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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดของเสียเสาเข็มผิวหน้ามีรอยร้าวแตกในกระบวนการ
ผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC TOOLS) ในการคน้หาสาเหตุ
และเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนกนัยายน 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน 
2564 ซ่ึงงานวิจัยคร้ังน้ีได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ท าการ
ตรวจสอบถึงจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต หลังจากนั้ นได้ท าการแจกแจง
ความส าคญัและแสดงความถ่ีของปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto - Diagram) ในการเลือก
แกไ้ขส่วนของปัญหาท่ีมีของเสียมากท่ีสุดแลว้น าขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ย
แผนภูมิกา้งปลา (Fish-Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการในการด าเนินการแกไ้ขจากนั้นใช้ WHY-
WHY ANALYSIS มาใชเ้คร่ืองมือป้องกนัและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 สรุปผลการด าเนินการปรับปรุงการผลิตลดของเสียรอยร้าวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง จาก
เดิมจ านวน 4,970 ตน้ ลดลงเป็นจ านวน 3,315 ตน้ ซ่ึงสามารถลดไดถึ้ง 1,655 ตน้ จ านวนเสาเข็ม
เสียหายจากรอยร้าวท่ีผิวลดลงจากเดิม 33.29% โดยคิด P CHART เฉล่ียเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิม 
7.48% ลดลงเหลือ 5.65% ลดรอยร้าวท่ีผิวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงส่วนต่างลดลงไปไดถึ้ง 24.46% 
สามารถลดมูลค่าซ่อมแซมการแกไ้ขโดยซ่อมผิวคอนกรีตโดยเสาเข็ม เป็นจ านวนเงิน 371,708,50 
บาท (รวม VAT) ในรอบ 3 เดือน 
 
ค าส าคญั : เสาเขม็คอนกรีตอดัแรง, ของเสีย, 7 QC Tools, Why-Why Analysis, ประสิทธิภาพ 
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ABSTRACT 
 

 This research aimed to reduce wasted material from cracking in the prestressed concrete 
pile production process by using the quality control tool to analyze the data from September 2021 
to November 2021. The check sheet and Pareto are used in the production department's inspection 
and data collection of waste material. In this process, the frequency of problem occurrence is 
indicated by using the 80:20 Theory to solve the problem in part with the most significant number 
of wasted materials. The outcome data were analyzed using the Cause and Effect Diagram and 
solved the problem by applying the Why-Why Analysis.  
 The result shows that the reduction of waste compared with the previous reduction from 
4,970 PC to 3,315 PC, reduced 1,655 PC (33.29%) or reduced P-CHART from 7.48% to 5.65%, 
reduced to 24.46%; the rework value equals 371,708,50 Bath for 3 Months. 
 
Keywords  : Prestressed concrete pile, Waste, 7QC TOOLS, Why-Why Analysis, Efficiency 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมส ำคัญและควำมเป็นมำของปัญหำ 

 เสาเข็มคอนกรีตอดัแรง (Prestressed Concrete Piles) เป็นวสัดุท่ีใช้แพร่หลายมากท่ีสุดใน

การรับน ้ าหนกัของอาคาร บา้นเรือน โดยเสาเข็มจะรับน ้ าหนกัจากฐานรากก่อน แลว้จึงค่อยถ่ายให้ดิน 

ซ่ึงการออกแบบฐานรากโดยใช้เสาเข็ม ก็เพราะดินท่ีอยูต้ื่นรับน ้ าหนกัไดน้อ้ย จึงตอ้งใชเ้สาเข็มเป็นตวั

ช่วยถ่ายน ้ าหนกัขา้งบนลงไปยงัดินชั้นล่างท่ีแข็งกวา่ วตัถุประสงค์ในการน าเสาเข็มไปใชง้านก่อสร้าง

เพื่อให้เสาเข็มถ่ายน ้ าหนักผ่านน ้ า หรือชั้นดินอ่อนไปยงัชั้นดินแข็งท่ีเหมาะสมมี 2 ประเภทได้แก่ 

เสาเข็มรับน ้ าหนกัท่ีปลายเสา (End Bearing Piles) และ เพื่อให้ถ่ายน ้ าหนกัลึกลงไปในชั้นดินอ่อนดว้ย 

แรงเสียดทาน (Skin Friction) ตลอดความยาวเสาเขม็ ดว้ยคุณสมบติัของการอดัแรงจะช่วยลดโอกาสเกิด

การแตกร้าวได ้ท าใหเ้สาเขม็ชนิดน้ีมีขอ้ไดเ้ปรียบในดา้นความคงทนต่อการใชง้าน 

 ด้านอุตสาหกรรมวสัดุก่อสร้างมีการขยายตวัตั้ งแต่ปี 2564-2566 ความต้องการใช้วสัดุ

ก่อสร้างในระยะ 3 ปีขา้งหนา้มีแนวโนม้กระเต้ืองข้ึนตามภาวะการก่อสร้าง โดยการวจิยัคาดวา่มูลค่าการ

ลงทุนภาคก่อสร้างโดยรวมจะขยายตวั 4.9-5.2% ในปี 2564-2566 ขบัเคล่ือนโดยการลงทุนภาครัฐท่ีคาด

วา่จะขยายตวั 7.0% ต่อปี โดยโครงการขนาดใหญ่ท่ีเก่ียวเน่ืองกบั EEC (มีเอกชนร่วมลงทุนดว้ย) มีความ

คืบหนา้และเร่ิมด าเนินการบา้งแลว้ ไดแ้ก่ โครงการท่าเรือมาบตาพุดเฟส 3 โครงการรถไฟความเร็วสูง

เช่ือม 3 สนามบิน (เร่ิมงานก่อสร้างแลว้) นอกจากน้ีการลงทุนภาคเอกชนคาดวา่จะขยายตวั 2.1% ต่อปี 

ตามภาวะเศรษฐกิจท่ีมีแนวโนม้ฟ้ืนตวัต่อเน่ือง และ การส่งออกวสัดุก่อสร้างจะไดรั้บอานิสงส์จากการ

ฟ้ืนตวัของเศรษฐกิจหลงัวกิฤต COVID-19 รวมถึงการขยายตวัของการลงทุนภาคก่อสร้างทั้งโครงสร้าง

พื้นฐานและโครงการอสังหาริมทรัพย ์ปัจจยัเหล่าน้ีจะส่งผลบวกต่อธุรกิจผลิตภณัฑเ์สาเข็มคอนกรีตอดั

แรง 
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 ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงในประเทศไทยมีอยู่หลายแห่ง ผู ้

ซ้ือจึงมีโอกาสเลือกผูผ้ลิตท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการได้ทั้งด้านราคาและดา้นคุณภาพสินคา้ 

บริการ ผูผ้ลิตจึงจ าเป็นตอ้งแข่งขนัในการสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ดว้ยการควบคุมสินคา้ให้มี

คุณภาพตรงตามมาตรฐาน การให้บริการท่ีรวดเร็ว และราคาปลายทางท่ีแข่งขนัไดจ้ากประสบกาณ์การ

ท างานของผูว้จิยัพบปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตเสาเขม็หลายดา้น  

 

ตำรำงที่ 1.1  ขอ้มูลการผลิตท่ีมีของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงเดือน

มิถุนายน2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 

 

 
 จากตารางท่ี 1.1 จะเห็นได้ว่า เดือนมิถุนายน 64 มีจ านวนของเสีย 1,950 ตน้จากยอดผลิต 
26,209 ตน้ (คิดเป็น 7.44%) เดือนกรกฎาคม 64 มีจ านวนของเสีย 1,485 ตน้จากยอดผลิต 21,036 ตน้ (คิด
เป็น 7.06%) เดือนสิงหาคม 64 มีจ านวนของเสีย 1,535 ตน้จากยอดผลิต 19,200 ตน้ (คิดเป็น 7.99%)  
 
 
 
 
 
 
 
 

เดือน ยอดผลติ (ต้น) ของเสีย (ต้น) ของเสียสะสม คิดเป็น % 
มิถุนายน 64 26,209 1,950 1,950  7.44 % 
กรกฎาคม 64 21,036 1,485 3,435  7.06 % 
สิงหาคม 64 19,200 1,535 4,970  7.99 % 
รวม 66,445 4,970   
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ตำรำงที่ 1.2  ขอ้มูลลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงเดือนมิถุนายน
2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 
 

ลกัษณะข้อบกพร่อง 
จ ำนวนของ

เสีย 
จ ำนวนของเสีย

สะสม 
เปอร์เซ็นต์ของ

เสีย 
มูลค่ำรวม 
(VAT) 

ผวิหนา้มีรอยร้าวแตก 1,996 1,996 40.16 % 4,164,654 

เสาเขม็หกัจากการตดัยก 1,181 3,177 23.76 % 2,464,156 
เสาเขม็มีรูพรุน 835 4,012 16.81 % 1,742,227 
รอยต่อแบบท่ีผิวเสาเขม็ 595 4,608 11.98 % 1,241,467 
การสูญเสียของ
คอนกรีตระหวา่งการเท 

362 4,970 7.29 % 755,313 

 
 จากตารางท่ี 1.2 จะเห็นไดว้า่คุณภาพท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของ มอก.396-2549 จะเห็น
ไดว้า่ เสาเขม็ผวิหนา้มีรอยร้าวแตก มีจ านวนของเสีย 1,996 ตน้ (เปอร์เซ็นตข์องเสีย 40.16%) เสาเข็มหกั
จากการตดัยก จ านวนของเสีย 1,181 ตน้ (เปอร์เซ็นตข์องเสีย 23.76%) เสาเขม็เป็นรูพรุน จ านวนของเสีย 
1,181 ตน้ (เปอร์เซ็นต์ของเสีย 23.76) เสาเข็มเป็นรูพรุน จ านวนของเสีย 835 ตน้ (เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
16.81%) รอยต่อแบบท่ีผวิเสาเขม็ จ  านวนของเสีย 595 ตน้ (เปอร์เซ็นตข์องเสีย 11.98%) การสูญเสียของ
คอนกรีตระหวา่งการเท จ านวนของเสีย 362 ตน้ (เปอร์เซ็นตข์องเสีย 7.29%) อาการเหล่าน้ีส่งผลให้ทาง
โรงงานต้องใช้ต้นทุนในการปรับปรุงแก้ไข ส่งผลให้ไม่สามารถผลิตเสาเข็มได้จ  านวนทันตาม
ก าหนดการ ตอ้งท างานล่วงเวลาเพื่อใหท้นัการส่งมอบงานท่ีเร่งด่วนยงัส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิตสูงข้ึน
กวา่ท่ีตั้งไว ้ 
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ภำพที่ 1.1  ภาพขอ้มูลลักษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงเดือน
มิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 โดยใชเ้คร่ืองมือ PARETO  
 
 จากภาพท่ี 1.1  ขอ้มูลหากสามารถท าการลดปริมาณของเสียเสาเขม็ผิวหนา้มีรอยร้าวแตกซ่ึง
มากท่ีสุด ท่ีมีจ  านวนของเสีย 1,996 ตน้ (เปอร์เซ็นตข์องเสีย 40.16%) ท่ีเกิดข้ึนลงไดจ้ะท าใหเ้กิดผลดีต่อ
โรงงานกรณีศึกษาเน่ืองจากมีมูลค่า 4,164,654 บาท ในสัดส่วนน้ีอาจจะยงัไม่ถึงในทฏษฏีท่ีเคร่ืองมือ 
Pareto ก าหนด คือ 80:20 และ 20% ท่ีผลต่อ 80% แต่หากท าให้มีเสาเขม็ท่ีผา่นเกณฑ์มาตรฐานมีจ านวน
เพิ่มมากข้ึนของ 40.16% น้ีจะส่งผลใหต้น้ทุนค่าใชจ่้ายในส่วนของท่ีเป็นของเสียนั้นสามารถลดลงไปได ้
และมีมูลค่าของยอดขายเพิ่มข้ึน 
 
1.2  วตัถุประสงค์ 
 1.  ศึกษาสภาพปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาขอ้บกพร่องของเสาเข็มเสาเข็ม
ผวิหนา้มีรอยร้าวแตกในกระบวนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง  
 2.  ลดของเสียเสาเขม็ผวิหนา้มีรอยร้าวแตกในกระบวนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง 
 
1.3  ขอบเขตกำรศึกษำ 
 1.  ศึกษากระบวนการผลิตและผลกระทบต่อกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาเท่านั้น 
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 2.  ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียมาเพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุ 
 3.  ปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
1.4  วธีิด ำเนินงำน 
 1.  ศึกษากระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต 
 2.  ก าหนดปัญหาท่ีจะท าการศึกษา 
 3.  เก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4.  วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้
 5.  ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
 6.  สรุปผลการด าเนินงาน 
 7.  จดัท ารูปเล่มรายงาน 
 
1.5  แผนกำรด ำเนินงำน 
  เพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ในการด าเนินงาน จึงไดมี้การศึกษาและวางแผนการด าเนินงาน
โดยขั้นตอนการด าเนินงานดงัตารางท่ี 1.3 
 
ตำรำงที ่1.3  วางแผนการด าเนินงานโดยขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ขั้นตอน 
ระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

มิ.ย.64 ก.ค.64 ส.ค.64 ก.ย.64 ต.ค.64 พ.ย.64 
1. ศึกษากระบวนการผลิต       
2. ก าหนดปัญหาท่ีจะศึกษา       
3. เก็บรวบรวมขอ้มูล       
4. วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้       
5. ด าเนินการแกไ้ขปัญหา       
6. สรุปผลการด าเนินงาน       
7. จดัท ารูปเล่มรายงาน       
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1.6  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1.  ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
 2.  สามารถลดความเส่ียงท่ีท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิตได ้
 3.  ลดระยะเวลาในการท างานและตน้ทุนการผลิต 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การวิจยัเร่ืองลดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตของเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงไดก้ าหนด
แนวคิดทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 2.1  ความสูญเปล่า 7 ประการ  
 2.2  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC TOOLS) 
 2.3  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  ความสูญเสีย 7 ประการ 
 (จกัริน ยิม้ยอ่ง, 2555) ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่าง ๆ ซ่ึงเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีก าหนดเช่น ใช้เวลานานในการผลิตสินค้า
คุณภาพต ่า ตน้ทุนสูง ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย 
 (ณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย, 2562) ความสูญเปล่า คือ กิจกรรมท่ีใชท้รัพยากร ทั้งเวลา แรงงาน 
วตัถุดิบ เงิน สถานท่ีหรือทรัพยากรดา้นอ่ืน ๆ แต่ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าหรือบริการ หรือไม่ตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้  
 แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr. Eiji Toyoda และ Mr. Taiichi Ohno ผูบ้ริหารโตโยตา้ท่ีญ่ีปุ่น
ไดน้ าแนวคิดของ FORD ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษทัโตโยตตา้ท่ีญ่ีปุ่น และสร้างระบบผลิต
คือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ Toyota Production System โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเปล่า 7 
ประการไดแ้ก่ 
 2.1  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2.2  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Waiting) 
 2.3  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Excessive transportation) 
 2.4  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Unnecessary Motion) 
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 2.5  ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Inappropriate Processing) 
 2.6  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Unnecessary Inventory) 
 2.7  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 2.1.1  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินคา้ท่ีมากเกิน
กว่าความตอ้งการ หรือเร็วเกินกว่าความตอ้งการในขณะนั้น เกิดจากแนวคิดท่ีผลิตของออกมาให้มาก
โดยไม่ค  านึงถึงความจ าเป็น เป็นผลท าให้เกิดอุปสรรคในการไหลของข้อมูลข่าวสารหรือสินค้า 
ก่อใหเ้กิดสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป เกิดความสูญเปล่าในการใชพ้นกังาน และทรัพยากรมากเกินจ าเป็น 
ก่อให้เกิดตน้ทุนในการท างานท่ีไม่มีความจ าเป็น และส้ินเปลืองเวลาในการท างาน เช่น ถ่ายส าเนา
เอกสารเกินกวา่ท่ีลูกคา้สั่ง 
 2.1.2  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย (Waiting) คือ ระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใด ๆ 
ของคน ขอ้มูลข่าวสาร หรือสินคา้ เป็นผลท าใหเ้กิดอุปสรรคในการไหล และท าใหเ้กิดเวลาน าท่ียาวนาน 
เช่น เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการรอคอยงาน จากการท างานในขั้นตอนก่อนหนา้ หรือ พนกังานไม่มีงานท า
เน่ืองจากวสัดุอุปกรณ์ท่ีใช้ในการท างานไม่เพียงพอ มีเคร่ืองคอมพิวเตอร์ไม่เพียงพอต่อจ านวนของ
พนกังาน หรืออตัราการท างานของกระบวนการท่ีอยูก่่อนหนา้ช้า หรือ การรอคอยท่ีเกิดจากการท างาน
อยา่งไม่มีประสิทธิภาพ หรือไม่ประสานงานกนัระหวา่งแผนก หรือ รอผูบ้ริหารอนุมติัเอกสารนาน 
 2.1.3  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Excessive transportation) คือ การเคล่ือนยา้ยผลงาน 
ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต การขนยา้ยท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ไม่สร้างคุณค่าใหก้บัสินคา้หรือบริการ 
เช่น ส่งเอกสารขออนุมติัขา้มแผนกหลายคร้ัง 
 2.1.4  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Unnecessary Motion) คือ การเคล่ือนไหวท่ีเกิด
ประโยชน์ใด ๆ ของพนักงาน เช่น การมองหา การเอ้ือมมือจบั การเรียงสินคา้ การเดิน การจดัการ
สถานท่ีท างานท่ีไม่เหมาะสม เป็นผลท าใหเ้กิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่ถูกตอ้งตามหลกัของการยศาสร์ เช่น 
การคน้หรือการเอ้ือมท่ีมากเกินไป รวมถึงการเกิดความสูญหายของส่ิงของต่าง ๆ เน่ืองจากลกัษณะการ
จดัเก็บเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีไม่เหมาะสม 
 2.1.5  ความสูญเปล่า เ น่ืองจากกระบวนการผลิต  (Inappropriate Processing) คือ  ขั้ นตอน
กระบวนการท างานท่ีใชชุ้ดเคร่ืองมือ วิธีการท างาน หรือระบบท่ีไม่เหมาะสม บ่อยคร้ังท่ีพบวา่วธีิการท่ี
เรียบง่ายให้ผลลพัธ์ท่ีดีกว่า ดงันั้นกระบวนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในทุก ๆ ขั้นตอนควรจะถูกก าจดัให้
หมดไป เช่น การเก็บขอ้มูลจากลูกคา้เกินความจ าเป็นและไม่ไดใ้ชง้าน 
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 2.1.6  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Unnecessary Inventory) คือ การจดัเก็บท่ีมาก
เกินไป และการล่าชา้ของขอ้มูลข่าวสารหรือผลิตภณัฑ์ระหวา่งกระบวนการ สาเหตุจากแนวคิดตอ้งการ
มีวสัดุพร้อมตลอดเวลา เพื่อไม่ใหข้องขาดมือ หรืออาจเกิดจากความตอ้งการลดตน้ทุน ซ่ึงถา้หากซ้ือมาก
จะไดร้าคาท่ีถูกกวา่ รวมทั้งการผลิตดว้ยขนาดลอตท่ีใหญ่ หรือกระบวนการท่ีใชเ้วลาในการผลิตนาน ก็
เป็นผลท าใหเ้กิดอุปสรรคในการบริการลูกคา้และท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีมากเกินไป 
 2.1.7  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) คือ ความผิดพลาดท่ีท าให้เกิดปัญหาใน
ดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์ หรือท าให้ความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ลดลง
การแกไ้ขควรหาแนวทางในการป้องกนัการเกิดของเสีย แทนการตรวจสอบและซ่อมแซมของเสีย 
 
2.2  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 
  (ณฐัชา ทวีแสงสกุลไทย, 2562) เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) ประวติัความ
เป็นมา Kaoru Ishikawa เป็นศาสตราจารยท่ี์มหาวิทยาลยัโตเกียว ไดน้ าไอเดียและความรู้ท่ีไดจ้าก DR. 
W.E. Deming มาต่อยอดและพฒันาจนได้ Seven Basic Tools of Quality (7QC Tools) หรือ เคร่ืองมือ
คุณภาพ 7 ชนิด ซ่ึงเช่ือวา่สามารถแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ของโรงงานและบริษทัไดถึ้งร้อยละ 90 
  แนวคิดของ 7QC Tools ชุดเค ร่ืองมือแก้ไขปัญหา 7 อย่าง  ท่ีทาง Japanese Union of 
Scientists and Engineers (JUSE) ไดร้วบรวมและพฒันาข้ึนมาส าหรับงานทางคุณภาพภายใตห้ลกัการ 2 
ประการ คือ การท าให้ง่าย (ส าหรับพนกังานปฏิบติัการหนา้งานโดยส่วนใหญ่) และมีความสามารถใน
การประยุกต์ใช้กบัอุตสาหกรรมทัว่ไปและองค์กรทัว่ไป การประยุกต์ชุดเคร่ืองมือแก้ปัญหา 7 อย่าง 
หากมีการพิจารณาตามคิวซีสตอร่ีแลว้จะจ าแนกการใชเ้คร่ืองมือแกปั้ญหาน้ีออกเป็น 4 กลุ่มการประยกุต์
คือ  
 2.2.1  ชุดเคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์ความเสถียรของขอ้มูล ท่ีมีจุดประสงค์เป็นการศึกษาผ่าน
การแจงนบั โดยชุดเคร่ืองมือน้ีประกอบดว้ย แผนภาพพาเรโต ส าหรับการวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีมีการจ าแนก
ประเภท และแผนภูมิควบคุม ส าหรับการวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีไม่มีการจ าแนกประเภท 
 2.2.2  ชุดเคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์ความผนัแปรในขอ้มูล ท่ีมีจุดประสงคเ์ป็นการศึกษาผ่าน
การแจงนับ ประกอบด้วยเคร่ืองมือ ใบตรวจสอบ กราฟ และฮิสโทแกรม ส่วนการศึกษาผ่านการ
วิเคราะห์ประกอบดว้ย เคร่ืองมือแผนภูมิควบคุมส าหรับการแยกความผนัแปรสาเหตุแบบผิดธรรมชาติ
ออกจากความผนัแปรจากสาเหตุแบบธรรมชาติ 
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 2.2.3  ชุดเคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์สาเหตุและผล ท่ีมีจุดประสงคศึ์กษาแบบวิเคราะห์ โดยชุด
เคร่ืองมือน้ีประกอบดว้ย แผนภาพกา้งปลา ส าหรับการก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุ ส่วนแผนภาพกา
รกระจาย ฮิสโทแรม และ กราฟ ส าหรับการพิสูจน์สาเหตุและผล 
 2.2.4  ชุดเคร่ืองมือส าหรับการท าให้เป็นมาตรฐาน จะใช้แผนภูมิควบคุมกระบวนการ ในการ
ตรวจจบัความผิดปกติของขอ้มูลโดยการเฝ้าพินิจกระบวนการอย่างต่อเน่ืองโดยพนกังานหนา้งาน QC 
Tools ประกอบดว้ยเคร่ืองมือ 7 ประเภท ไดแ้ก่ 
  2.2.4.1  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagrams) เป็นเคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์ความี
เสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการจ าแนกประเภทส าคญัมากออกจากส าคญันอ้ย 
  2.2.4.1.1  หลกัการพาเรโต คือ ถา้ขอ้มูลอยูใ่นสภาวะเสถียรภาพแลว้ “ขอ้มูลท่ีมีความส าคญั
จะมีจ านวนเพียงเล็กน้อย (Vital Few) ในขณะท่ีขอ้มูลท่ีเหลืออีกจ านวนมากมายจะมีความส าคญัเพียง
เล็กน้อย (Trivial Many)” ประโยชน์และการประยุกตใ์ช้แผนภาพพาเรโตใช้ในการเลือกปัญหาในคิวซี
สตอร่ีตามเกณฑท่ี์วา่ “ปัญหามีจ านวนมากมาย แต่ปัญหาท่ีมีความส าคญัจะมีจ านวนเพียงเล็กนอ้ย โดยท่ี
ปัญหาหน่ึงปัญหามีอาการปัญหามากมายย แต่อาการท่ีส าคญัจะมีจ านวนเพียงเล็กนอ้ย และอาการปัญหา
หน่ึงปัญหาจะมีสาเหตุมากมาย แต่สาเหตุท่ีส าคญัจะจ านวนเพียงเล็กนอ้ย” 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.1  หลักการแผนภาพพาเรโต ได้อธิบายถึงปัญหามีจ านวนมากมาย 80% แต่ปัญหาท่ีมี
ความส าคญัจะมีจ านวนเพียงเล็กนอ้ย 20% โดยท่ีปัญหาหน่ึงปัญหามีอาการปัญหามากมายย แต่อาการท่ี
ส าคญัจะมีจ านวนเพียงเล็กน้อย และอาการปัญหาหน่ึงปัญหาจะมีสาเหตุมากมาย แต่สาเหตุท่ีส าคญัจะ
จ านวนเพียงเล็กนอ้ยเท่านั้น 
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ทีม่า:  https://www.managers-net.com/paretoanalysis.html 
 
 2.2.4.1.2  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) กระบวนการจดัการคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ 
ตอ้งอาศยัขอ้มูลเพื่อประกอบการตดัสินใจในการท างาน (Management by Fact) เพราะขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง
และชดัเจน จะสามารถน าไปประมวลผลค านวณ วิเคราะห์ และสังเคราะห์ เป็น “สารสนเทศ” หรือ” 
Information” ท่ีเป็นประโยชน์ได้ ทั้งน้ีขอ้มูลนั้น ตอ้งผ่านการออกแบบการจดัเก็บ ให้สอดคล้องกับ
วตัถุประสงค ์ของหน่วยงาน และความตอ้งการขององคก์ร และท่ีส าคญั ขอ้มูลนั้น ๆ ตอ้งมีความถูกตอ้ง 
สมบูรณ์รวดเร็วและเป็นปัจจุบนั การน าระเบียบวิธีทางสถิติเขา้มาใช้ในการวิเคราะห์ เปรียบเทียบ หา
ความสัมพนัธ์ หาสาเหตุความเก่ียวขอ้ง ดูแนวโนม้ หรือควบคุมการเปล่ียนแปลง ฯลฯ ยิ่งจะท าให้เพิ่ม
ความน่าเช่ือถือมากข้ึน เพราะสามารถลด “อคติ” ท่ีอาจเกิดจากความรู้สึกนึกคิด ประสบการณ์ของผู ้
วเิคราะห์ได ้ซ่ึงความนิยมในการจดัการขอ้มูลดว้ยวิธีทางสถิติ มกัแสดงผลในรูปแบบของ ร้อยละ กราฟ 
ตารางเมตริก แต่ก็มีบางหน่วยงานไดจ้ดัท ารรายงานในรูปแบบ “แผนภูมิควมคุบ (Control Chart)” ทั้งน้ี
เพราะความเช่ือท่ีว่า “ในกระบวนการผลิตใด ๆ จะมีความผนัแปรเขา้มาเก่ียวขอ้งตลอดเวลา ทั้งท่ีเป็น
ความผนัแปรท่ีเป็นธรรมชาติ (Common Cause) ซ่ึงไม่สามารถควบคุมได ้และความผนัแปรท่ีไม่เป็น
ธรรมชาติ (Special Cause) ซ่ึงสามารถควบคุมได้” และโดยมีหลักการทางคณิตศาสตร์ท่ีค านวณชุด
ขอ้มูลท่ีบนัทึก 
 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550) แผนภูมิควบคุมหรือแผนภาพท่ีเขียนข้ึนโดยอาศยัขอ้มูล
จากขอ้ก าหนดทางดา้นเทคนิคท่ีระบุถึงคุณสมบติัหรือคุณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีจะท าการผลิตเพื่อเป็น
แนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามท่ีก าหนด โดยมีเส้นควบคคุมคอยตรวจสอบการ
เปล่ียนแปลงหรือการผิดปกติท่ี เกิดข้ึนในการปฏิบติังาน เม่ือมีการผิดปกติท่ีท าให้แกไ้ขได้ทนัท่วงที 
ส าหรับเส้นควบคุมมี 3 เส้นดว้ยกนัคือ 
 1.  เส้นควบคุมบน (Upper Control Line; UCL) ไดจ้ากค่าก่ึงกลางบวกกบัค่าความแปรปรวน
ท่ีเกิดข้ึนของพื้นท่ีโคง้ปกติ (Normal Curve) ก าหนดท่ีค่า + 3 sigma หรือ Standard deviation (SD) 
 2.  เส้นก่ึงกลาง (Central Line; CL) เป็นค่าเฉล่ียของขอ้มูล ไดจ้ากผลรวมของขอ้มูลหารดว้ย
ขอ้มูลทั้งหมด - 3 sigma หรือ Standard deviation (SD) 
 3.  เส้นควบคุมล่าง (Lower Control; LCL) ได้จากค่าก่ึงกลางลบกบัค่าความแปรปรวนท่ี 
เกิดข้ึนของพื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติ (Normal Curve) หรือค่าเฉล่ีย (Mean “X”) ของชุดขอ้มูลนั้น ๆ ดงัภาพ
ท่ีแสดง 

https://www.managers-net.com/paretoanalysis.html
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ภาพที่ 2.2  ได้อธิบายถึงการแสดงขอบเขตของแผนควบคุณคุณภาพ โดยองค์ประกอบของ Control 
Chart ท่ีดีควรมีการกระจายของขอ้มูลแบบสุ่มท่ีสมดุลทั้ง 2 ดา้น และจะดียิ่งขั้นหากจุดต่าง ๆ กระจาย
ตวัอยูใ่กลเ้ส้นกลาง 
 
ทีม่า:  http://www.lampang.cmustat.com/QC_Book/QC%20_Lesson%203.pdf 
 
 ดงันั้น จึงสามารถใช ้“แผนภูมิควบคุม (Control Chart)” เฝ้าติดตาม (Monitoring) ค่าของตวั
แปรท่ีตอ้งการควบคุมคุณภาพนั้น ท าให้เห็นโอกาสปรับปรุงงานไดอ้ย่างเหมาะสมและตรงประเด็น
ยิง่ข้ึน เพราะค่าสถิติจะแสดงการเปล่ียนแปลงท่ีบ่งช้ีวา่ เกิดจากความผนัแปรท่ีเป็นธรรมชาติ (Common 
Cause) ท่ีไม่สามารถควบคุมได ้หรือเกิดจากความผนัแปรท่ีไม่เป็นธรรมชาติ (Special Cause) ท่ีสามารถ
ควบคุมได ้และ ในท่ีสุดตอ้งท าการสืบคน้หาสาเหตุและปัจจยัท่ีมีผลให้เกิด Special Cause หาก Special 
Cause เป็นส่ิงท่ีดีสามารถจดัท าเป็นแบบอยา่ง หากเป็นผลเสีย จะตอ้งหาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข
ต่อไป ซ่ึงการแปลผลความผนัแปรจากแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ดงัน้ี 
 1.  อยู่นอกจุดควบคุม (Out of Control) มีจุดพิกดัตกอยู่นอกขีดจ ากดัควบคุมบนหรือล่าง 
เรียกวา่ จุดอยูน่อกควบคุม (Out of Control) เช่น ระบบคอมพิวเตอร์เสีย ท าใหเ้สียเวลารอคอยรับยานาน
ข้ึน หรือเจา้หนา้ท่ีตอ้งรีบเขา้ช่วยผูป่้วยฉุกเฉิน ท าใหง้านปกติตอ้งล่าชา้ เป็นตน้ 
 2.  เกิดการรัน (RUN) มีจุดพิกดัอย่างงน้อย 7 จุดปรากฏติดต่อกนัอยู่ด้านใดด้านหน่ึงของ
แผนภูมิ (Shift) เป็นผลมาจากการเปล่ียนแปลงกระบวนการ เช่น พฒันาระบบการท างานแลว้ ผลลพัธ์ดี
ข้ึนกวา่เดิม หรือ มีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 14 จุด ข้ึนและลงเป็นแบบแผนอยา่งต่อเน่ืองซ ้ ากนั (Cycle) เป็นผล
มาจากช่วงเวลาเป็นตน้ 

http://www.lampang.cmustat.com/QC_Book/QC%20_Lesson%203.pdf
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 3.  เกิดแนวโน้ม (TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุดแสดงแนวโน้มไปทางดา้นใดดา้น
หน่ึงของแผนภูมิ (Trend)  
 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม  
 1.  ใชเ้ฝ้าติดตามดูวา่ตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยูใ่นพิกดัท่ีตอ้งการหรือไม่ 
 2.  ใชเ้ฝ้าติดตาม การเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุมวา่ มีแนวโนม้อยา่งไร ท า
ให้ทราบไดล่้วงหน้าว่ามีแนวโน้มจะเกิดปัญหาหรือไม่และสามารถคิดหามาตรการและลงมือป้องกนั
แกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายข้ึน 
 3.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ ฟอร์มส าหรับการท าการบนัทึกข้อมูลซ่ึงได้รับการ
ออกแบบพิเศษเพื่อการตีความหมายผลการบนัทึกทันทีท่ีกรอบแบบฟอร์มดังกล่าวเสร็จส้ิน ถ้าหาก
พิจารณาตามประเภทของขอ้มูลแลว้ อาจจ าแนกประเภทของใบตรวจสอบออกเป็น 3 ประเภท คือ 
   1.  ใบตรวจสอบขอ้มูลแบบนบั 
   2.  ใบตรวจสอบแสดงขอ้มูลวดั 
   3.  ใบตรวจสอบแสดงต าแหน่งการเกิดปัญหา 
  การตีความหมายใบตรวจสอบ ซ่ึงมุ่งเนน้การวเิคราะห์ความผนัแปร ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้ง
พิจารณาวา่อะไรคือความแตกต่าง และความแตกต่างดงักล่าวมีสาเหตุมาจากอะไร ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก
การตีความหมายใบตรวจสอบน้ีจะมีประโยชน์ต่อการตั้งสมมุติฐานของสาเหตุในการวิเคราะห์เพื่อการ
แกปั้ญหาต่อไป 
 ประโยชน์และการประยกุตใ์ชใ้บตรวจสอบ 
  1.  การวิเคราะห์ความผนัแปรดว้ยใบตรวจสอบน้ีมีความเหมาะสมเม่ือตอ้งการวิเคราะห์
เฉพาะจุด (Local) คือ ผูว้ิเคราะห์พอจะทราบแหล่งผนัแปรบา้งแลว้ แต่ถา้หากตอ้งการวิเคราะห์ในภาพ
องคร์วม (Global) ควรใชก้ราฟในการวเิคราะห์ 
  2.  ใชใ้นการเก็บขอ้มูล เพื่อน าไปวเิคราะห์หาสาเหตุ 
 4.  กราฟ (Graph) แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติซ่ึงสามารถท าให้ง่าย
ต่อการท าความเขา้ใจ โดยการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได ้วธีิการสร้างกราฟ  
  1.  ท าความเขา้ใจถึงจุดประสงค์ในการแสดงผลขอ้มูลด้วยกราฟว่าต้องการวิเคราะห์
ความผนัแปรขอ้มูลในรูปใด เช่น ปริมาณ อนุกรมเวลา หรือสัดส่วน 
  2.  จดัสารสนเทศตลอดจนขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งลงในแบบฟอร์มของกราฟ 
  3.  เลือกประเภทของกราฟใหต้รงตามจุดประสงคก์ารวเิคราะห์ความผนัแปร 
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  4.  ท าการแบ่งสเกลใหเ้หมาะสมแลว้เขียนกราฟ 
  5.  ตีความหมายจากกราฟด้วยการพิจารณาว่าอะไรคือความแตกต่าง (ความผนัแปร) 
ความผนัแปรนั้นมีความปกติหรือไม่ และมีสาเหตุผนัแปนมาจากอะไร 
 ประโยชน์และการประยกุตใ์ชก้ราฟ 
  1. กราฟมีจุดเด่นเหนือกวา่ใบตรวจสอบเน่ืองจากเป็นการวิเคราะห์ผา่นภาพ และเป็นการ
วเิคราะห์ในภาพองคร์วม (Global) แต่อยา่งไรก็ตาม กราฟมีจุดอ่อนกวา่ใบตรวจสอบตรงท่ีใบตรวจสอบ
สามารถระบุถึงสาเหตุของความผนัแปรได ้ในขณะท่ีกราฟนั้นสามารถระบุไดเ้พียงอาการและสาเหตุ
อยา่งกวา้ง  ๆ เท่านั้น 
  2. ใชว้เิคราะห์ความผนัแปรของกระบวนการเพื่อวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา 
 5.  ฮิสโทแกรม (Histogram) แสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูลทั้งแนวโน้มสู่ศูนยก์ลาง ค่า
การกระจาย และรูปทรงความผนัแปร การตีความหมายอิสโทแกรม สามารถด าเนินการไดใ้น 2 กรณี คื 
  1. การตีความหมายดา้นรูปทรงการกระจายเพื่อพิจารณาลกัษณะความผนัแปร 
  2. การตีความหมายขนาดของความผนัแปรเปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดเฉพาะในรูปของ
ดชันีความสามารถของกระบวนการ (Cp และ Cpk) 
 6.  แผนภาพกระกระจาย (Scatter Diagrams) แผนภาพการกระจาย คือ แผนภาพท่ีแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 2 ตวั ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิต วา่มีความสัมพนัธ์กนัอยา่งไร ใน
เชิงสถิติ จึงสามารถ กาความส าพนัธ์ (Correlation) ของตวัแปรทั้งสองไดจ้ากผงัการกระจายโดย  
 ตวัแปร X คือ ตวัแปรอิสระ หรือค่าท่ีปรับเปล่ียนไป 
 ตวัแปร Y คือ ตวัแปรตาม หรือผลท่ีเกิดข้ึนในแต่ละค่าท่ีเปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X 
 7.  แผนภาพกา้งปลา (Cause and Effect Diagrams) ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) หรือ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือ ผงัอิชิกาวา เป็นแผนภูมิท่ีใช้ต่อจากแผนภูมิท่ีใช้
ต่อจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงเม่ือเลือกแก้ปัญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแล้ว ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจง
สาเหตุของปัญหาเป็น  4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการ (Method) วัตถุดิบ 
(Material)  
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ภาพที่ 2.3  ไดอ้ธิบายถึงตวัอยา่งการแกไ้ขปัญหาโดยใชแ้ผนภาพกา้งปลา (Cause and Effect Diagrams) 
เม่ือเลือกแกปั้ญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแลว้ ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น ประการ 
คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) วธีิการ (Method) วตัถุดิบ (Material) 
 
ทีม่า:  เทคนิคและเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิต: 7 QC Tool (tools4prod.blogspot.com) 
 
2.3  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง(2557) ไดท้  าการทดลองลดของเสียประเภทจุดด าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ฉีดพลาสติก โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อนปรับปรุง
คุณภาพตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ. 2556 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2556 ซ่ึงไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) 
ท าการตรวจสอบและเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อมาแจกแจงปัญหาดว้ย
แผนภูมิ   พาเรโต ้(Pareto Diagram) และแสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อแยกความส าคญัตามล าดบัดว้ยกฎ
พาเรโต ้80:20 ในการเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 
(Fishbone Diagram) เพื่อวางมาตรการแกไ้ข  
 ผลการด าเนินการปรับปรุง สามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23% ลดลง
เป็น 0.07% ลดลงจากเดิม 69.56% และคิดเป็นมูลค่าท่ีลดลงได ้1,175,906.16 บาทต่อปี 
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 วรุตม์ สุจริตจนัวทร์ (2560) ไดป้รับปรุงเพื่อลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้าม
มาตรฐานของลูกค้าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการลผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั โดยใช้เคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อนปรับปรุงคุณภาพตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2560 ถึง
เดือนมีนาคม พ.ศ.2560 ซ่ึงไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการตรวจสอบและเก็บรวบรวมขอ้มูล
จ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อมาแจกแจงปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto Diagram) และ
แสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อแยกความส าคญัตามล าดบัดว้ยกฎพาเรโต ้80:20 ในการเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมี
ของเสียมากท่ีสุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) เพื่อวางมาตรการ
แกไ้ข 
 ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
มาตรฐานของลูกคา้จากเดิม 21.94% ลดลงเป็น 6.03% ลดลงจากเดิม 72.52% หรือสามารถลดการเกิด
ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้มาตรฐานของลูกค้าจากเดิม 219,475 ช้ินต่อล้านช้ิน (DPPM) 
ลดลงเป็น 60,315 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) ลดลงจากเดิม 72.52% และสามารถลดมูลค่าการแกไ้ขสินคา้ 
9,339,508.80 บาทต่อปี 
 สัลมี บาราเฮง (2560) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดอตัราของเสียในกระบวนการ
ผลิตสบู่  โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพในการค้นหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดใ้ช้ใบตรวจสอบท่ีใช้กระบวนการผลิต ท าการตรวนจสอบของเสีย
และเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาดว้ย แผนภูมิพาเรโตและ
แสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยกความส าคญั ตามล าดบัดว้ยกฎพาเรโต 80 :20 ในการเลือกแกไ้ขส่วน
ท่ีมาของเสียมากท่ีสุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วย แผนภูมิก้างปลาและการวิเคราะห์แบบ Why-Why 
Analysis เพื่อวางมาตรการแกไ้ข  
 ผลการด าเนินการ ปรับปรุงลดการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตสบู่ลดลงเฉล่ีย 8.8% 
(จากเดิม 12.5% ลดลงเป็น 3.7% ต่อเดือน) และส่งผลให้อตัราคุณภาพเพิ่มข้ึน 8.8% (จากเดิม 87.5% 
เพิ่มข้ึนเป็น 96.3% ต่อเดือน) โดยอตัราของเสียลดลงกวา่เป้าหมายซ่ึงก าหนดไม่เกิน 5% ซ่ึงการปรับปรุง
บรรลุเป้าตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด 
 เสฏฐวุฒิ ทวีทรัพย ์(2560) ได้ศึกษาท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อค้นหาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงทั้งในดา้นคุณภาพ เวลาและตน้ทุน การเก็บรวบรวมขอ้มูลใช้
วิธีการสังเกตการท างานร่วมกบัการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) และใช้แบบสอบถามกับ
บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งได้แก่ วิศวกร โฟร์แมน และคนงาน จ านวน 10 คน ในปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อ
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กระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง โดยจ าแนกตามประเภทของปัจจยั 4 ดา้น ไดแ้ก่ ปัจจยัดา้น
บุคลากร (Man) ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) ปัจจยัดา้นวสัดุ (Material) และปัจจยัดา้นวิธีการท างาน 
(Method) ขอ้มูลท่ีได้น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและศึกษาระดับของผลกระทบของปัจจยั
ทางดา้นคุณภาพ เวลา และตน้ทุน 
 ผลการศึกษาสรุปไดด้งัน้ี 1. ปัจจยัท่ีเป็นปัญหาต่อกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง
มากท่ีสุด คือ ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร รองลงมาเป็นปัจจยัดา้นบุคลากร ปัจจยัดา้นวธีิการท างาน และปัจจยั
ดา้นวสัดุ ตามล าดบั 2. ผลกระทบของปัจจยัต่อดา้นคุณภาพ เวลาและตน้ทุนพบวา่ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร
ส่งผลกระทบต่อดา้นเวลามากท่ีสุด คิดเป็น 11.55% รองลงมาเป็นผลกระทบดา้นตน้ทุน 7.51% อยา่งไร
ก็ตามทุกปัจจยัส่งผลกระทบต่อดา้นคุณภาพนอ้ยมากโดยคิดเป็น 0.06% ดงันั้นจึงควรพฒันาเคร่ืองจกัร
ใหพ้ร้อมใชง้านตลอดเวลาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
 อนนัตชยั จนัทรสถาพรจิต (2559) ไดท้  าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
สินคา้แบบตามสั่งของโรงงานกรณีศึกษา โดยการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tools) ใน
การตน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จากการศึกษาในคร้ังน้ีไดมี้การเก็บรวบรวมขอ้มูลงานเสียในช่วง
เดือน กรกฎาคม 2558 ถึง ธนัวาคม 2558 พบวา่มีมูลค่างานเสีย/มูลค่างานท่ีผลิต 1.72% จึงไดใ้ชแ้ผนภูมิ
พาเรโต้ในการเลือกหน่วยงานท่ีมีปัญหามากท่ีสุดมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยวิธีแผนภูมิ
ก้างปลา เพื่อวางมาตรการแก้ไขปัญหาจากการระดมความคิดผลการศึกษาในคร้ังน้ีได้ท าการ
เปรียบเทียบมูลค่าของงานเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงในช่วงเดือน พฤษภาคม 2559 ถึง 
ตุลาคม 2559 พบวา่มูลค่างานเสีย/มูลค่างานท่ีผลิต ลดลงเหลือ 1.53% 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินงำนวจิยั 

 
3.1  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรเกบ็รวมรวมข้อมูล 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบในใบตรวจสอบ Check Sheet ท่ีใชง้านใน
บริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวิจยัน้ี โดยเป็นการเก็บขอ้มูลท่ีสามารถดูเขา้ใจง่ายและถูกตอ้ง 
โดยมีรายการของเสียท่ีเกิดข้ึน และสามารถน าขอ้มูลท่ีรับไปใชป้ระโยชน์ต่อโดยการจดัเรียงล าดบัของ
เสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงท าให้เห็นขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งชดัเจน การบนัทึกขอ้มูลซ่ึงไดรั้บการออกแบบ
พิเศษเพื่อการตีความหมายผลการบนัทึกทนัทีท่ีกรอบแบบฟอร์มดงักล่าวเสร็จส้ิน ถา้หากพิจารณาตาม
ประเภทของขอ้มูลแลว้ อาจจ าแนกประเภทของใบตรวจสอบออกเป็น 3 ประเภท คือ 1.  ใบตรวจสอบ
ขอ้มูลแบบนบั 2.  ใบตรวจสอบแสดงขอ้มูลวดั 3.  ใบตรวจสอบแสดงต าแหน่งการเกิดปัญหา 

 
ภำพที ่3.1  ตวัอยา่งใบตรวจสอบแสดงขอ้มูลวดั 
 
 ใช้บันทึกเพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนเร่ิมการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงเพื่อตรวสอบ
จ านวนวสัดุ รายละเอียดต่างๆของวสัดุ ในการผลิต และเพื่อท าการวิเคราะห์ปัญหาอย่างใดอย่างหน่ึง
หรือทั้งหมด ใช้ตรวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล เป็นการติดตามตรวจสอบ (Check) ผลของการการ
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เกิดปัญหา แก้ไขปัญหาหรือการพฒันา อีกทั้งใช้ติดตามเก็บรวบรวมขอ้มูลการผลิตประจ าวนั เพื่อ
ติดตามการเปล่ียนของขอ้มูลการผลิต 
 
3.2  ขั้นตอนในกำรด ำเนินงำน  
 วตัถุประสงค์ในการด าเนินงานคือศึกษากระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงและเพื่อ
ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตดว้ย ในบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการด าเนินงานเพื่อให้สอดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคด์งักล่าว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

ภำพที ่3.2  แผนภาพแสดงการไหลขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 

2.  วเิคราะห์ขอ้มูลศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง โดยใช ้Check 
Sheet และเรียงล าดบัความส าคญัของเสียจากมากไปนอ้ยโดยใช ้แผนภาพพาเรโต(Pareto Diagrams) 

1.  ศึกษากระบวนการจากกระบวนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง ของโรงงานกรณีศึกษา 

3.  ท าการรวบรวมสาเหตุและผลท่ีท าใหเ้กิดของเสียโดยใชผ้งัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram)และ WHY-WHY ANALYSIS มาใชเ้คร่ืองมือป้องกนัและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

4.  ด าเนินการปรับปรุง 

5.  วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน Control Chat และ Graph 

6.  สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
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3.3  กำรวเิครำะห์ข้อมูล  
 3.3.1  ขั้นตอนการศึกษา และเก็บขอ้มูลของเสีย จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนมิถุนายน
พ.ศ.2564 ถึง เดือนสิงหาคม พ.ศ.2564  พบว่าจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตโดยมี
ลกัษณะบกพร่องของผลิตภณัฑ์ เช่นผิวหน้ามีรอยร้าวแตก เสาเข็มเป็นรูพรุน เสาเข็มหักจากการตดัยก 
การสูญเสียของคอนกรีตระหวา่งการเท รอยต่อแบบท่ีผิวเสาเขม็ สามารถคิดเป็นร้อยละของสัดส่วนของ
เสียทั้งหมดในช่วงดงักล่าว เป็นจ านวน 4,970 ตน้ ภายหลงัการตรวจสอบพบว่า มีผลิตภณัฑ์บกพร่อง
เป็นรอยแตกร้าวท่ีผิวหน้าเสาเข็ม จ านวน 1,996 ตน้ เสาเข็มหักจากการตดัยก จ านวน 1 ,181 ตน้ งาน
เสาเข็มเป็นรูพรุน จ านวน 835 ตน้ รอยต่อแบบท่ีผิวเสาเข็ม จ านวน 595 ตน้ การสูญเสียของคอนกรีต
ระหวา่งการเท จ านวน 362 ตน้ ทั้ง 5 ลกัษณะดงัแสดงในภาพ 

 
  
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
ภำพที ่3.3  เสาเขม็ผวิหนา้มีรอยร้าวแตก ปัญหา “รอยแตกร้าว” 
 
 จากภาพท่ี 3.3  ยงัคงเป็นปัญหาท่ีสร้างความกงัวลใจในกระบวนการผลิตเสาเข็มมากท่ีสุด 
เรียกไดว้า่เป็นปัญหาใหญ่เลยทีเดียว เพราะหากปล่อยให้รอยแตกร้าวมีจ านวนเพิ่มข้ึน หรือ มีการขยาย
มากกวา่เดิม อาจเส่ียงต่อความเสียหายในการท างานคร้ังใหญ่ เพราะฉะนั้นไม่วา่จะเป็นปัญหารอยร้าว
เล็กๆรอยร้าวขนาดใหญ่ควรไดรั้บการแกไ้ข รีบแจง้ซ่อมแซมโดยด่วน 
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ภำพที ่3.4  เสาเขม็หกัจากการตดัยก 
 
 จากภาพท่ี 3.4  การถอดแบบเสาเข็มเสียหายระหวา่งการตดัลวดอดัแรงตดัลวดอดัแรง ท่ีใช้
แก๊สหรือไฟเช่ือมในการตดั และตดัลวดอดัแรงหลงัจากเทคอนกรีตแลว้เสร็จ 20 ชัว่โมง โดยไม่ท าการ
งดัเสาออกจากไส้กลางก่อนท าการตดัลวด และไม่ตดัทีละเส้นในต าแหน่งท่ีก าหนด ไม่ตดัแบบตรงขา้ม
ท่ีทแยงมุมกนั แลว้พอท าการยกเสาข้ึนจากแบบดว้ยเครน เสาเขม็เกิดการหกัหรือช ารุดได ้
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ภำพที ่3.5  เสาเขม็เป็นรูพรุน 
 
 จากภาพท่ี 3.5  เกิดการอดัแน่นคอนกรีตไม่ดีพอ ท าให้มอร์ต้าไม่สามารถไปอุดช่องว่าง
ระหวา่งเม็ดหินไดท้ั้งหมด หรืออาจเกิดจากแบบหล่อคอนกรีตแตกหรือมีรูร่ัวเม่ือเทคอนกรีตไปแลว้ท า
ใหส่้วนละเอียดไหลออกไปได ้ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภำพที ่3.6  รอยต่อแบบท่ีผวิเสาเขม็ 
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 จากภาพท่ี 3.6  เกิดจากการไม่ตรวจสอบแบบผลิตเสาเข็มก่อนท าการผลิตเสาเข็มใช้แบบ
ผลิตท่ีช ารุด เสียรูปทรงส่งผลใหเ้กิดรอยท่ีผวิเสาเขม็หรือเสาเขม็ไม่สมประกอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่3.7 การสูญเสียของคอนกรีตระหวา่งการเท 
 
 สูญเสียก าลงัในโครงสร้างเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงสามารถท่ีจะจ าแนกออกไดเ้ป็นทั้งหมด 2 
ประเภทใหญ่ๆ ดงัน้ี 
 1.  การสูญเสียก าลงัอดัแบบทนัทีทนัใดการสูญเสียก าลงัอดัแบบน้ีจะเกิดข้ึนทนัทีท่ีท าการ
อดัแรง สามารถแบ่งไดอ้อกเป็นอีก 3 ประเภทยอ่ย คือ 
  1.1  การสูญเสียก าลงัอดัแบบทนัทีทนัใดเน่ืองจากการหดตวั 
  1.2  การสูญเสียก าลงัอดัแบบทนัทีทนัใดเน่ืองจากแรงเสียดทานระหวา่งคอนกรีตกบัเส้น
ลวดท่ีใชอ้ดัแรง 
  1.3  การสูญเสียก าลงัอดัแบบทนัทีทนัใดเน่ืองจากสภาพการยึดร้ังท่ีหวัจบัของเส้นลวดท่ี
ใชอ้ดัแรง 
 2.  การสูญเสียก าลังอัดท่ีข้ึนอยู่กับระยะเวลา การสูญเสียก าลังอัดแบบน้ีจะข้ึนอยู่กับ
ระยะเวลาท่ีพิจารณานบัจากภายหลงัขั้นตอนการอดัแรง เราสามารถแบ่งไดอ้อกเป็นอีก 3 ประเภทยอ่ย 
คือ 
  2.1  การสูญเสียก าลงัอดัข้ึนกบัระยะเวลาเน่ืองจากลวดอดัแรงเกิดการคลายตวั 
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  2.2  การสูญเสียก าลงัอดัข้ึนกบัระยะเวลาเน่ืองจากคอนกรีตเกิดการคืบ 
  2.3  การสูญเสียก าลงัอดัข้ึนกบัระยะเวลาเน่ืองจากคอนกรีตเกิดการหดตวั 
 ผลิตภณัฑข์องเสียเกิดข้ึนดงักล่าวลว้นแต่เป็นลกัษณะท่ีมีความส าคญัมากหากวา่ผลิตภณัฑ์มี
ลกัษณะบกพร่องดงักล่าวหลุดไปถึงมือลูกคา้ อาจจะถูกลูกคา้เรียกร้องค่าเสียหาย ท าใหเ้ส่ือมเสียช่ือเสียง 
และยกเลิกการซ้ือสินคา้ได ้ดงันั้นผูว้จิยัเลือกหลกัการของเคร่ืองมือแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagrams) 
จากการวิเคราะห์ภาพท่ี 3.2 เป็นการอธิบายถึงกฎของเคร่ืองมือแผนภาพพาเรโต “กฎ 80:20” คือ สาเหตุ
หลกั 20% ส่งผลท าให้เกิดผลลพัธ์ 80% การแยกส่ิงท่ีส าคญัมากนอ้ยออกจากกนัคือส่ิงส าคญัจะมีเพียง 
20% และส่ิงท่ีไม่ส าคัญจะมี 80% ซ่ึงผูว้ิจยัได้เล็งเห็นว่าลักษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน 5 ประเภทต่างมี
ความส าคญัทดัเทียมกนั ดงันั้นผูว้จิยัจึงตดัสินใจเลือกลกัษณะผลิตภณัฑ์ท่ีบกพร่องท่ีมีเปอร์เซ็นตอ์าเป็น
อนัดบัท่ี 1 คือ เสาเขม็ผวิหนา้มีรอยแตกร้าว มาเป็นตวัอยา่งในการวจิยั 
 3.3.2  การศึกษาวเิคราะห์รวบรวมสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์
  ผูว้ิจยัได้ท าการส ารวจสภาพการปฏิบติังานของฝ่ายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิตของ
ผลิตภณัฑ์อย่างละเอียดทุกขั้นตอนตั้งแต่ขั้นตอนการรับวตัถุดิบไปจนถึงเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จ (Finish 
Goods) ซ่ึงสามารถอธิบายกระบวนการต่าง ๆ ของขั้นตอนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง ดงัน้ี 
  3.3.2.1  ขั้นตอนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภำพที ่3.8  ผงัขั้นตอนการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงและจ านวนแรงงาน 

 
 

 

ติดตั้งลวดอดัแรง 
จ านวนแรงงาน 6 คน 

ติดตั้งเหล็กปลอกและหูยก
เสาเขม็ จ านวนแรงงาน 10 คน 

 

ประกอบแบบขา้ง 
จ านวนแรงงาน 10 คน 

เทคอนกรีต 
จ านวนแรงงาน 15 

คน 

ถอดแบบขา้งและตดัลวดอดัแรง 
จ านวนแรงงาน 5 คน 

จดัเก็บเขา้สต๊อก 
จ านวนแรงงาน 6 คน 
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ภำพที ่3.9  การติดตั้งลวดอดัแรงลวดเหล็กกลา้อดัแรง (PC WIRE) สเปกมาตร มอก.95-2546 
 
 3.3.2.1.1  การติดตั้งลวดอดัแรง น าลวดเหล็กกลา้อดัแรง (PC WIRE) สเปกมาตร มอก.95-
2546 หรือลวดเหล็กกลา้อดัแรงชนิดตีเกลียว 7 เส้น (PC Strand) มาตรฐาน มอก.420-2540 ร้อยลวดอดั
แรงผ่านแผ่นเหล็กบงัคบัลวดจนกระทัง่ถึงหัวแท่นผลิต และหากเป็นเสาเข็มชนิดมีท่อนต่อเช่ือมให้
ติดตั้งต่อเช่ือมด้วย จากนั้นท าการอดัแรงให้กบัเส้นลวด โดยลวดเหล็กกล้าอดั (PC WIRE) จะเคร่ือง
กวา้งลวดในการอัดแรง ส่วนลวดเหล็กกล้าอัดแรงชนิดตีเกลียว 7 เส้น (PC Strand) จะใช้เคร่ือง 
Hydraulic Jack ในการอดัแรง ขั้นตอนน้ีลวดอดัแรงจะถูกดึงให้ยืดออกเพื่อใช้เป็นก าลังอดัแรงโดย
เสาเข็มท่ีผลิตตามมาตรฐาน มอก.396-2549 ให้ใช้แรงดึงท่ี 70% ของแรงดึงประลัย ส าหรับเสาเข็ม
มาตรฐานทัว่ไปหรือก าหนดพิเศษตามความตอ้งการของลูกคา้ ให้ใชแ้รงดึง 75-80% ของแรงดึงประลยั 
หลงัจากนั้นท าการวดัระยะยืด (Elongation) ของลวด และล็อกเส้นลวดให้แน่น การใช้ระดบัแรงดึงสูง
กวา่น้ีจะตอ้งพิจารณาวา่ลวดอดัแรงท่ีน ามาใชส้ามารถรองรับไดห้รือไม่ โดยพิจารณาร่วมกบัผูผ้ลิตลวด
อดัแรงเพื่อใหส้ามารถใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 
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ภำพที ่3.10  การติดตั้งลวดอดัแรงและหูยก 
 
 3.3.2.1.2  การติดตั้งเหล็กและหูยกเสาเข็ม เหล็กปลอดผลิตมาจากเหล็กเส้มกลม (Round 
Bar) ตามมาตรฐาน มอก.20-2543 เหล็กปลอกจะเป็นแบบ Spiral หรืออาจเป็นปลอกเด่ียวข้ึนอยู่กับ
วิศวกรออกแบบก าหนดไว ้ท าการติดตั้งเหล็กปลอกโดยวดัระยะห่างของลวดแต่ละ Loop ให้ตรงตาม
ระยะท่ีระบุใน Shop Drawing ส าหรับเหล็กปลอกชนิด Spiral จะใช้เหล็กท่ีผลิตจากเคร่ือง มีรูปทรง
เดียวกบัหน้าตดัเสาเข็มสามารถท าการวดัระยะและติดตั้งไดท้นัที แต่เหล็กปลอกชนิดพิเศษท่ีผลิตดว้ย
มือนั้นจะตอ้งประกอบช้ินส่วนให้ครบถว้นก่อนท าการยึดเหล็กปลอกเขา้กบัลวดอดัแรงดว้ยลวดขนาด
เล็กตามระยะท่ีก าหนด ส่วนหูยกเสาเข็มนั้นให้ท าการติดตั้งเขา้กบัโครงของเหล็กปลอกท่ีระยะ 0.207L 
ส าหรับการยกสองจุด หรือ 0.293L ส าหรับการยกจุดเดียว (L คือความยาวเสาเขม็) 

 
 
 
 
 



27 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภำพที ่3.11  การประกอบแบบขา้งหลงัจากติดตั้งลวดอดัแรงและหูยก 
 
 3.3.2.1.3  การประกอบแบบขา้ง น าเศษวสัดุหรือส่ิงตกคา้งออกจากทอ้งแบบก่อนเร่ิมท าการ
ประกอบแบบขา้งขนัน็อตและตวัล็อกบริเวณต่างๆให้แนบสนิทเพื่อไม่ให้เกิดการร่ัวไหลของคอนกรีต 
ฉีดพ่นน ้ ามนัทาแบบให้ทัว่ในปริมาณท่ีเหมาะสมเพื่อให้การถอดแบบขา้งกระท าได้ง่ายข้ึน จากนั้น
ตรวจสอบการประกอบใหเ้รียบร้อยดงัภาพ  
 

  
 
 

 
 
 

ภำพที ่3.12  การเทคอนกรีต 
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 3.3.2.1.4   การเทคอนกรีต ท าการผสมคอนกรีตตามโดยมีวตัถุดิบและคุณสมบติัดงัน้ี 
  1.  ปูนซีเมนต ์ใชปู้นซีเมนตพ์อร์ตแลนดป์ระเภทท่ี 3 
   2.  หินและทราย มีขนาดคละสม ่าเสมอ สะอาด ปราศจากส่ิงเจือปน 
   3.  น ้า สะอาด ปราศจากสารอินทรียแ์ละส่ิงเจือปน มีค่า PH 6.0-8.0 
  4.  น ้ายาผสมคอนกรีต ใชต้ามอตัราส่วนท่ีผูผ้ลิตก าหนด  
 ก่อนท าการเทคอนกรีตจะตอ้งท าการตรวจสอบคุณภาพของคอนกรีตโดยการทดสอบการ
ยุบตวั (Slump Test) มาตรฐานท่ี 5 ±2.5 cm. ท าการเก็บตวัอยา่งคอนกรีตเพื่อใช้ในการทดสอบก าลงัรับ
แรงอดั (Compressive Strength) ส าหรับตวัอย่างคอนกรีตรูปทรงกระบอกเส้นผ่าศูนยก์ลาง 15 cm. สูง 
30 cm. ท่ีอายุ 1 วนั ไม่น้อยกว่า 300 KSC (Cylinder) และท่ีอายุ 7 วนั ไม่น้อยกว่า 350 KSC (Cylinder) 
โดยวตัถุดิบทั้งหมดจะถูกผสมเขา้ดว้ยกนัท่ี Plant ผสมคอนกรีต 
 หลกัจากนั้นท าการเทคอนกรีตลงในแบบ โดยระวงัไม่ให้หกออกจากปากแบและท าการจ้ี
คอนกรีตด้วยเคร่ือง Vibrator อย่างต่อเน่ือง เพื่อท าให้คอนกรีตกระจายตัวอย่างสม ่าเสมอเป็นเน้ือ
เดียวกนั ไม่เกิดรูพรุน ไม่แยกตวั ช่วยลดปัญหาดา้นคุณภาพผิวของคอนกรีตและยงัเป็นพฒันาก าลงัอดั
ของคอนกรีตใหไ้ดม้าตรฐานอีกทางหน่ึงดว้ย 
 การแต่งหนา้ปูนจะตอ้งขดัให้เรียบสม ่าเสมออยา่ให้มีปูนนูน สูง-ต ่า โดยเด็ดขาด เพราะหาก
ผวิปูนไม่เสมอจะมีผลกระทบกบัการจดัวางเสาเข็มโดยอาจเกิดความเสียหาย เช่น ไมห้มอนลองเสาเข็ม
ไปกดทบัปีกเสาเข็มรูปตวั I แตกได ้น ้ าห้ามไม่ใหฉี้ดลงตอนแต่งหนา้เสาหรือระหวา่งเทคอนกรีตเพราะ
จะท าให้คอนกรีตสูญเสียคุณสมบติั เช่น ก าลงัอดัคอนกรีตลดลง หน้าเข็มแตกเป็นลายงา เป็นตน้ และ
การเช็คหูยกเสาเขม็ระหวา่งเทคอนกรีตจะตอ้งน าไมม้าเสียบพาดไวก้บัขอบแบบในต าแหน่งหูยกของเส
เข็ม เพื่อป้องกนัหูยกจมลงไปในเน้ือคอนกรีต ท าให้เสาเข็มท่ีผลิตออกมาไม่เรียบร้อยและยากต่อการ
แกไ้ข และหูสูงประมาณ 5 cm. ไม่เกิน 7 cm. เพราะจะสูงเกินไมห้มอน 
 ภายหลังจากการเทคอนกรีต เม่ือเสาเข็มท่ีผลิตเร่ิมแห้งหมาดให้ท าการเขียนรายละเอียด
ผลิตภณัฑ์ท่ีหัวของเสาเข็ม เช่น ตรายี่ห้อ ประเภทหนา้ตดั ความยาว วนัท่ีผลิต เลขท่ีเสาเข็ม เลขท่ีแท่น
ผลิต ทั้งน้ีเพื่อเป็นประโยชน์ในการสอบกลบัหากเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต 
 จากนั้นท าการบ่มเสาเขม็ในแท่นผลิตโดยการฉีดน ้าใหท้ัว่ถึง เพื่อเป็นการทดแทนการระเหย
ของน ้าและช่วยใหป้ฏิกิริยาไฮเดชัน่เกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและบ่มอีกคร้ังภายหลงัจากจดัเก็บเขา้กองสตอ๊ก 
จนกระทัง่ถึงระยะเวลาท่ีเสาเขม็ไดอ้ายพุร้อมใชง้านท่ีอาย ุ7 วนั 
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ภำพที ่3.13  การถอดแบบขา้งและตดัลวดอดัแรงท าการถอดแบบขา้งเม่ือเสาเขม็ท่ีผลิตแขง็ตวัแลว้ 

 
 3.3.2.1.5  การถอดแบบขา้งและตดัลวดอดัแรง ท าการถอดแบบขา้งเม่ือเสาเข็มท่ีผลิตแข็งตวั
แลว้ โดยกระท าอยา่งเบามือเพื่อไม่ให้เกิดความเสียหายต่อผิวคอนกรีตและแบบขา้ง เม่ือผลการทดสอบ
ก าลงัอดัของตวัอยา่งคอนกรีตท่ีอายุ 1 วนั ไม่นอ้ยกวา่ 350 KSC (Cylinder) ถือวา่เสาเข็มผา่นมาตรฐาน
ดา้นก าลงัช่วงใหแ้รง (Compressive Strength at Transfer Stage) สามารถท าการตดัลวดอดัแรงได ้

 

 
 
 
 
 

 
ภำพที ่3.14  การซ่อมแซมผวิ ใชซี้เมนตพ์ิเศษชนิดไม่หดตวั (Non-Shrink Cement) ในการซ่อมแซมผวิ 
 
 หลงัจากนั้นท าการตรวจสอบสภาพเสาเข็มวา่มีรอยร้าว รอยแตก รูพรุน แนวตรง การโก่งตวั
และได้มุมฉากหรือไม่ หากตรวจพบความบกพร่องควรท าการปรับปรุงให้ได้ตรงตามมาตรฐานท่ี
ก าหนดโดยใชซี้เมนตพ์ิเศษชนิดไม่หดตวั (Non-Shrink Cement) ในการซ่อมแซมผวิ 
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ภำพที ่3.15  การจดัเก็บเสาเขม็เขา้สตอ๊ก จากนั้นวางไมห้มอ ไมห้มอนตอ้งอยูต่รงกนั 

 
 3.3.2.1.6  การจดัเก็บเสาเข็มเขา้สต๊อก ตามมาตรฐานของวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย 
(วสท.) ไดก้ าหนดจุดยกของเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงไวส้องแบบ คือ 0.207L ส าหรับการยกสองจุด และ 
0.293L ส าหรับการยกจุดเดียว (L คือความยาวของเสาเข็ม) ท าการยกเสาเข็มเขา้สต๊อก จากนั้นวางไม้
หมอ ไมห้มอนตอ้งอยูต่รงกนั เพื่อให้น ้ าหนกัถ่ายลงตรงหมอนชั้นล่าง ถา้วางไมห้มอนไม่ตรงน ้ ามนัจะ
ถ่ายลงท่ีตวัเสาเข็มจะเกิดความเสียหาย ในความยาวเสาเข็มตั้งแต่ 4.00M.-11.00M. วางไมห้มอน 2 ช้ิน 
หรือความความเหมาะสม ตั้งแต่ 11.00M.-15.00M. วางไวห้มอน 3 ช้ิน และความยาวตั้งแต่ 16.00M. ให้
วางไมห้มอน 4 ช้ิน  
 
3.4  รวบรวมสำเหตุของปัญหำทีอ่ำจพบในกระบวนกำรผลติเสำเข็มคอนกรีตอดัแรง 
 ระหวา่งการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงอาจพบปัญหาท่ีท าให้การด าเนินงานไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนดทั้งในดา้นคุณภาพ เวลา และตน้ทุน เม่ือพิจารณาจะพบวา่กระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต
อดัแรงโดยทัว่ไปอาจพบปัญหา 4M ดงัน้ี 
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ภำพที ่3.16  ปัญหาดา้นบุคลากร 
 
 3.4.1  ปัญหาดา้นบุคลากร จากภาพท่ี 3.16 การผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง จ าเป็นตอ้งอาศยัความ
ร่วมมือจากบุคลากรหลายฝ่าย เร่ิมตน้ตั้งแต่การออกแบบ ขออนุมติัแบบ จดัเตรียมและแจกจ่ายเอกสาร 
เตรียมการผลิต ท าการผลิต ควบคุมการผลิต และส่งมอบผลิตภณัฑ์ ซ่ึงการจะด าเนินงานให้ส าเร็จตาม
ความตอ้งการจะตอ้งมีปริมาณบุคลากรท่ีเพียงพอเม่ือเปรียบเทียบกบัปริมาณงาน นอกจากน้ียงัควรมี
ทกัษะ ความรู้ ความสามารถและมีความรับผิดชอบต่องาน โดยทัว่ไปอาจพบปัญหาท่ีเก่ียวข้องกับ
บุคลากร เช่น แรงงานขาดแคลน การเจ็บป่วย อุบติัเหตุในระหว่างการท างาน ปัญหาด้านภาษาท่ีใช้
ส่ือสาร การขาดประสบการณ์และทกัษะในการท างาน การขาดความรอบคอบในการท างาน การขาด
ความรับผิดชอบต่อหนา้ท่ี การใชเ้วลางานในการท าธุระส่วนตวั การท างานล่วงเวลาโดยไม่มีผลิตภาพ
เท่าท่ีควร 
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ภำพที ่3.17  ผงักราฟการปัญหาดา้นบุคลากร เดือนมิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 
 
 จากประเด็นปัญหาภาพท่ี 3.17  จะเห็นไดปั้ญหาดา้นบุคลากรในช่วง 3 เดือนมีดงัน้ี  
  1.  เจา้หนา้ท่ีป่วย มีจ านวน 54 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์26%)  
  2.  เจา้หนา้ท่ีลาออก มีจ านวน 52 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์25%)  
  3.  พนกังานใหม่ มีจ  านวน 46 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์22%)  
  4.  พนกังานหยดุท างานโดยไม่ลาล่วงหนา้ มีจ  านวน 25 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์12%)  
  5.  แรงงานมีไม่เพียงพอในทีม มีจ านวน 22 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์10%)  
  6.  พนกังานเกิดอุบติัเหตุ มีจ  านวน 10 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์5%)  
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ภำพที ่3.18  ปัญหาดา้นวสัดุ 
 
 3.4.2  ปัญหาด้านวสัดุ จากภาพ 3.18 วสัดุเป็นส่ิงท่ีท าให้การแปรสภาพเป็นผลิตภณัฑ์สามารถ
ด าเนินต่อไปได้ ดงันั้นเสาเข็มซ่ึงผลิตข้ึนจากวสัดุหลายประเภททั้งปูนซีเมนต์ หิน ทราย เหล็ก และ
เคมีภณัฑ์ จึงตอ้งมีการบริหารจดัการคลงัวสัดุให้ดี หากวสัดุท่ีใชใ้นการผลิตขาดช่วง นอกจากจะส่งผล
ให้งานจะหยุดชะงกัจนเสียโอกาสในการสร้างรายไดจ้ากการผลิตแล้ว ยงัส่งผลต่อความอยู่รอดของ
บุคลากรและโอกาสในทางธุรกิจอีกดว้ย โดยทัว่ไปอาจพบปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัวสัดุ เช่น วสัดุขาดตลาด 
คุณภาพวสัดุไม่ตรงมาตรฐาน ตน้ทุนสูงข้ึนเน่ืองจากราคาวสัดุผนัผวน งานท่ีผลิตตอ้งใชว้สัดุเฉพาะตวั
มากจึงหาไดย้ากตามทอ้งตลาด ท่ีตั้งโรงงานห่างไกลจากแหล่งวสัดุท าใหต้น้ทุนขนส่งสูง 
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ภำพที ่3.19  ผงักราฟการตรวจสอบวตัถุดิบในกระบวนการผลิต เดือนมิถุนายน 2564 ถึงสิงหาคม 2564 
 
 จากประเด็นปัญหาในภาพท่ี 3.19  จะเห็นไดปั้ญหาดา้นวตัถุดิบในช่วง 3 เดือนมีดงัน้ี  
  1.  คุณภาพคอนกรีต มีจ านวน 42 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์18.83%) 
  2.  แบบขา้ง มีจ านวน 41 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์18.39%) 
  3.  คุณภาพทราย มีจ านวน 39 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์17.49%) 
  4.  น ้า มีจ านวน 38 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์17.04%) 
  5.  เหล็ก Dowel Bar มีจ านวน 18 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์8.07%) 
  6.  คุณภาพหิน มีจ านวน 17 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์7.62%)  
  7.  คุณภาพลวด PCW มีจ านวน 14 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์6.28%) 
  8.  น ้ายา มีจ านวน 11 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์4.93%) 
  9.  PLATE มีจ านวน 3 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์1.35%) 
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ภำพที ่3.20  ปัญหาดา้นเคร่ืองจกัร 
 
 3.4.2  ปัญหาดา้นเคร่ืองจกัร จากภาพ 3.20 เคร่ืองจกัรนบัวา่เป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับการผลิตในระดบั
อุตสาหกรรมเน่ืองจากช่วยในการแบ่งเบาภาระของผูป้ฏิบติังาน ลดความเส่ียงจากการท างานในส่วนท่ี
อนัตรายและมีมลภาวะมาก ทั้งยงัให้ผลผลิตมากกว่าการใชแ้รงงานคนเพียงอยา่งเดียว โดยในการผลิต
เสาเข็มนั้นมีการใช้เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรหลายอย่างเพื่ออ านวยความสะดวกในการท างาน เช่น PLANT 
ผสมคอนกรีต เคร่ืองทดสอบก าลงัอดั เป็นตน้ ซ่ึงการท่ีเคร่ืองจกัรจะท างานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ
นั้นตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์และมีปริมาณเพียงพอจึงจะท างานไดต้รงตามวตัถุประสงคโ์ดยทัว่ไปอาจ
พบปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร เช่น เคร่ืองจกัรช าระขณะท างาน เคร่ืองจกัรเป็นรุ่นท่ีหาอะไหล่ยาก 
เคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษา ระยะเวลาหลงัจากแจง้ซ่อมนาน เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอต่อการใช้งาน 
เคร่ืองจกัรสูญหาย 
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ภำพที ่3.21  ผงักราฟปัญหาดา้นเคร่ืองจกัรในเดือนมิถุนายน 2564 ถึงสิงหาคม 2564 
 
 จากปัญหาในภาพท่ี 3.21  จะเห็นไดปั้ญหาปัญหาดา้นเคร่ืองจกัรในช่วง 3 เดือนมีดงัน้ี  
  1.  PLANT คอนกรีตเสีย มีจ านวน 20 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์32 %) 
  2.  รถขนส่งคอนกรีตเสีย มีจ านวน 18 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์29 %) 
  3.  เครนเสีย มีจ านวน 10 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์16 %) 
  4.  รถขนส่งเสาเขม็เสีย มีจ  านวน 8 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์12 %) 
  5.  เคร่ืองดึงลวดเสีย มีจ านวน 7 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์11 %) 
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ภำพที ่3.22  ปัญหาดา้นวธีิการท างาน 
 
 3.4.4  ปัญหาดา้นวธีิการท างาน จากภาพท่ี 3.22 ความส าเร็จของงานมิอาจเกิดข้ึนไดจ้ากบุคคลเพียง
คนเดียว เน่ืองจากงานผลิตตอ้งอาศยัความร่วมมือจากหลายส่วนงาน จึงจ าเป็นตอ้งมีวิธีการท างานท่ี
ถูกตอ้งร่วมกบัการประสานงานท่ีดีเพื่อให้เกิดเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีบรรลุตามวตัถุประสงค์ทั้งดา้นคุณภาพ 
เวลา และตน้ทุนโดยทัว่ไปอาจพบปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัวิธีการท างาน เช่น การเปล่ียนแปลงแบบหรือ
แผนงานอย่างกะทันหันท าให้เร่ิมการผลิตใหม่ได้ช้า Shop Drawing ไม่ชัดเจนหรือรายละเอียดไม่
ครบถว้น ปฏิบติังานไม่ถูกตอ้งตามวิธีการท างาน ความบกพร่องจากการบริหารงาน การวางแผนการ
ผลิตท่ีไม่เหมาะสม ไม่สามารถส่งมอบพื้นท่ีส าหรับปฏิบติังานได ้ขาดกระประสานงานทั้งในและนอก
องคก์ร การวางแผนดา้นการใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานไม่เหมาะสม ระยะเวลารอผลการทดสอบวสัดุท า
ใหเ้สียเวลาในการท างานอ่ืน การบริหารจดัการพื้นท่ีกองเก็บไม่ดีพอ 
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ภำพที ่3.23  ผงักราฟปัญหาดา้นวธีิการท างาน  
 
 ในเดือนมิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 
 จากปัญหาในภาพท่ี 3.23  จะเห็นไดปั้ญหาปัญหาดา้นวธีิการท างาน ในช่วง 3 เดือนมีดงัน้ี  
  1.  เทคอนกรีตล่าชา้ มีจ  านวน 62 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์13 %) 
  2.  ตดัยกเสาเขม็ผดิวธีิ มีจ  านวน 62 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์13 %) 
  3.  ติดตั้งลวดไม่ทนัเวลา มีจ านวน 61 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์12 %) 
  4.  ติดตั้งเหล็กปลอกไม่ทนัเวลา มีจ านวน 58 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์12 %) 
  5.  ถอดแบบไม่เหมาะสม มีจ านวน 57 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์12 %) 
  6.  ไม่ท าความสะอาดทอ้งแบบ มีจ านวน 50 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์10 %) 
  7.  ประกอบแบบไม่ทนัเร่ิมงาน มีจ านวน 47 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์9 %) 
  8.  เขียนสเปค วนัท่ี ขนาด ความยาว ผดิ มีจ านวน 35 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์7 %) 
  9.  เปล่ียนแบบกระทนัหนั มีจ านวน 25 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์5 %) 
  10.  ฉีดน ้ามนัทาแบบมากเกินไป มีจ านวน 24 คร้ัง (เปอร์เซ็นต ์5 %) 
 
3.5  วเิครำะห์หำแนวทำงกำรปรับปรุง 
 การวิเคราะห์ซ่ึงจะน าขอ้มูลการผลิตในปัจจุบนัท่ีเกิดปัญหา และอาจะมีผลิตต่อผลิตภณัฑ์
บกพร่อง แลว้น าขอ้มูลมาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปรับปรุ 
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3.6  ด ำเนินกำรปรับปรุง 
 การวิเคราะห์หาหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการก าหนดวิธีใน
การแกไ้ขปรับปรุง เพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหาลกัษณะเดิม คือการผลิตท่ีบกพร่อง 
 
3.7  เปรียบเทบีผลกำรด ำเนินงำน 
 หลังการด าเนินการปรับปรุง ตามแนวทางการแก้ไขแล้ว น าผลการด าเนินการมา
เปรียบเทียบกบัผลการด าเนินการปรับปรุง 
 
3.8  สรุปผลด ำเนินงำนและข้อเสนอแนะ 
 การสรุปผลการด าเนินงานปรับปรุงและเสนอข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในคร้ังน้ี 
นอกเหนือจากเคร่ืองมือ  7 QC TOOLS ยงัสามารถใช้เคร่ืองมืออ่ืนๆ เช่น FMEA (Failure Mode and 
Effect Analysis), Six Sigma, PM Analysis, PDCA, KAIZEN แต่ด้วยการเก็บรวบรวมข้อมูลและการ
เก็บสถิติมาด าเนินงานวิจยัทางผูว้จิยัเห็นวา่ใชเ้คร่ืองมือ 7QC TOOLS เหมาะสมในการแกไ้ขปัญหามาก
ท่ีสุด เน่ืองจากการแปรผนัในกระบวนการผลิตท่ีมาก มีทั้งท่ีสามารถควบคุมไดแ้ละควบคุมไม่ได ้ซ่ึง
ขอ้มูลท่ีตอ้งการควบคุมการผลิตเพื่อให้มีคุณภาพของเสาเข็มฯท่ีได้ตามมาตรฐาน TIS.396.2549 นั้น 
หลกัการของการควบคุมคุณภาพ เคร่ืองมือ 7 QC TOOLS สามารถแบ่งขอ้มูลในการพิจารณาในการ
แกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็วและเขา้ใจง่าย สามารถควบคุมคุณภาพแลว้วิเคราะห์ขอ้มูลเหล่านั้น เพื่อน าไปสู่
การหาทางแกไ้ขปัญหาในการด าเนินการไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว 
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บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
4.1  วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง ป้องกันกระบวนการผลติเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง  

ผลการด าเนินการศึกษาเร่ือง การลดของเสียผวิหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง โดย
ใช้เคร่ืองมือ 7QC TOOLS ได้ด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุและการปรับปรุงแก้ไข 4M คือ คน 
เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และ วิธีการ  เน่ืองจากการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงตอ้งใช้คนในการผลิตตาม
แบบ SHOP DRAWING ของเสียท่ีเกิดข้ึนส่วนใหญ่จะเกิดจากวตัถุดิบและวิธีการท างาน ในการควบคุม
การผลิตท่ีไม่เหมาะสมจากมาตรฐานท่ีก าหนด ไวซ่ึ้งในการระบุสาเหตุหลกัจึงไดมุ้่งไปท่ีขั้นตอนการ
ผลิตต่างๆ ท่ีคาดว่าจะมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์ท่ีเสียหาย และสรุปผลด าเนินการตาม
แนวทางปรับปรุงแกไ้ขปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อการผลิต ดงัภาพ 4.1 

 

ภาพที ่4.1  ผงัแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดเสาเขม็มีรอยร้าว 
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 4.1.1  การวเิคราะห์โดยใช ้Why-why Analysis หาสาเหตุของปัญหาการเกิดเสาเขม็มีรอยร้าว 

 

ตารางที ่4.1  การวเิคราะห์โดยใช ้Why-why Analysis หาสาเหตุของปัญหาการเกิดเสาเขม็มีรอยร้าว 

 

ท าไม1 ท าไม2 
 

ท าไม3 
 

มาตรการแก้ไข/
ป้องกนั 

ผู้รับผดิชอบ 

คอนกรีตเสีย 
น ้าไปโดยเร็ว 
  

ขาดการบ่มน ้ายา
คอนกรีต 
  

พนกังานขาดการ
ตรวจสอบและวดั
ประเมินในขั้นตอน
การผลิตตาม
ขอ้ก าหนด 

QC ตรวจสอบ 
โดยตอ้งบ่มน ้า 7 
วนัหลงัจากยกข้ึน
กองสตอ๊ก จึงสาม
มารถจดัส่งได ้

QC / ฝ่าย
ผลิตประจ า
แท่นผลิต 

การเทคอนกรีตโดย
เน้ือคอนกรีตไม่แน่น 
  
  

จุ่มเคร่ืองสั่น
คอนกรีตเอียงไป
ถูกลวดและเหล็ก 
  

ขาดการตรวจสอบ
เคร่ืองมือในการ
ท างานและวดั
ประเมินในขั้นตอน
การผลิตตาม
ขอ้ก าหนด 

จดัท ามาตรฐาน
การสอบเทียบ
เคร่ืองมือและ
ตรวจสอบระหวา่ง
การเทคอนกรีต
อยา่งเคร่งครัด 

QC / ฝ่าย
ผลิตประจ า
แท่นผลิต 

จ้ีคอนกรีตนาน 
  

ขาดการอบรบ
ทกัษะพนกังาน
และขาดการวดั
ประเมินในขั้นตอน
การผลิตตาม
ขอ้ก าหนด 

ฝึกอบรมและ
ตรวจสอบการ
ท างานระหวา่งการ
เทคอนกรีตอยา่ง
เคร่งครัด 

QC / ฝ่าย
ผลิตประจ า
แท่นผลิต 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 
 

ท าไม1 (ต่อ) 
 

ท าไม2 (ต่อ) ท าไม3 (ต่อ) มาตรการแก้ไข/
ป้องกนั (ต่อ) 

ผู้รับผดิชอบ
(ต่อ) 

การขยบัตวัของแบบ
หล่อเสาเขม็ 

  

วสัดุยดึตรึงแบบ 
น็อต ถา้เกิดการ
หลุดหลวม ท าให้
แบบขยบั 
  

ขาดการวดัประเมิน
ในขั้นตอนการ
ผลิตตาม
ขอ้ก าหนดและขาด
การตรวจสอบก่อน
ผลิต 

วดัตรวจสอบ
มาตรฐานแบบ
หล่อเสาเขม็ก่อน
ติดตั้งลวดอดัแรง
อยา่งตาม Check 
Sheet 

QC / ฝ่าย
ผลิตประจ า
แท่นผลิต 

ผสมของคอนกรีต
เหลวเกินไป 
  

ใชน้ ้ามากเกินไป 
ไม่ผสมตาม MIX 
DESIGN 
  

ขาดการตรวจสอบ
และวดัประเมินใน
ขั้นตอนการผลิต
ตาม Mix-Design
ขอ้ก าหนด 
  

วดั ตรวจสอบ 
ควบคุมไดด้ว้ยสาร
ลดปริมาณน ้าใน
ส่วนผสมลงและ
ใช ้หิน ทรายท่ีมี
ขนาดลดหลัน่พอดี 

QC / ฝ่าย
ผลิตประจ า
แท่นผลิต 

 

 จากตารางท่ี 4.1  โดยปัญหารอยร้าวเสาเข็มฯท่ีเกิดจากวสัดุ ไดแ้ก่ การเทคอนกรีตโดยเน้ือ

คอนกรีตไม่แน่น การขยบัตวัของแบบหล่อเสาเข็ม ผสมของคอนกรีตเหลวเกินไป คอนกรีตเสียน ้ าไป

โดยเร็ว ปัญหาในงานเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงเก่ียวกบัน ้า ปัญหาท่ีพบอยูเ่สมอเก่ียวกบัน ้า คือ ปัญหาเร่ือง

ปริมาณน ้ าท่ีผสมท าคอนกรีต ท าใหไ้ดค้อนกรีตท่ีมีก าลงัต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น โดยสาเหตุมาจากการใชน้ ้ า

ท่ีไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกวิธีในตอนท่ียงัเป็นคอนกรีตสดออกจาก PLANT ผสมคอนกรีต คอนกรีต

ตอ้งการน ้ าเพียงปริมาณหน่ึงเพื่อให้สามารถไหลเขา้แบบหล่อเสาเข็มได ้แต่ในทางปฏิบติัผูท้  างานผลิต

มกัจะใส่น ้ าปริมาณมาก จนท าให้คอนกรีตเหลวมาก เพื่อความสะดวกในการเท ซ่ึงจะส่งผลท าให้

คอนกรีตมีความแขง็แรงและความคงทนต ่า ลงอยา่งมาก 
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ภาพที ่4.2  CHART ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพคอนกรีต 

 

 จากภาพท่ี 4.2  จะเห็นไดว้่าการควบคุมคุณภาพคอนกรีต คอนกรีตจะมีคุณภาพดีจะตอ้ง

ประกอบดว้ยปัจจยัหลายอย่างประกอบเช่น วสัดุดี ผสมไดถู้กส่วนตาม Mix Design เทไดถู้กวิธี มีการ

ควบคุมการสูญเสียไดดี้ เป็นตน้  
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ภาพที ่4.3  MIX DESIGN CONCRETE การตรวจสอบควบคุมคุณภาพงานคอนกรีตตาม MIX Design 

 

 การตรวจสอบคุณภาพทราย หิน ปูนซีเมนต ์น ้า จะถูกระบุไวใ้นรายการ MIX DESIGN จาก

ภาพท่ี 4.3 จะพบวา่ตอ้งผลิตคอนกรีตก าลงัอดัเฉล่ีย 350 กก./ตร.ซม. ในการผสม 1 ลบ.ม.จะมีส่วนผสม

ดงัน้ี  

 1.  ปูนซีเมนตป์อร์ตแลนด ์ประเภท 3 = 312 กก./ตร.ซม. 

2.  เถา้ลอย (Fly ash) = 71 กก./ตร.ซม. 

3.  ทราย = 709 กก./ตร.ซม. 

4.  หิน = 1,242 กก./ตร.ซม. 5. น ้า = 130 ลิตร/ตร.ซม. 

6.  น ้ายาสารเร่งการก่อตวั = 1.57 ลิตร/ตร.ซม.  

 ค่ายบุตวัประมาณ 5 +- 2.5 ซม. จากสูตรน้ีปกติแลว้คอนกรีตสามารถแขง็ตวัไดภ้ายใน 5 – 6 

ชัว่โมง ก็สามารถตดัยกเสาเข็มเขา้กองSTOCK เพื่อบ่มน ้าและเสาเขม็จะไดก้ าลงัอดัคอนกรีตก าลงัอดั

เฉล่ีย 350 กก./ตร.ซม.ภายใน 7 วนั 
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 การตรวจสอบควบคุมคุภาพทราย ทรายท่ีใช้ผสมคอนกรีต จะถูกระบุไวใ้นรายการ MIX 

DESIGN ประกอบแบบวา่ ตอ้งเป็นทรายแม่น ้ า สะอาด และเม็ดคม แข็งแกร่ง หรือบางโครงการอาจจะ

ไม่ไดร้ะบุไวใ้นรายการค านวนแบบก็ตามขอ้ก าหนดของรายการค านวน ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นในเร่ือง

ขนาด  

 การตรวจสอบควบคุมคุณภาพหินจะมีขนาด 3/16”(หินเบอร์ 1), หินขนาด 3/4”(หินเบอร์ 2),

หินขนาด 1-5”-3”(หินเบอร์ 3) เพื่อตรวจสอบขนาดหินให้ถูกต้อง ในการตรวจสอบชนิดหิน ใช้

ตรวจสอบด้วยสายตา หินท่ีใช้ในงานเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงโดยเฉพาะท่ีใช้ผสมคอนกรีตจะเป็น

หินแกรนิต (Granite) และหินปูน (Limestone) ซ่ึงสีของหินทั้งสองชนิดน้ีจะมีสีเทาและขาวแทรกกนัอยู่

ในแต่ละกอ้น ผูค้วบคุมการผลิตอาจจะใชว้ิธีเทียบสี แต่ถา้มีประสบการณ์มากๆ แลว้ในการควบคุมงาน

ผลิต เพียงดูผา่น ๆ ก็สามารถทราบว่าเป็น หินปูน หรือหินแกรนิต หินท่ีดีควรมีกอ้นเป็นเหล่ียมคม ไม่

เป็นกอ้นกลมปราศจากเหล่ียมคม แต่ในปัจจุบนัลกัษณะของหินจะเปล่ียนไปจากเดิม เน่ืองจากหินถูก

ย่อยดว้ยเคร่ืองโม่ ไม่ใช้ย่อยดว้ยแรงคนเหมือนแต่ก่อน ท าให้หินมีความเหล่ียมคมลดลง แต่ก็ไม่เป็น

อุปสรรคในงานเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง 

 การตรวจสอบควบคุมปูนซีเมนต์ ปูนซีเมนตเ์ป็นวสัดุท่ีส าคญัท่ีสุดของส่วนผสมคอนกรีต 

เป็นตวัประสานให้วสัดุผสมมวลรวมหยาบและมวลรวมละเอียดเกาะกนัแน่นเป็นกอ้นคอนกรีตเพื่อเท

รูปแพผลิตเสาเข็ม การตรวจสอบปูนซีเมนต์ ควรค านึงถึง ประเภทของปูนซีเมนต์น าไปใช้ให้ถูกตอ้ง

ตามท่ีระบุไวใ้นแบบ ลกัษณะของเน้ือปูนท่ีบรรจุอยูใ่นถุง จะตอ้งไม่จบัตวักนัเป็นเมด็หรือเป็นกอ้น 

 

ตารางที ่4.2  หนา้ท่ีของน ้าท่ีใชก้บัคอนกรีต 

 

  ช่ือสาร อธิบายผลประโยชน์ของสาร 
1.  น ้าผสมคอนกรีต หน้าท่ีของน ้ าคือผสมซีเมนต์เพื่อให้เกิดปฏิกิริยาไฮเดรชัน่ อนัมีผลท าให้

ความสามารถคอนกรีตแขง็ตวัและมีความคงทน 
2.  น ้าลา้งมวลรวม ใชล้า้งมวลรวมท่ีสกปรกเช่น หิน ทราย ก่อนผสมท าคอนกรีต 
3.  น ้าบ่มคอนกรีต มีหน้าท่ีใช้ให้มีก าลังอัดคอนกรีตเพิ่มข้ึนและป้องกันปัญหาเสาเข็ม

แตกร้าวไดเ้น่ืองจากการสูญเสียน ้าของคอนกรีต 
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 จากภาพท่ี 4.2  การตรวจสอบควบคุมคุณภาพน ้ าท่ีใช้ส าหรับงานผสมคอนกรีตเสาเข็ม
คอนกรีตอดัแรง คุณภาพของน ้ ามีส่วนส าคญัอยา่งยิ่ง ต่อก าลงัอดัประลยัของคอนกรีต ไม่ควรใชน้ ้ าท่ีมี
ความขุ่น และมีสารอินทรียผ์สมอยู ่หนา้ท่ีของน ้าในการผสมคอนกรีต 
 นอกจากน้ีน ้ าผสมคอนกรีตจะตอ้งไม่มีส่ิงเจือปนต่างๆ ท่ีส่งผลเสียต่อคุณภาพของคอนกรีต 
เช่น ความสามารถเท, ระยะเวลาการก่อตวั, การแข็งตวั, ก าลงั, และการเปล่ียนแปลงปริมาตร อีกทั้งตอ้ง
ไม่มีผลท าให้เหล็กเสริมเป็นสนิม โดยปกติน ้ าประปาท่ีมีคุณสมบติัเหมาะแก่การบริโภคจะสามารถใช้
ผสมคอนกรีตได ้น ้ าท่ีมีคลอไรด์ เช่น น ้ าทะเล, น ้ าเค็ม, และน ้ ากร่อย ไม่เหมาะส าหรับผสมคอนกรีต 
เพราะจะท าให้เหล็กเสริมในโครงสร้างเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงเป็นสนิมได้ ขอ้ก าหนดของน ้ าท่ีใชผ้สม
คอนกรีต จะตอ้งมีขอบเขตระดบัความเขม้ขน้ไม่เกินค่า ดงัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางที ่4.3  ขอ้ก าหนดของน ้า 
 

 
 

 ปัญหาในงานเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงเก่ียวกบัน ้ า ปัญหาท่ีพบอยูเ่สมอเก่ียวกบัน ้า คือ ปัญหา

เร่ืองปริมาณน ้ าท่ีผสมท าคอนกรีต ท าให้ไดค้อนกรีตท่ีมีก าลงัต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น โดยสาเหตุมาจากการ

ใชน้ ้าท่ีไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกวธีิ ดงัน้ี 

 1.  ในตอนท่ียงัเป็นคอนกรีตสดออกจาก PLANT ผสมคอนกรีต คอนกรีตตอ้งการน ้ าเพียง

ปริมาณหน่ึงเพื่อให้สามารถไหลเขา้แบบหล่อเสาเข็มได้ แต่ในทางปฏิบติัผูท้  างานผลิตมกัจะใส่น ้ า



47 
 

ปริมาณมาก จนท าให้คอนกรีตเหลวมาก เพื่อความสะดวกในการเท ซ่ึงจะส่งผลท าให้คอนกรีตมีความ

แขง็แรงและความคงทนต ่าลงอยา่งมาก 

 2.  ในตอนท่ีคอนกรีตเซตตวัแลว้ เสาเขม็คอนกรีตอดัแรงตอ้งการน ้ าในปริมาณมาก เพื่อบ่ม

คอนกรีตใหไ้ดก้  าลงัอดัไดพ้ฒันาข้ึนตามเวลา 7วนั 14วนั และ 28 วนั รวมถึงเป็นการป้องกนัปัญหาการ

แตกร้าวเน่ืองจากการสูญเสียน ้ าของคอนกรีตอีก การป้องกนัปัญหาเสาเข็มแตกร้าวได้เน่ืองจากการ

สูญเสียน ้าของคอนกรีตเบ้ืองตน้ โดยการฉีดน ้าท่ีเสาเขม็ฯ ดงัภาพท่ี 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.4  น ้าบ่มคอนกรีต การบ่มเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงท าใหป้ฏิกิริยาไฮเดรชนัของปูนซีเมนต ์

 

 จากภาพท่ี 4.4  ปฏิกิริยาไฮเดรชันของปูนซีเมนต์เกิดข้ึนได้ต่อเน่ือง โครงสร้างของเน้ือ

ซีเมนต์จะแน่นข้ึนและคอนกรีตจะมีความแข็งแรง การบ่มเปียกตลอดเวลา โดยให้เสาเข็มคอนกรีตอดั

แรงเปียกช้ืนตลอดเวลา เช่น แช่ในน ้า และเอาน ้าราดบนเสาเข็มคอนกรีตอยา่งต่อเน่ือง จะท าใหก้ าลงัอดั

ของคอนกรีตมีค่าสูงสุด ระยะเวลาของการบ่มคอนกรีตในประเทศไทย ซ่ึงเป็นประเทศท่ีมีอากาศร้อน

คือ  

 ส าหรับคอนกรีตท่ีใชปู้นซีเมนตป์อร์ตแลนดป์ระเภทท่ี 1 ใหมี้การบ่มอยา่งนอ้ย 7 วนั  

 ส าหรับคอนกรีตท่ีใชปู้นซีเมนตป์อร์ตแลนด์ประเภทท่ี 3 ใหมี้การบ่มอยา่งนอ้ย 3 วนั 

 วธีิการบ่มเสาเขม็คอนกรีตคอนกรีตท่ีนิยมท ากนั ไดแ้ก่การใชน้ ้ าพน่หรือการขงัน ้ า หรือการ

ใชก้ระสอบช้ืน หรือวสัดุเปียกช้ืนคลุมทบัคอนกรีต เน่ืองจากผิวหนา้ของคอนกรีตท่ีสัมผสักบัอากาศจะ
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สูญเสียความช้ืนไดง่้าย จึงควรให้ความช้ืนหรือน ้ าทนัทีท่ีคอนกรีตแข็งแรงพอ หรือทนัทีเม่ือถอดแบบ 

น ้ าท่ีใช้ในการบ่มคอนกรีตควรเป็นน ้ าท่ีไม่ก่อให้เกิดคราบสกปรกบนผิวหนา้ของคอนกรีต โดยเฉพาะ

อย่างยิ่งในกรณีท่ีตอ้งการโชวผ์ิวหน้าคอนกรีต รอยคราบสกปรกเหล่าน้ีมกัเกิดจากการใช้น ้ าท่ีมีสนิม

เหล็กสูงหรือใชน้ ้าท่ีไหลผา่นท่อเหล็กในการฉีดน ้าเพื่อบ่มคอนกรีต การใชส้ายยางในการล าเลียงน ้าเพื่อ

ใชใ้นการบ่มคอนกรีตสามารถลดปัญหาดงักล่าวไดดี้ 

 

ตารางที ่4.4  น ้ายาสารท่ีใชร่้วมในกระบวนการผลิตคอนกรีต 

 

ช่ือสาร อธิบายผลประโยชน์ของสาร 
1. สารท าใหเ้กิดฟองอากาศ (Air-Entraining 
Agent) 

เป็นสารท่ีท าให้เกิดฟองอากาศขนาดเล็กมากในเน้ือ
คอนกรีต ซ่ึงเม่ืออากาศเยน็จนน ้ าแข็ง น ้ าท่ีอยูใ่นเน้ือ
คอนกรีต จะขยายตวั ฟองอากาศเล็กๆ เหล่าน้ีจะเป็น
ช่องว่างให้น ้ าท่ีขยายตวัแทรกเขา้ไปได ้ท าให้ไม่ดนั
ใหเ้น้ือคอนกรีตแตกร้าว 

2. สารลดปริมาณน ้า (Water-Reducing 
Agent) 

สารน้ีจะช่วยเพิ่มความเหลวและการยุบตัวของ
คอนกรีตเม่ือใช้น ้ าส่วนผสมท่ีน้อยลง จึงมีผลในการ
เพิ่มก าลงัของคอนกรีต รอการแยกตวัและสูญเสียน ้ า 
เพิ่มความแน่นและแรงยึดหน่วงระหว่างคอนกรีต
และลวดอดัแรงและเหล็กเสริม 

3. สารหน่วงการก่อตวั (Slow Setting Agent) สารชนิดน้ีจะช่วยให้คอนกรีตก่อตวัช้ากว่าปกติ ช่วย
เพิ่มเวลาในการเทคอนกรีต ช่วยในงานเทคอนกรีตท่ี
ตอ้งการให้ต่อเน่ือง เพื่อลดปริมาณรอยต่อในการเท 
และช่วยลดการแตกรร้าวในเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง
ขณะท่ีแขง็ตวัแลว้ 

4. สารเร่งการก่อตวั (Rapid Setting Agent) สารท าใหค้อนกรีตก่อตวัเร็วกวา่ปกติ ใชง้านเสาเขม็ท่ี
ตอ้งการถอดแบบเร็วและไดรั้บก าลงัอดัเร็วข้ึน ใชอุ้ด
รูร่ัวในเน้ือเสาเขม็ได ้
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 จากตารางท่ี 4.4  การตรวจสอบสารท่ีใชร่้วมในกระบวนการผลิตคอนกรีต เพื่อช่วยปรับปรุง

คุณภาพของคอนกรีตเพื่อใหไ้ดคุ้ณสมบติัของคอนกรีตท่ีตอ้งการ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพที ่4.5  การทดสอบการยุบตวัของคอนกรีต (Slump Test) 

 

 จากภาพท่ี 4.5  การตรวจสอบการผลิตคอนกรีต ให้อยูใ่นสัดส่วนท่ีก าหนดโดยเราสามารถ

ตรวจดูความขน้เหลวของคอนกรีตไดจ้ากการทดสอบการยุบตวัของคอนกรีต (Slump Test) การควบคุม

การเทให้มีเน้ือสม ่าเสมอ ไม่ให้เกิดการแยกตวั การควบคุมการท าคอนกรีตใหแ้น่น ไม่ใหเ้ป็นโพรง โดย

ใช้ไมก้ระทุง้หรือเคร่ืองสั่นคอนกรีตจะไดผ้ลดีกว่าวิธีอ่ืน การจุ่มเคร่ืองสั่นคอนกรีตควรตั้งแท่งสั่นให้

ตรงไม่ควรเอียงแท่งสั่นไปถูกเหล็ก และไม่ควรจ้ีคอนกรีตนาน เพราะอาจท าให้เกิดการเยิม้ได ้การบ่ม

คอนกรีต เป็นอีกกระบวนการหน่ึงท่ีจะท าให้เสาเข็มคอนกรีตอดัแรงมีคุณภาพดี โดยมีหลกัปฏิบติั คือ 

ควรบ่มคอนกรีตโดยควบคุอุณหภูมิและความช้ืน โดยให้คอนกรีตมีอุณหภูมิ 22 องศาฯ เป็นเวลาอยา่ง

นอ้ย 5-7 วนั ดว้ยการฉีดพ่นน ้ าใหข้งัทัว่ผิวหนา้เสาเขม็คอนกรีตอดัแรงบ่อย ๆ หรือใชน้ ้ ายาบ่มคอนกรีต

พน่ผิวหนา้เสาเข็มคอนกรีตอดัแรงตลอด อยา่ปล่อยให้เสาเข็มคอนกรีตเสียน ้ าไปอยา่งรวดเร็ว เพราะจะ

ท าให้คอนกรีตก าลงัอดัตกและเกิดรอยร้าวท่ีผิดเสาเขม้ได ้และไม่ควรใช้น ้ าท่ีมีสารละลายเจือปนบ่ม
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เสาเข็มคอนกรีตเพราะอาจท าให้เน้ือเสาเข็มคอนกรีตผุกร่อน และอาจท าให้มีรอยเป้ือนหรือสีท่ีไม่

ตอ้งการข้ึน 

 

4.2  สรุปผลการด าเนินการตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

 จากแนวทางการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงท่ีไดด้ าเนินการทั้งหมดในกระบวนการผลิตแลว้ 

น าขอ้มูลท่ีไดท้  าการบนัทึกไวใ้นช่วงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2564 ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2564  มาท าการ

เปรียบเทียบกบัขอ้มูลการเกิดของเสียกบัเดือนกนัยายน พ.ศ. 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ซ่ึงคิด

เป็นสัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิตเสาเข็มในช่วงเวลานั้นๆ สามารถอธิบายได้โดยการแสดง

ขอ้มูลตามรายละเอียดดงัน้ี ตารางท่ี 4.5 

 

ตารางที่ 4.5  ขอ้มูลของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง ในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2564 

ก่อนท าการปรับปรุง 

 
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

1 มิ.ย. 64 961 51 51 5.31 

2 มิ.ย. 64 1034 104 155 10.06 

3 มิ.ย. 64 765 115 270 15.03 

4 มิ.ย. 64 775 52 322 6.71 

5 มิ.ย. 64 945 111 433 11.75 

6 มิ.ย. 64 983 46 479 4.68 

7 มิ.ย. 64 973 64 543 6.58 

8 มิ.ย. 64 997 43 586 4.31 

9 มิ.ย. 64 999 57 643 5.71 

10 มิ.ย. 64 947 18 661 1.90 
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ตารางที ่4.5  (ต่อ) 

 
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

11 มิ.ย. 64 1137 21 682 1.85 
12 มิ.ย. 64 976 55 737 5.64 
13 มิ.ย. 64 หยดุผลิต    

14 มิ.ย. 64 739 102 839 13.80 

15 มิ.ย. 64 835 105 944 12.57 

16 มิ.ย. 64 980 14 958 1.43 

17 มิ.ย. 64 942 107 1065 11.36 

18 มิ.ย. 64 989 106 1171 10.72 

19 มิ.ย. 64 915 102 1273 11.15 

20 มิ.ย. 64 877 101 1374 11.52 

21 มิ.ย. 64 938 50 1424 5.33 

22 มิ.ย. 64 1022 76 1500 7.44 

23 มิ.ย. 64 940 20 1520 2.13 

24 มิ.ย. 64 1026 76 1596 7.41 

25 มิ.ย. 64 1033 8 1604 0.77 
26 มิ.ย. 64 820 76 1680 9.27 
27 มิ.ย. 64 หยดุผลิต    

28 มิ.ย. 64 867 64 1744 7.38 

29 มิ.ย. 64 982 110 1854 11.20 
30 มิ.ย. 64 812 96 1950 11.82 

รวม 26,209 1,950  7.44 
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 จากตารางท่ี 4.5 พบว่าของเสียผิวหน้าร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงท่ีเกิดข้ึนจาก

กระบวนการผลิตออกมา จ านวน 26,209 ตน้ และของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต

อดัแรงจ านวน 1,950 ตน้ คิดเป็นร้อยละ 7.44% 

 

ภาพที ่4.6  P-Chart แสดงการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเดือนมิถุนายน 2564 (ก่อนปรับปรุง) 

 

 ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงซ่ึงมีรอยร้าวท่ีผิว
เสาเข็ม โดยท าการผลิตจ านวน 26,209 ตน้ในเดือน มิถุนายน 2564 หลงัจากท าการนบัของเสียท่ีมีรอย
ร้าวท่ีผวิของเสาเขม็เกิดข้ึนพบวา่จ านวน 1,950 ตน้ 
 เม่ือน าข้อมูลดังกล่าวมาวิเคราะห์ P Chart จะได้ Control Chart ค่า P-bar ค านวณได้จาก
ขอ้มูลทั้งหมด ซ่ึงนบัช้ินงานของเสียทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ยช้ินงานท่ีท าการผลิตทั้งหมด จะเห็นได้
ว่าค่า P ก็คือ ค่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวนช้ินงานท่ีผลิตในเดือนมิถุนายน 2564 P Chart = 
0.0744 ก าหนดค่า Upper Standard deviation limit bound (UB) ท่ีก าหนดของสัดส่วนของเสียท่ียอมรับ
ไดต่้อการผลิตท่ี 0.04 และลกัษณะของกราฟเป็นแบบเกิดแนวโนม้ (TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 
จุดแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิมีผลใหมี้ของเสาเขม็เสียเพิ่มมากข้ึน เป็นตน้ 
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ตารางที ่4.6  ขอ้มูลของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง ในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2564 
ก่อนท าการปรับปรุง 
 

เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

1 ก.ค. 64 777 34 34 4.38 

2 ก.ค. 64 911 78 112 8.56 
3 ก.ค. 64 850 45 157 5.29 

4 ก.ค. 64 805 58 215 7.20 

5 ก.ค. 64 741 78 293 10.53 

6 ก.ค. 64 707 34 327 4.81 

7 ก.ค. 64 646 45 372 6.97 

8 ก.ค. 64 766 84 456 10.97 

9 ก.ค. 64 741 11 467 1.48 

10 ก.ค. 64 784 26 493 3.32 

11 ก.ค. 64 หยดุผลิต 

12 ก.ค. 64 845 37 530 4.38 

13 ก.ค. 64 916 65 595 7.10 

14 ก.ค. 64 887 76 671 8.57 

15 ก.ค. 64 681 86 757 12.63 

16 ก.ค. 64 634 45 802 7.10 
17 ก.ค. 64 682 20 822 2.93 

18 ก.ค. 64 764 83 905 10.86 

19 ก.ค. 64 701 89 994 12.70 

20 ก.ค. 64 787 87 1081 11.05 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ)  
 

เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

21 ก.ค. 64 787 9 1090 1.14 
22 ก.ค. 64 525 86 1176 16.38 
23 ก.ค. 64 565 13 1189 2.30 

24 ก.ค. 64 674 18 1207 2.67 
25 ก.ค. 64 หยดุผลิต   

26 ก.ค. 64 480 27 1234 5.63 

27 ก.ค. 64 625 21 1255 3.36 

28 ก.ค. 64 618 10 1265 1.62 
29 ก.ค. 64 648 89 1354 13.73 
30 ก.ค. 64 745 45 1399 6.04 
31 ก.ค. 64 744 86 1485 11.56 

รวม  21,036   1,485   7.06    

  
 จากตารางท่ี 4.6  พบวา่ของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตออกมา จ านวน 21,036 ตน้ และของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต
อดัแรงจ านวน 1,485 ตน้ คิดเป็นร้อยละ 7.06%  
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ภาพที ่4.7  P-Chart แสดงการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเดือนกรกฎาคม 2564 (ก่อนปรับปรุง) 
 
 ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงซ่ึงมีรอยร้าวท่ีผิว
เสาเข็ม โดยท าการผลิตจ านวน 21,036 ตน้ในเดือนกรกฎาคม 2564 หลงัจากท าการนบัของเสียท่ีมีรอย
ร้าวท่ีผิวของเสาเข็มเกิดข้ึนพบว่าจ านวน 1,485 ตน้ เม่ือน าขอ้มูลดงักล่าวมาวิเคราะห์ P Chart จะได้ 
Control Chart ค่า P-bar ค านวณไดจ้ากขอ้มูลทั้งหมด ซ่ึงนบัช้ินงานของเสียทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ย
ช้ินงานท่ีท าการผลิตทั้งหมด จะเห็นไดว้า่ค่า P ก็คือ ค่าสัดส่วนระหวา่งของเสียกบัจ านวนช้ินงานท่ีผลิต
ในเดือนกรกฎาคม 2564 P Chart = 0.0706 ซ่ึงก าหนดค่า Upper Standard deviation limit bound (UB) ท่ี
ก าหนดของสัดส่วนของเสียท่ียอมรับไดต่้อการผลิตท่ี 0.04 และลกัษณะของกราฟเป็นแบบเกิดแนวโนม้ 
(TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุดแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิมีผลใหมี้ของ
เสาเขม็เสียเพิ่มมากข้ึน เป็นตน้ 
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ตารางที ่4.7  ขอ้มูลของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2564 
ก่อนท าการปรับปรุง 

 

เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

1 ส.ค. 64 775 89 89 11.48 

2 ส.ค. 64 581 30 119 5.16 

3 ส.ค. 64 653 67 186 10.26 

4 ส.ค. 64 584 45 231 7.71 

5 ส.ค. 64 591 89 320 15.06 

6 ส.ค. 64 771 88 408 11.41 

7 ส.ค. 64 787 5 413 0.64 

8 ส.ค. 64 743 79 492 10.63 

9 ส.ค. 64 863 53 545 6.14 

10 ส.ค. 64 886 46 591 5.19 

11 ส.ค. 64 444 4 595 0.90 

12 ส.ค. 64 769 50 645 6.50 

13 ส.ค. 64 837 7 652 0.84 

14 ส.ค. 64 560 25 677 4.46 

15 ส.ค. 64 หยดุผลิต    
16 ส.ค. 64 491 55 732 11.20 
17 ส.ค. 64 373 47 779 12.60 
18 ส.ค. 64 552 51 830 9.24 
19 ส.ค. 64 666 40 870 6.01 
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ตารางที ่4.7 (ต่อ) 
 

เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

20 ส.ค. 64 498 73 943 14.66 
21 ส.ค. 64 626 62 1005 9.90 
22 ส.ค. 64 594 62 1067 10.44 
23 ส.ค. 64 687 71 1138 10.33 
24 ส.ค. 64 549 84 1222 15.30 
25 ส.ค. 64 734 70 1292 9.54 
26 ส.ค. 64 632 59 1351 9.34 
27 ส.ค. 64 762 54 1405 7.09 
28 ส.ค. 64 779 77 1482 9.88 
29 ส.ค. 64 หยดุผลิต    
30 ส.ค. 64 705 51 1533 7.23 
31 ส.ค. 64 708 2 1535 0.28 

รวม 19,200 1,535  7.99 
  
 จากตารางท่ี 4.7  พบวา่ของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตออกมา จ านวน 19,200 ตน้ และของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต
อดัแรงจ านวน 1,535 ตน้ คิดเป็นร้อยละ 7.99% 
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ภาพที ่4.8  P-Chart แสดงการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเดือนสิงหาคม 2564 (ก่อนปรับปรุง) 
 
 จากภาพท่ี 4.8  P-Chart  ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต
อดัแรงซ่ึงมีรอยร้าวท่ีผิวเสาเข็ม โดยท าการผลิตจ านวน 19,200 ตน้ในเดือนสิงหาคม 2564 หลงัจากท า
การนับของเสียท่ีมีรอยร้าวท่ีผิวของเสาเข็มเกิดข้ึนพบว่าจ านวน 1,535 ต้น เม่ือน าข้อมูลดงักล่าวมา
วิเคราะห์ P Chart จะได้ Control Chart ค่า P-bar ค านวณได้จากขอ้มูลทั้งหมด ซ่ึงนับช้ินงานของเสีย
ทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ยช้ินงานท่ีท าการผลิตทั้งหมด จะเห็นไดว้า่ค่า P ก็คือ ค่าสัดส่วนระหวา่งของ
เสียกบัจ านวนช้ินงานท่ีผลิตในเดือนสิงหาคม 2564 P Chart = 0.0799 ซ่ึงก าหนดค่า Upper Standard 
deviation limit bound (UB) ท่ีก าหนดของสัดส่วนของเสียท่ียอมรับไดต่้อการผลิตท่ี 0.04 และลกัษณะ
ของกราฟเป็นแบบเกิดแนวโน้ม (TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุดแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใด
ดา้นหน่ึงของแผนภูมิมีผลใหมี้ของเสาเขม็เสียเพิ่มมากข้ึน เป็นตน้ 
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ภาพที่ 4.9  กราฟแสดงการเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเข็ม เดือนมิถุนายน-เดือน
สิงหาคม 2564 ก่อนปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.9 กราฟแสดงการเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเข็มเดือน
มิถุนายน-เดือนสิงหาคม 2564 ก่อนปรับปรุงพบว่ารอยร้าวท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบั
ทั้งหมดเท่ากบั 4,970 ตน้ จากจ านวนผลิตทั้งหมด 66,445 ตน้ 
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ภาพที่ 4.10  กราฟแสดง % การเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเข็ม เดือนมิถุนายน-เดือน
สิงหาคม 2564 ก่อนปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.9 ถึง 4.10  แสดงขอ้มูลสรุปการเกิดของเสียรอยร้าวท่ีผิดเสาเข็มในช่วงเดือน
มิถุนายน-เดือนสิงหาคม 2564 ก่อนปรับปรุงพบว่ารอยร้าวท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบั
ทั้งหมดเท่ากบั 4,970 ตน้ จากจ านวนผลิตทั้งหมด 66,445 ตน้ คิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียรอยร้าวเสาเข็ม
เท่ากบัร้อยละ 7.48%  
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ตารางที ่4.8  ขอ้มูลของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง ในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2564 
หลงัท าการปรับปรุง 
 

เดือนกนัยายน พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

1 ก.ย. 64 796 29 29 3.64 

2 ก.ย. 64 681 47 76 6.90 

3 ก.ย. 64 793 10 86 1.26 

4 ก.ย. 64 817 13 99 1.59 

5 ก.ย. 64 744 95 194 12.77 

6 ก.ย. 64 792 87 281 10.98 

7 ก.ย. 64 772 11 292 1.42 

8 ก.ย. 64 930 3 295 0.32 

9 ก.ย. 64 951 34 329 3.58 

10 ก.ย. 64 970 98 427 10.10 

11 ก.ย. 64 847 94 521 11.10 

12 ก.ย. 64 หยดุผลิต    
13 ก.ย. 64 848 42 563 4.95 

14 ก.ย. 64 849 79 642 9.31 

15 ก.ย. 64 985 53 695 5.38 

16 ก.ย. 64 893 30 725 3.36 

17 ก.ย. 64 802 57 782 7.11 

18 ก.ย. 64 710 36 818 5.07 

19 ก.ย. 64 770 24 842 3.12 

20 ก.ย. 64 572 47 889 8.22 
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ตารางที ่4.8  (ต่อ) 
 

เดือนกนัยายน พ.ศ. 2564 

วนัท่ี จ านวนผลิต (ตน้) 
จ านวนของเสีย

(ตน้) 
ของเสียสะสม(ตน้) %ของเสีย 

21 ก.ย. 64 580 34 923 5.86 

22 ก.ย. 64 689 37 960 5.37 

23 ก.ย. 64 653 38 998 5.82 

24 ก.ย. 64 643 75 1073 11.66 

25 ก.ย. 64 หยดุผลิต    
26 ก.ย. 64 หยดุผลิต    
27 ก.ย. 64 168 71 1144 42.26 

28 ก.ย. 64 591 6 1150 1.02 

29 ก.ย. 64 669 16 1166 2.39 

30 ก.ย. 64 595 61 1227 10.25 

รวม 20,110 1,227  6.10 
 
 จากตารางท่ี 4.8  พบวา่ของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตออกมา จ านวน 20,110 ตน้ และของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต
อดัแรงจ านวน 1,227 ตน้ คิดเป็นร้อยละ 6.10% 
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ภาพที ่4.11  P-Chart แสดงการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเดือนกนัยายน 2564 (หลงัปรับปรุง) 
 
 ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงซ่ึงมีรอยร้าวท่ีผิว
เสาเขม็ โดยท าการผลิตจ านวน 20,110 ตน้ในเดือนกนัยายน 2564 หลงัจากท าการนบัของเสียท่ีมีรอยร้าว
ท่ีผิวของเสาเขม็เกิดข้ึนพบวา่จ านวน 1,227 ตน้ เม่ือน าขอ้มูลดงักล่าวมาวเิคราะห์ P Chart จะได ้Control 
Chart ค่า P-bar ค านวณไดจ้ากขอ้มูลทั้งหมด ซ่ึงนบัช้ินงานของเสียทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ยช้ินงาน
ท่ีท าการผลิตทั้งหมด จะเห็นไดว้า่ค่า P ก็คือ ค่าสัดส่วนระหวา่งของเสียกบัจ านวนช้ินงานท่ีผลิตในเดือน
เดือนกันยายน 2564 P Chart = 0.0610 ซ่ึงก าหนดค่า Upper Standard deviation limit bound (UB)  ท่ี
ก าหนดของสัดส่วนของเสียท่ียอมรับไดต่้อการผลิตท่ี 0.04 และลกัษณะของกราฟเป็นแบบเกิดแนวโนม้ 
(TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุดแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิมีผลใหมี้ของ
เสาเขม็เสียเพิ่มมากข้ึน เป็นตน้ 
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ตารางที ่4.9  ขอ้มูลของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2564 
หลงัท าการปรับปรุง 
 

เดือนตุลาคม พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

1 ต.ค. 64 757 45 45       5.94  

2 ต.ค. 64 620 51 96       8.23  

3 ต.ค. 64 813 44 140       5.41  

4 ต.ค. 64 620 89 229     14.35  

5 ต.ค. 64 567 50 279       8.82  

6 ต.ค. 64 664 8 287       1.20  

7 ต.ค. 64 616 17 304       2.76  

8 ต.ค. 64 734 4 308       0.54  

9 ต.ค. 64 762 10 318       1.31  

10 ต.ค. 64 หยดุผลิต       
11 ต.ค. 64 678 35 353       5.16  

12 ต.ค. 64 599 74 427     12.35  

13 ต.ค. 64 768 30 457       3.91  

14 ต.ค. 64 744 78 535     10.48  

15 ต.ค. 64 731 8 543       1.09  

16 ต.ค. 64 756 8 551       1.06  

17 ต.ค. 64 655 87 638     13.28  

18 ต.ค. 64 668 89 727     13.32  

19 ต.ค. 64 647 92 819     14.22  

20 ต.ค. 64 853 81 900       9.50  
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ตารางที ่4.9  (ต่อ) 
 

เดือนตุลาคม พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

21 ต.ค. 64 727 17 917       2.34  

22 ต.ค. 64 633 21 938       3.32  

23 ต.ค. 64 หยดุผลิต       
24 ต.ค. 64 หยดุผลิต       
25 ต.ค. 64 333 42 980     12.61  

26 ต.ค. 64 732 5 985       0.68  

27 ต.ค. 64 784 29 1014       3.70  

28 ต.ค. 64 828 5 1019       0.60  

29 ต.ค. 64 826 9 1028       1.09  

30 ต.ค. 64 740 62 1090       8.38  

31 ต.ค. 64 795 1 1091       0.13  

รวม 19,650 1,091  5.55 
 
 จากตารางท่ี 4.9  พบวา่ของเสียผวิหนา้ร้าวในการผลิตเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตออกมา จ านวน 19,650 ตน้ และของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสาเขม็คอนกรีต
อดัแรงจ านวน 1,091 ตน้ คิดเป็นร้อยละ 5.55% 
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ภาพที ่4.12  P-Chart แสดงการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเดือนตุลาคม 2564 (หลงัปรับปรุง) 
 
 ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงซ่ึงมีรอยร้าวท่ีผิว
เสาเข็ม โดยท าการผลิตจ านวน 19,650 ตน้ในเดือนตุลาคม 2564 หลงัจากท าการนบัของเสียท่ีมีรอยร้าว
ท่ีผิวของเสาเขม็เกิดข้ึนพบวา่จ านวน 1,091 ตน้ เม่ือน าขอ้มูลดงักล่าวมาวเิคราะห์ P Chart จะได ้Control 
Chart ค่า P-bar (หรือค่าเฉล่ีย Proportion) ค านวณไดจ้ากขอ้มูลทั้งหมด ซ่ึงนบัช้ินงานของเสียทั้งหมด
รวมกนัแล้วหารด้วยช้ินงานท่ีท าการผลิตทั้งหมด จะเห็นไดว้่าค่า P หรือ Proportion ก็คือ ค่าสัดส่วน
ระหว่างของเสียกบัจ านวนช้ินงานท่ีผลิตในเดือนตุลาคม 2564 P Chart = 0.0555 ซ่ึงก าหนดค่า Upper 
Standard deviation limit bound (UB) ท่ีก าหนดของสัดส่วนของเสียท่ียอมรับไดต่้อการผลิตท่ี 0.04 และ
ลกัษณะของกราฟเป็นแบบเกิดแนวโน้ม (TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอย่างน้อย 7 จุดแสดงแนวโน้มไป
ทางดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิมีผลใหมี้ของเสาเขม็เสียเพิ่มมากข้ึน เป็นตน้ 
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ตารางที่ 4.10  ขอ้มูลของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง ในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 
2564 (หลงัท าการปรับปรุง) 
 

เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

1 พ.ย. 64 733 8 8 1.09 

2 พ.ย. 64 858 32 40 3.73 

3 พ.ย. 64 789 29 69 3.68 

4 พ.ย. 64 753 75 144 9.96 

5 พ.ย. 64 712 34 178 4.78 

6 พ.ย. 64 547 52 230 9.51 

7 พ.ย. 64 780 80 310 10.26 

8 พ.ย. 64 583 29 339 4.97 

9 พ.ย. 64 675 52 391 7.70 

10 พ.ย. 64 606 12 403 1.98 

11 พ.ย. 64 618 13 416 2.10 

12 พ.ย. 64 688 27 443 3.92 

13 พ.ย. 64 573 70 513 12.22 

14 พ.ย. 64 หยดุผลิต    
15 พ.ย. 64 645 34 547 5.27 

16 พ.ย. 64 712 33 580 4.63 

17 พ.ย. 64 607 27 607 4.45 

18 พ.ย. 64 679 45 652 6.63 

19 พ.ย. 64 673 42 694 6.24 

20 พ.ย. 64 661 65 759 9.83 
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ตารางที ่4.10  (ต่อ) 
 

เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 

วนัที่ จ านวนผลติ (ต้น) 
จ านวนของเสีย

(ต้น) 
ของเสียสะสม(ต้น) %ของเสีย 

21 พ.ย. 64 629 74 833 11.76 

22 พ.ย. 64 649 15 848 2.31 

23 พ.ย. 64 615 6 854 0.98 
24 พ.ย. 64 694 31 885 4.47 

25 พ.ย. 64 692 13 898 1.88 

26 พ.ย. 64 702 2 900 0.28 

27 พ.ย. 64 681 36 936 5.29 

28 พ.ย. 64 หยดุผลิต    

29 พ.ย. 64 647 44 980 6.80 

30 พ.ย. 64 726 17 997 2.34 

รวม 18,927 997  5.27 
 
 จากตารางท่ี 4.10  พบวา่ของเสียผิวหนา้ร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตออกมา จ านวน 18,927 ตน้ และของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีต
อดัแรงจ านวน 997 ตน้ คิดเป็นร้อยละ 5.27% 
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ภาพที ่4.13  P-Chart แสดงการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเดือนพฤศจิกายน 2564 (หลงัปรับปรุง) 
 
 ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงซ่ึงมีรอยร้าวท่ีผิว
เสาเข็ม โดยท าการผลิตจ านวน 18,927 ตน้ในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 หลงัจากท าการนบัของเสียท่ี
มีรอยร้าวท่ีผิวของเสาเข็มเกิดข้ึนพบวา่จ านวน 997 ตน้ เม่ือน าขอ้มูลดงักล่าวมาวิเคราะห์ P Chart จะได ้
Control Chart ค่า P-bar ค านวณไดจ้ากขอ้มูลทั้งหมด ซ่ึงนบัช้ินงานของเสียทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ย
ช้ินงานท่ีท าการผลิตทั้งหมด จะเห็นไดว้า่ค่า P ก็คือ ค่าสัดส่วนระหวา่งของเสียกบัจ านวนช้ินงานท่ีผลิต
ในเดือนตุลาคม 2564 P Chart = 0.0527 ซ่ึงก าหนดค่า Upper Standard deviation limit bound (UB) ท่ี
ก าหนดของสัดส่วนของเสียท่ียอมรับไดต่้อการผลิตท่ี 0.04 และลกัษณะของกราฟเป็นแบบเกิดแนวโนม้ 
(TREND) เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุดแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิมีผลใหมี้ของ
เสาเขม็เสียเพิ่มมากข้ึน เป็นตน้ 
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ภาพที่ 4.14  กราฟแสดงการเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเข็ม เดือนกันยายน-เดือน
พฤศจิกายน 2564 หลงัปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.14  แสดงขอ้มูลสรุปการเกิดของเสียรอยร้าวท่ีผิดเสาเข็มในช่วงเดือนกนัยายน-
เดือนพฤศจิกายน 2564 หลงัปรับปรุงพบว่ารอยร้าวท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัทั้งหมด
เท่ากบั 3,315 ตน้ จากจ านวนผลิตทั้งหมด 58,687 ตน้ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียรอยร้าวเสาเข็มเท่ากบั
เฉล่ียร้อยละ 5.65% 
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ภาพที่ 4.15  กราฟแสดง % การเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเข็ม เดือนกนัยายน-เดือน
พฤศจิกายน 2564 หลงัปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.15  แสดงขอ้มูลสรุปการเกิดของเสียรอยร้าวท่ีผิดเสาเข็มในช่วงเดือนกนัยายน-
เดือนพฤศจิกายน 2564 หลงัปรับปรุงพบว่ารอยร้าวท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัทั้งหมด
เท่ากบั 3,315 ตน้ จากจ านวนผลิตทั้งหมด 58,687 ตน้ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียรอยร้าวเสาเข็มเท่ากบั
เฉล่ียร้อยละ 5.65% 
 สรุปผลการด าเนินการปรับปรุงการผลิตลดของเสียรอยร้าวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง เรียง
ตามล าดบัตั้งแต่เดือนมิถุนายน 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2564 แสดงดงัภาพท่ี 4.17-4.18 
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ภาพที ่4.16  กราฟแสดงจ านวนการเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเขม็ เดือนมิถุนายน-
เดือนพฤศจิกาย 2564  
 
 จากภาพท่ี 4.16  แสดงขอ้มูลสรุปการเกิดของเสียรอยร้าวท่ีผดิเสาเขม็ในช่วงเดือนมิถุนายน-
เดือนพฤศจิกายน 2564 ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ดงัน้ี 
 1.  มิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 ในช่วง 3 เดือนก่อนปรับปรุงพบวา่รอยร้าวท่ีเกิด
จากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัทั้งหมดเท่ากบั 4,970 ตน้ จากจ านวนผลิตทั้งหมด 66,445 ตน้ คิด
เป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียรอยร้าวเสาเขม็เท่ากบัเฉล่ียร้อยละ 7.48%  
 2.  กนัยายน 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2564 ในช่วง 3 เดือนหลงัปรับปรุงพบว่ารอยร้าวท่ี
เกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัทั้งหมดเท่ากบั 3,315 ตน้ จากจ านวนผลิตทั้งหมด 58,687 ตน้ 
คิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียรอยร้าวเสาเขม็เท่ากบัเฉล่ียร้อยละ 5.65% 
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ภาพที่ 4.17  กราฟแสดง % การเกิดของเสียรอยร้าวในกระบวนการผลิตเสาเข็ม  เดือนมิถุนายน-เดือน
พฤศจิกายน 2564 
 
 จากภาพท่ี 4.17  กราฟแสดง %  แสดงขอ้มูลสรุปการเกิดของเสียรอยร้าวท่ีผดิเสาเขม็ในช่วง
เดือนมิถุนายน-เดือนพฤศจิกายน 2564 ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ดงัน้ี  
 1.  เดือนมิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 ในช่วง 3 เดือนก่อนปรับปรุงพบวา่รอยร้าว
ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัทั้งหมดคิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียรอยร้าวเสาเข็มเท่ากบัเฉล่ีย
ร้อยละ 7.48% 
 2.  เดือนกนัยายน 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2564 ในช่วง 3 เดือนหลงัปรับปรุงพบว่ารอย
ร้าวท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัทั้งหมด คิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียรอยร้าวเสาเข็มเท่ากบั
เฉล่ียร้อยละ 5.65% 
 4.2.1  สูตรการค านวณสัดส่วนของเสีย P Chart ของรอยร้าวผวิเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง 
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= %ของเสียหลงัปรับปรุง − %ของเสียก่อนปรับปรุง 𝑥 100

%ของเสียก่อนปรับปรุง  

= 0.0565 − 0.0748 𝑥 100

0.0748
= 24.46% 

 ดงันั้นสามารถลดสัดส่วนของเสีย P Chart รอยร้าวจากผวิเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงได ้24.46% 
 4.2.2  สูตรการค านวณสัดส่วนจ านวนของเสียของรอยร้าวผวิเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง 
 

= จ านวนของเสียหลงัปรับปรุง − จ านวนของเสียก่อนปรับปรุง 𝑥 100

จ านวนของเสียก่อนปรับปรุง  

= 3,315 − 4,970 𝑥 100

4,970
= 33.29% 

 ดงันั้นสามารถลดสัดส่วนจ านวนของเสียรอยร้าวจากผวิเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงได ้33.29% 
 สรุปผลการด าเนินการปรับปรุงการผลิตลดของเสียรอยร้าวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง เรียง
ตามล าดบัตั้งแต่เดือนมิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 มีของเสียรอยราวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง 
จ านวน 4,970 ตน้ เม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบกนัพบว่าผลการเกิดรอยร้าวท่ีผิวเสาเข็มฯในช่วงตั้งแต่
เดือนกนัยายน 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2564 จ  านวน 3,315 ตน้ การเกิดรอยร้าวลดลง ซ่ึงสามารถลด
ไดถึ้ง 1,655 ตน้ จ านวนเสาเข็มเสียหายจากรอยร้าวท่ีผิวลดลงจากเดิม 33.29% โดยคิด P CHART เฉล่ีย
เป็นเปอร์เซ็นตจ์ากเดิม 7.48% ลดลงเหลือ 5.65% ลดรอยร้าวท่ีผวิเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงส่วนต่างลดลง
ไปไดถึ้ง 24.46% หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสาเขม็ฯ 
 จากผลท่ีได้ จ  านวนผลิตภณัฑ์เสาเข็มคอนกรีตอดัแรงส่วนนใหญ่ได้จากการตรวจสอบ
ขอ้มูลการผลิตโดยใชใ้บรายงานการผลิตและรายงานของเสียจากการผลิต จะเห็นไดว้า่การควบคุมการ
ผลิต อยู่ในขอบเขตท่ีควบคุมไดแ้ละเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีผ่านการตรวจเช็คจากแผนก Production และ QC 
การน ากราฟมาใช้เพื่อตอ้งการช้ีแจงขอ้มูลท่ีแสดงผลไดอ้ยา่งชดัเจนมากยิ่งข้ึนและง่ายต่อการควบคุม
กระบวนการผลิตส่งผลใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวจัิย 

 การวิจยัเร่ือง การลดของเสียผิวหน้าร้าวในการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง  ผูว้ิจยัไดศึ้กษา

ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดจากการการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง เน้นข้อมูลเก่ียวกับ

กระบวนการท างานและขอ้มูลท่ีจ าเป็นต่อกระบวนการผลิตเสาเข็มเป็นหลกัอนัประกอบดว้ย ปัจจยัดา้น

วสัดุ และปัจจยัดา้นวิธีการท างาน เพื่อศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนในดา้นคุณภาพการผลิตเสาเข็มฯ แลว้ท า

การเลือกลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดมาเป็นหัวข้อในการด าเนินการวิจัย 

จากนั้นวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา และ Why-why analysis ผลการศึกษาปัจจยั

ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเสาเข็มคอนกรีตอดัแรงท่ีเสาเข็มมีรอยร้าวในกรณีศึกษาสามารถ

สรุปไดด้งัน้ี  

 โดยปัญหารอยร้าวเสาเข็มฯท่ีเกิดจากวสัดุ ไดแ้ก่ การเทคอนกรีตโดยเน้ือคอนกรีตไม่แน่น 

การขยบัตวัของแบบหล่อเสาเข็ม ผสมของคอนกรีตเหลวเกินไป คอนกรีตเสียน ้ าไปโดยเร็ว ปัญหาใน

งานเสาเขม็คอนกรีตอดัแรงเก่ียวกบัน ้ า ปัญหาท่ีพบอยูเ่สมอเก่ียวกบัน ้า คือ ปัญหาเร่ืองปริมาณน ้ าท่ีผสม

ท าคอนกรีต ท าให้ไดค้อนกรีตท่ีมีก าลงัต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น โดยสาเหตุมาจากการใช้น ้ าท่ีไม่เหมาะสม

หรือไม่ถูกวธีิ ดงัน้ี    

 5.1.1  ในตอนท่ียงัเป็นคอนกรีตสดออกจาก PLANT ผสมคอนกรีต คอนกรีตต้องการน ้ าเพียง

ปริมาณหน่ึงเพื่อให้สามารถไหลเขา้แบบหล่อเสาเข็มได้ แต่ในทางปฏิบติัผูท้  างานผลิตมกัจะใส่น ้ า

ปริมาณมาก จนท าให้คอนกรีตเหลวมาก เพื่อความสะดวกในการเท ซ่ึงจะส่งผลท าให้คอนกรีตมีความ

แขง็แรงและความคงทนต ่า ลงอยา่งมาก 

 5.1.2  ในตอนท่ีคอนกรีตเซตตวัแล้ว เสาเข็มคอนกรีตอดัแรงตอ้งการน ้ าในปริมาณมาก เพื่อบ่ม

คอนกรีตใหไ้ดก้  าลงัอดัไดพ้ฒันาข้ึนตามเวลา 7วนั 14วนั และ 28 วนั รวมถึงเป็นการป้องกนัปัญหาการ
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แตกร้าวเน่ืองจากการสูญเสียน ้ าของคอนกรีตอีก น ้ ามีหน้าท่ีใช้ให้มีก าลังอดัคอนกรีตเพิ่มข้ึนและ

ป้องกนัปัญหาเสาเขม็แตกร้าวไดเ้น่ืองจากการสูญเสียน ้าของคอนกรีต 

  โดยปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการท างานไดแ้ก่ ความชดัเจนหรือรายละเอียดไม่ครบถว้นใน Mix 

Design ปฏิบติังานไม่ถูกตอ้งตามวธีิการท างาน เจา้หนา้ท่ี QC ขาดการตรวจสอบ วดัประเมินในขั้นตอน

การผลิตตามขอ้ก าหนด การบกพร่องจากการบริหารงาน การวางแผนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม ขาดกระ

ประสานงานทั้งในและนอกองคก์ร การวางแผนดา้นการใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานไม่เหมาะสม 

  สรุปผลการด าเนินการปรับปรุงการผลิตลดของเสียรอยร้าวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง เรียง

ตามล าดบัตั้งแต่เดือนมิถุนายน 2564 ถึงเดือนสิงหาคม 2564 มีของเสียรอยราวเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง 

จ านวน 4,970 ตน้ เม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบกนัพบวา่ผลการเกิดรอยร้าวท่ีผวิเสาเขม็ฯ 

  ในช่วงตั้งแต่เดือนกนัยายน 2564 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2564 จ  านวน 3,315 ตน้ การเกิดรอย

ร้าวลดลง ซ่ึงสามารถลดไดถึ้ง 1,655 ตน้ จ านวนเสาเขม็เสียหายจากรอยร้าวท่ีผวิลดลงจากเดิม 33.29%  

  โดยคิดP CHART เฉล่ียเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิม 7.48% ลดลงเหลือ 5.65% ลดรอยร้าวท่ีผิว

เสาเขม็คอนกรีตอดัแรงส่วนต่างลดลงไปไดถึ้ง 24.46% หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสาเขม็ฯ  

  ดงันั้นการเกิดรอยร้าวลดลง ซ่ึงสามารถลดไดถึ้ง 1,655 ตน้ มีค่าทางการซ่อมแซมการแกไ้ข

โดยซ่อมผิวคอนกรีตโดยใชน้ ้ ายาอีพอ็กซ่ี Hydra pox 119 ค่าวสัดุรวมค่าแรงและค่าตรวจสอบและออก

รายการค านวนเสาเขม็ เป็นจ านวนเงิน 371,708.50 บาท (รวม VAT) ในรอบ 3 เดือน ดว้ยวธีิการลดของ

เสียในกระบวนการผลิตน้ีโดยใชห้ลกัการควบคุมทางกระบวนการเชิงสถิติน้ี มีการลดของเสียทีเกิดจาก

ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑไ์ด ้

  หลงัจากการปรับปรุง ของผิวหน้าร้าวของเสาเข็มคอนกรีตอดัแรง ก่อนการปรับปรุงการ

ผลิตและหลงัการปรับปรุงการผลิต จะเห็นไดว้า่ของเสียลดลง โดยใชก้ารเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7QC 

TOOLS การเกิดรอยร้าวลดลงและสามารถควบคุมกระบวนการผลิตและตน้ทุนการผลิตลดลงได ้

 

5.2  ข้อเสนอแนะ 

 5.2.1  จากการศึกษาแนวทางลดของเสียโดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7QC TOOLS สามารถ

ประยุกตใ์ช้กบัปัญหากระบวนการผลิตอ่ืนๆ  ได ้เพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการ
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ผลิตใหสู้งข้ึน แต่ทั้งน้ีควรมีการเช่ือมโยงขอ้มูลและดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพต่าง ๆ โดยก าหนดเป็นล าดบั

ขั้นตอนการด าเนินการเพื่อการพิจารณาและตดัสินใจของผูบ้ริหาร 

 5.2.2  การฝึกอบรมและให้ความรู้แก่พนกังานทั้งก่อนท างานและหลงัจากท างานเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น

เพื่อให้พนกังานเกิดความเขา้ใจและตระหนกัถึงปัญหาต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเสาเข็ม

ฯ รวมถึงปลูกฝังจิตส านึกท่ีดีแก่พนกังาน เพื่อการท างานท่ีเกิดประสิทธิภาพมากข้ึนโดยจะตอ้งควบคุม

และติดตามผลอยา่งจริงจงัจากทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง 

 5.2.3  ควรมีผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะดา้นเพื่อ่ให้เกิดการพฒันาและแกไ้ขปัญหาให้ดีข้ึน รวมถึงการดูแล

ตรวจสอบผลิตภณัฑ ์และดูแลพนกังานและกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่างๆ  ใหมี้คุณภาพ 

 5.2.4  ควรมีการศึกษาและท าความเขา้ใจเก่ียวกบัเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีอยูเ่พื่อ

ความสะดวกในการด าเนินงาน เพราะหากมีความเข้าใจในเคร่ืองมือท่ีจะใช้ในการวิเคราะห์นั้นจะ

สามารถท าใหต้ดัสินใจในการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งแม่นย  ามากข้ึน 
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แนวทางการแก้ไขโดยซ่อมผวิคอนกรีตโดยใช้น า้ยาอพีอ็กซ่ี Hydrapox 119 

ขั้นตอนท่ี 1 การเตรียมพื้นผิว พื้นผิวท่ีจะท าการซ่อม จะตอ้งสะอาด ไม่มีเศษฝุ่ น น ้ าหรือ

น ้ ามนั และตอ้งอยู่ในสภาพแห้งปราศจากความช้ืน จากนั้นท าการสกัดผิวคอนกรีตท่ีต้องการซ่อม 

จากนั้นท าความสะอาดเศษฝุ่ นท่ีเกิดจากการสกดัผวิคอนกรีตเรียบร้อย ดงัภาพ 

 
 

 

 

 

 

 

การสกดัผวิคอนกรีต 

 

 

 

 

 

การท าความสะอาดเศษฝุ่ น 

 

 ขั้นตอนท่ี 2 การผสมน ้ ายาอีพ็อกซ่ี การผสมน ้ ายาอีพ็อกซ่ี ชนิด A และ B ในสัดส่วน 5:1 

แลว้คนให้เขา้กนัอยา่งชา้ ๆ เพื่อให้น ้ ายาผสมกนัอยา่งทัว่ถึง ใชก้ารสังเกตดว้ยสายตา โดยน ้ ายาชนิด A 
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จะมีความเหนียวมาก ส่วนน ้ ายาชนิด B จะไม่มีความเหนียว เม่ือท าการผสมให้เขา้กนั จะสังเกตไดว้่า

น ้ายาจะไม่มีการแยกตวัใหเ้ห็น 

 

 

 

 

 

การผสมน ้ายาอีพอ็กซ่ี 

 

ขั้นตอนท่ี 3 การซ่อมคอนกรีต ดว้ยน ้ายาอีพอ็กซ่ี 1. ทายาน ้ าอีพอ็กซ่ี ท่ีผสมเขา้กนัดีแลว้ ลงบน

พื้นผิวท่ีเตรียมไว ้บางๆ เพื่อเพิ่มก าลงัการยึดเกาะระหว่างผิวคอนกรีตท่ีตอ้งการซ่อมกบัชุดพ็อกซ่ี ท่ี

น ามาซ่อม 

 

ทายาน ้าอีพอ็กซ่ี ท่ีผสมเขา้กนัดีแลว้ 

 

 2. ท าการผสมทรายแห้ง ท่ีเตรียมไวล้งไปในน ้ ายาอีพอ็กซ่ี ท่ีเหลือจากการทาพื้นในสัดส่วน 

3 ถึง 7 กิโลกรัม ต่อน ้ ายาอีพ็อกซ่ี 1 กิโลกรัม ข้ึนอยู่กับความต้องการแข็งแรงของงานซ่อมและ

ความสามารถในการอุดเขา้รอยซ่อมอยา่งทัว่ถึง 
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ท าการผสมทรายแหง้ 

 
 3. เอาน ้ ายาอีพ็อกซ่ี ท่ีผสมทรายเสร็จแลว้ ปิดรอยซ่อมพร้อมทั้งออกแรงกดเบา ๆ เพื่อให้

แน่น ไม่มีช่องวา่งในอีพอ็กซ่ีท่ีน าไปซ่อม แลว้ท าการแต่งผิวให้เรียบ จากนั้นทิ้งรอยซ่อมไวป้ระมาณ 30 

นาทีเพื่อให้น ้ ายาอีพอ็กซ่ีแข็งตวั พร้อมใชง้าน หมายเหตุเพิ่มเติม ในการซ่อมดว้ยน ้ ายาอีพอ็กซ่ี ควรท า

การซ่อมใหเ้สร็จภายในเวลา 15 นาที นบัตั้งแต่ท าการผสมน ้ายา A และ B เขา้ดว้ยกนั 

 
 

 

 

 

 

ปิดรอยซ่อมดว้ยทรายผสมน ้ ายาอีพอ็กซ่ี และกดใหแ้น่น 

 

 ดว้ยคุณสมบติั ความแขง็แรงของน ้ายาอีพอ็กซ่ี จะมีดงัน้ี 

1. ค่าความสามารถในการรับก าลงัอดั เท่ากบั 1,400 KSC 
2. ค่าความสามารถในการรับแรงดึง เท่ากบั 220 KSC 
3. ค่าความสามารถในการรับแรงดดั เท่ากบั 480 KSC 
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4. ค่าความสามารถในการยดึเหน่ียวของน ้ายาอีพอ็กซ่ีกบัผิวคอนกรีต มากกวา่ 35 KSC  
ขอ้ควรระวงัในการซ่อมรอยร้าวเสาเขม็คอนกรีตอดัแรง 

1.  ในการซ่อมแซม พื้นผวิจะตอ้งสะอาด ไม่มีน ้าฝน และปราศจากความช้ืน 
2.  จะตอ้งท าการซ่อมใหเ้สร็จภายในเวลา 15 นาที หลงัจากท าการผสมน ้ายาอีพอ็กซ่ี 
3.  เม่ือท าการซ่อมเสร็จแลว้ จะตอ้งไม่ให้รอยซ่อมสัมผสักบัน ้า อยา่งนอ้ย 30 นาที 
4.  กรณีท่ีผวิหนงัสัมผสักบัน ้ายา ใหรี้บลา้งออกดว้ยน ้าสะอาด 
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ใบรายงานเสาเขม็เสียหาย 

 

ใบรายงานควบคุมการผลิต Mix Design 
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ใบสั่ งงานควบคุมการผลิต เลขที่ใบสั่ ง 1/S30A/0001 
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