860.00 111.00 

16.ตะเขบ็ท่อเกยกนั 98 87 85 84 107 0 65 75 56 63 32 461.00 291.00 

17.รอยขดูตะเขบ็ท่อลึกเกินไป 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

18.รอยหลุมท่ีผิวเหลก็จากวตัถุดิบ 65 74 58 59 54 0 56 68 71 52 35 310.00 282.00 

19.มุม R ของท่อไม่ไดมิ้ติ 61 65 48 53 95 0 32 21 33 42 32 322.00 160.00 

20.หนา้ตดัท่อแอ่นตามหนา้กวา้ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

21.น ้ าหนกัท่อไม่ผา่นมาตรฐาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

22.คุณสมบติัเชิงกลไม่ผา่นมาตรฐาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 

รวมข้อบกพร่องต่อเดือนทีบ่นัทกึข้อมูล 2440 2699 2841 2711 2906   926 1038 966 930 884 13597.00 4744.00 
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ขอ้มูลปัญหาท่ีพบ จดัล าดบัความถ่ีของปัญหาท่ีพบ จ านวนของเสีย ความถ่ีสะสม %ความถ่ีสะสม 

1.สนิมท่ีผิวท่อ 8.ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ 2642.00 2642 19.43 

2.รอยยบุท่ีผิวท่อ 6.ตะเขบ็เช่ือมเอียง 2331.00 4973.00 36.57 

3.รอยเช่ือมขอ้ต่อ 7.รอยโรลมาร์ค 2020.00 6993.00 51.43 

4.รอยขีดขดู 1.สนิมท่ีผิวท่อ 1336.00 8329.00 61.26 

5.ความกวา้งไม่ไดมิ้ติ 5.ความกวา้งไม่ไดมิ้ติ 1120.00 9449.00 69.49 

6.ตะเขบ็เช่ือมเอียง 15.ตะเขบ็เช่ือมไม่ดี เป็นรอยร้าว 860.00 10309.00 75.82 

7.รอยโรลมาร์ค 4.รอยขีดขดู 654.00 10963.00 80.63 

8.ตะเขบ็แตกหลงัทดสอบ 14.เศษครีบท่ีปลายท่อจากกระบวนการตดั 564.00 11527.00 84.78 

9.ท่อโคง้,โก่ง ตามความยาว 9.ท่อโคง้,โก่ง ตามความยาว 466.00 11993.00 88.20 

10.ท่อบิดตวั 16.ตะเขบ็ท่อเกยกนั 461.00 12454.00 91.59 

11.ท่อไม่ไดฉ้าก 19.มุม R ของท่อไม่ไดมิ้ติ 322.00 12776.00 93.96 

13.ความหนาตกมาตรฐาน 18.รอยหลุมท่ีผิวเหล็กจากวตัถุดิบ 310.00 13086.00 96.24 

14.เศษครีบท่ีปลายท่อจากกระบวนการตดั 11.ท่อไม่ไดฉ้าก 176.00 13262.00 97.54 

15.ตะเขบ็เช่ือมไม่ดี เป็นรอยร้าว 2.รอยยบุท่ีผิวท่อ 170.00 13432.00 98.79 

16.ตะเขบ็ท่อเกยกนั 10.ท่อบิดตวั 165.00 13597.00 100.00 

12.รอยตดัยบุท่ีปลายท่อ 20.หนา้ตดัท่อแอ่นตามหนา้กวา้ง 0.00 13597.00 100.00 

17.รอยขดูตะเขบ็ท่อลึกเกินไป 17.รอยขดูตะเขบ็ท่อลึกเกินไป 0.00 13597.00 100.00 

18.รอยหลุมท่ีผิวเหล็กจากวตัถุดิบ 12.รอยตดัยบุท่ีปลายท่อ 0.00 13597.00 100.00 

19.มุม R ของท่อไม่ไดมิ้ติ 3.รอยเช่ือมขอ้ต่อ 0.00 13597.00 100.00 

20.หนา้ตดัท่อแอ่นตามหนา้กวา้ง 13.ความหนาตกมาตรฐาน 0.00 13597.00 100.00 

21.น ้าหนกัท่อไม่ผา่นมาตรฐาน 22.คุณสมบติัเชิงกลไม่ผา่นมาตรฐาน 0.00 13597.00 100.00 

22.คุณสมบติัเชิงกลไม่ผา่นมาตรฐาน 21.น ้าหนกัท่อไม่ผา่นมาตรฐาน 0.00 13597.00 100.00 
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แบบทดสอบความรู้ ความเข้าใจ 
เร่ือง การใช้เคร่ืองมือวัด 

****************************************************************************** 
ช่ือ – สกุล   นายบรรทดั     วดัตรง              แผนก                 QA                 .     

ต าแหน่ง          Laboratory  Staff             จุดที่ปฎิบัตงิาน/เคร่ืองจักร                  Lab                       . 

ค ำอธิบำย  ใหท้ ำขอสอบต่อไปน้ีใหค้รบ ขอ้สอบมีทั้งหมด  5 หนำ้ 40 ขอ้โดยแบ่งเป็น 3 ตอน รวม 60 คะแนน  
ผูท่ี้ท ำขอ้สอบได ้48 คะแนนข้ึนไปถือวำ่ผำ่น 

ตอนที1่ จงท ำเคร่ืองหมำย             รอบค ำตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุด 20 ขอ้ (ขอ้ละ 1  คะแนน) 
1. ไมโครมิเตอร์ท่ีใชอ้ยูใ่นองคก์ร มีควำมละเอยีดอยูที่เท่ำไรบำ้ง ? 

ก. 0.10 mm. และ 0.01 mm. ข.  0.01 mm. และ 0.001 mm. 
ค.   0.01 mm. และ 0.05 mm. ง.   0.05 mm. และ 0.001 mm. 

2. ไมโครมิเตอร์ท่ีใชอ้ยูใ่นองคก์ร มีขนำดอยูที่เท่ำไร ? 
ก. 0 – 25 mm.   ข. 150 mm. 
ค. 200 mm.   ง. 300 mm.  

3. ไมโครมิเตอร์สำมำรถใชว้ดังำนในลกัษณะใดไดบ้ำ้ง ? 
ก. วดัควำมไดฉ้ำกของช้ินงำน ข. วดัควำมหนำช้ินงำนท่ีไม่เกิน 25มิลลิเมตร 
ค. วดัควำมกวำ้งของท่อ  ง. ถูกทุกขอ้ 

4. ขอ้ใดเป็นกำรตรวจสอบควำมถูกต้องของไมโครมิเตอร์ทั้งก่อนและหลงัจำกกำรวดัช้ินงำน ? 
ก. ปรับตงัศูนย ์    ข. เก็บไมโครมิเตอร์ใส่กล่องหลงักำรใชง้ำนทุกคร้ัง 
ค. ไม่คลำยเกลียวดว้ยกำรหมุนควง   ง. ท ำควำมสะอำดแกนประกบ และแกนวดัระยะ 

5. เวอร์เนียร์คำลิเปอร์ท่ีใชอ้ยูใ่นองคก์ร มีควำมละเอยีดอยูที่เท่ำไรบำ้ง ? 
ก. 0.1, 0.05 และ 0.01 mm.  ข.  0.05, 0.01 และ 0.001 mm. 
ค. 0.05, 0.02 และ 0.01 mm.                ง.  0.05, 0.01 และ 0.0001 mm. 

6. เวอร์เนียร์คำลิเปอร์ท่ีใชอ้ยูใ่นองคก์ร มีขนำดอยูที่เท่ำไรบำ้ง ? 
ก. 150 mm.   ข. 200 mm.   
ค. 300 mm.   ง.  ถูกทุกขอ้ 

7. เวอร์เนียร์คำลิเปอร์สำมำรถใชว้ดังำนในลกัษณะใดไดบ้ำ้ง ? 
ก. วดัควำมลึก   ข. วดัควำมกวำ้ง   
ค. วดัขนำดรูดำ้นในของท่อกลม                  ง.  ถูกทุกขอ้ 

8. ท ำไมตะขอเก่ียวของตลบัเมตรถึงขยบัได ้? 
ก. ทำงโรงงำนผลิตมำไม่ไดม้ำตรฐำน ข. ส ำหรับวดังำนใน 2 ลกัษณะคือ แบบเก่ียว และแบบชน 
ค. ตลบัเมตรเกิดกำรช ำรุด  ง. ถูกทุกขอ้ 

9. ตลบัเมตรท่ีใชอ้ยูใ่นองคก์ร มีควำมละเอยีดอยูที่เท่ำไร ? 
ก. 1 mm.  ข.  0.01 mm. 
ค.   0.05 mm.  ง.   0.001 mm. 

10. ขอ้ใดเป็นพฤติกรรมกำรท่ีมีควำมเส่ียงต่อกำรท ำใหเ้กิดกำรช ำรุดของเคร่ืองมือ ? 
ก.   มำริโอใชเ้วอร์เนียร์คำลิเปอร์แทนเหลก็ขีดเพรำะเห็นวำ่มนัแหลมดี 
ข.   ณเดชคลำยเกลียวไมโครมิเตอร์ดว้ยกำรหมุนควง 
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ค.   ยอดรักเก็บสำยแถบตลบัเมตรเขำ้อยำ่งแรงเพรำะรีบไปกินขำ้วเท่ียง 
ง.   ถูกทุกขอ้ 

11. เหตุใดจึงตอ้งมีกำรสอบเทียบเคร่ืองมือวดั ? 
ก. เพ่ือเป็นกำรตรวจสอบควำมเท่ียงตรงของเคร่ืองมือวดั 
ข. เพ่ือเป็นกำรปรับตั้งควำมเท่ียงตรงของเคร่ืองมือวดั 
ค. เพ่ือใหเ้คร่ืองมือวดัสำมำรถวดัค่ำไดเ้ท่ียงตรงอยูเ่สมอ 
ง. ถูกทุกขอ้ 

12. เคร่ืองมือวดัมกัเส่ือมสภำพลงเม่ือใด ? 
ก. เม่ือใชง้ำนไปนำนๆ                 ข. เม่ือมีกำรตกกระแทก 
ค. ใชค้ร่ืองมือวดัผดิวิธี          ง. ถูกทุกขอ้ 

13. ไมโครมิเตอร์เหมำะสมกบังำนวดัชนิดใดท่ีสุด ? 
ก. ใชว้ดัควำมกวำ้งของช้ินงำน   
ข. ใชว้ดัควำมยำวของช้ินงำน 
ค. ใชว้ดัควำมหนำของช้ินงำน 
ง. ใชว้ดัควำมสูงของช้ินงำน 

14. วิธีกำรท ำควำมสะอำดผวิหนำ้สัมผสัดำ้น แกนประกบ กบั ตัวแกนวัดระยะ ของไมโครมิเตอร์ควรท ำอยำ่งไร ? 
 ก. ใชผ้ำ้หรือกระดำษท่ีสะอำดและไม่เป็นขนเช็ด     

ข. ใชก้ระดำษทรำยเช็ดท ำควำมสะอำด 
 ค. ใชน้ ้ำลำ้งท ำควำมสะอำด    

ง. ใชมื้อเปล่ำเช็ดท ำควำมสะอำด 
15. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์สำมำรถวดัช้ินงำนแบบใดไดบ้ำ้ง ? 

 ก. วดัยำว วดัองศำ วดัลึก  ข. วดันอก วดัใน วดัควำมลึก 
 ค. วดัใน วดันอก วดัสูง  ง. วดัใต ้วดัเหนือ วดัอีสำน 

16. ขอ้ใดเป็นกำรบ ำรุงรักษำ ตรำชัง่แขวนท่ีถูกต้องท่ีสุด ? 
 ก. ไม่ควรเก็บเคร่ือง ไวใ้นท่ีมีควำมร้อนหรือควำมช้ืนสูง  

ข. ควรหลีกเล่ียงของมีคมสัมผสับริเวณแผงวงจรกำรท ำงำนหรือหนำ้ปัด ตอ้งใชน้ิ้วกดสัมผสัเท่ำนั้น 
 ค. ท ำควำมสะอำดโดยใชผ้ำ้แหง้เช็ดไม่ควรใชน้ ้ำหรือทินเนอร์มำเช็ดท ำควำมสะอำด    

ง. ถูกทุกขอ้ 
17. ในกำรชำร์ทแบตเตอร์ร่ีตำชัง่แขวนวิธีใดถูกต้องท่ีสุด ? 

 ก. นำยนิด ชำร์จแค่สำมำรถน ำตำชัง่แขวนไปใชไ้ด ้  
 ข. นำยปู เห็นสัญญำณไฟแจง้สีแดงแต่ก็น ำไปใชง้ำนต่ออีก 
 ค. นำยป๊อด หลงัใชง้ำนแบตเตอร่ีแจง้เตือนเป็นไฟสีแดงก็เอำสำยชำร์จ ชำร์จไฟประมำณ 6 ชัว่โมง 
 ง. นำยไก่ ชำร์จแบตใว ้พอเหลก็มำค่อยถอดสำยชำร์จออก พอชัง่เสร็จก็กลบัมำชำร์จอีก 

18. เคร่ืองมือวดัทุกชนิดก ำหนดส่งสอบเทียบเม่ือใด ? 
 ก. ส่งสอบเทียบตอนไหนก็ได ้   

ข. ดูวนั เดือน ปี ท่ีส่งสอบเทียบคร้ังต่อไป 
 ค. เม่ือเคร่ืองมือช ำรุดเสียหำย  

ง. ถูกทุกขอ้ 
19. เม่ือเคร่ืองมือวดัเกิดกำรเสียหำยช ำรุดเรำควรท ำอยำ่งไร ? 
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 ก. แจง้หวัหนำ้งำนและซ่อมเอง   
ข. แจง้หวัหนำ้และท ำใบส่งซ่อมให ้LAB ท ำกำรซ่อมให ้

 ค. ใหเ้พ่ือนร่วมงำนช่วยกนัซ่อม   
ง. น ำเคร่ืองมือตวัเองท่ีช ำรุดเก็บใวแ้ลว้เอำของเพ่ือนมำใชแ้ทน 

20. กำรเก็บรักษำเคร่ืองมือวดัทุกชนิดเรำควรปฎิบัติอย่ำงไร ? 

 ก. หลงักำรใชง้ำนควรเช็ดท ำควำมสะอำดทุกคร้ัง 
 ข. ถำ้เป็นไมโครกบัเวอร์เนียร์ควรตรวจสอบสภำพตวัเล่ือน (Slider) ใหอ้ยูใ่นสภำพดี ไม่หลวมสะดุด 
 ค. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัทุกชนิดใวใ้นท่ีหวัหนำ้งำนจดัเตรียมให ้
 ง. ถูกทุกขอ้ 

ส่วนท่ี2 จงจบัคู่ระหวำ่งช่ือเคร่ืองมือวดั และลกัษณะกำรใชง้ำนใหถู้กตอ้ง 10 ขอ้ (ขอ้ละ1คะแนน) 
1.          จ             ไมโครมิเตอร์                 ก. วดัควำมโก่ง, โคง้ของเหลก็แผน่ 
2.          ฌ            เวอร์เนียร์คำลิเปอร์                 ข. ใชว้ดัมุม, สร้ำงมุม หรือตรวจสอบมุมในงำนพบั 
3.          ก             ไมบ้รรทดัเหลก็                 ค. ใชว้ดัควำมไดฉ้ำกของช้ินงำน 
4.          ง             ตลบัเมตร                  ง. วดัหนำ้กวำ้งของเหลก็มว้นด ำ 
5.          ข             จำนวดัองศำ                 จ. วดัควำมหนำช้ินงำนท่ีไม่เกิน 25 มิลลิเมตร 
6.          ค             เหลก็ฉำก                  ฉ.  ใชว้ดัควำมหนำของท่อท่ีไม่โครมิเตอร์วดัไม่ได ้
7.         ฎ             เคร่ืองชัง่                  ช. ใชว้ดัระยะห่ำงของช่องเลก็ๆ หรือรูเลก็ๆ 
8.         ช             Taper Gauge                 ฌ.ใชว้ดัควำมกวำ้ง ควำมยำว ควำมลึก 
9.         ญ            Refractometer                 ญ. ใชว้ดัควำมเขม้ขน้ของน ้ำยำหล่อเยน็ 
10.       ฉ            Dial Caliper                  ฎ. ใชช้ัง่น ้ำหนกัช้ินงำน 
ส่วนท่ี3  ใหเ้ขียนค ำตอบลงในช่องวำ่งใหถู้กตอ้ง 15 ขอ้ (ขอ้ละ 2 คะแนน) 
       

  1                       2 
 
 
          
  
 
 
 
 

 
ตอบ   20.00  + 0.00  +  0.32    =   20.32   mm.                                             ตอบ   19.00  +  0.50  +  0.47   =   19.97   mm. 

 
  3        4  
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ตอบ   13.00  + 0.00  +  0.20   =  13.20    mm.                                              ตอบ   8.00   +  0.50  +  0.00   =   8.50    mm. 

 
    5            6  
 
. 
 
 
 
 
 

 
ตอบ   4.00  + 0.00  +  0.21   =  4.21   mm.                                                         ตอบ   8.00  +  0.00  +  0.13  =  8.13   mm. 
 

   7                                                                                                                                 8    
 
  
 
 
 
 
 
 

 
ตอบ   1.00  +  0.00 + 0.49 =  1.49   mm.                                                            ตอบ  3.00  +  0.00  +  0.00  =  3.00   mm. 
 

     9                                                                                                                             10 
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ตอบ  17.00   +   0.30  =   17.30   mm.                                   ตอบ   41.00  +  0.90   =   41.90   mm. 
 
 
 
 
 

  11                                                                                                                               12 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตอบ  50.00  +  0.60   =  50.60   mm.                           ตอบ   112.00   +  0.90    =   112.90   mm. 
 

 
13                14 

 
 0 
 
  
  
 
 
 

 
ตอบ   97.00   +   0.30   =  97.30   mm.                         ตอบ  24.00   +   0.60   =   24.60  mm. 

 
   15 
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ตอบ   16.00  +  0.10   =   16.10   mm. 
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ใบแสดงราคาสินคา้ “น ้ายาคูลแลนซ์” 200LTS 
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