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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ของลูกคา้ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC 
Tool) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม 
พ.ศ.2560 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดใ้ช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิต ท าการตรวจสอบของเสียและเก็บบนัทึกรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto-Diagram) และแสดงความถ่ีของ
ปัญหา เพื่อแยกความส าคญัตามล าดบั ดว้ยกฏพาเรโต ้80:20 ในการเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมาก
ท่ีสุด น ามาวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish-Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แกไ้ข 
 ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกคา้จากเดิม 21.94% ลดลงเป็น 6.03% ลดลงจากเดิม 72.52% หรือสามารถลด
การเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้จากเดิม 219,475 ช้ินต่อลา้น
ช้ิน (DPPM) ลดลงเป็น 60,315 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) ลดลงจากเดิม 72.52% และสามารถลดมูลค่า
การแกไ้ขสินคา้ได ้9,339,508.80 บาทต่อปี 
 
ค าส าคญั: ช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั, ของเสีย, 7 QC Tools, ประสิทธิภาพ 
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ABSTRACT 

 
 The objective of this research was to reduce wastes from the injector process by 
using the quality control tool to analyze the data from January 2017 to March 2017. The check 
sheet and Pareto was employed in the inspection and data collection of waste from the production 
department. In this process, the frequency of problem occurrence was indicated by using the 
80:20 Theory to solve the problem in the part with largest number of wastes. The outcome data 
was analyzed by using the Fishbone Diagram 
 The result was shows that the reduction of waste after compared with previous is 
reduce from 21.94% to 6.03% reduce 72.52% or reduce from 219,475 DPPM to 60,315 DPPM 
reduce 72.52% which the rework value equally to 9,339,508.80 bath per year. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความส าคัญ และทีม่าของปัญหา 
 ในภาคอุตสาหกรรมปัจจุบนั ธุรกิจอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์มีการแข่งขนัสูง 
ขอ้มูลทางการตลาดแสดงให้เห็นว่าลูกคา้ตอ้งการสินคา้ท่ีมีคุณภาพ มีรูปลกัษณ์สวยงาม ราคาท่ีไม่
สูงมากเกินไปและส่งมอบไดใ้นระยะเวลาอนัรวดเร็ว เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การ
เพิ่มอตัราการผลิต การปรับปรุงคุณภาพช้ินงานและการแสดงความรับผิดชอบต่อปัญหาคุณภาพ
ภายในระยะเวลาอันรวดเร็วจึงเป็นหัวใจส าคัญของการอยู่รอดและการเติบโตของธุรกิจ
อุตสาหกรรมนั้น เพื่อให้สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งขนัรายอ่ืนไดจึ้งจ าเป็นท่ีจะตอ้งเตรียมพร้อมรับ
สถานการณ์ในอนาคต ผูป้ระกอบการจ าเป็นตอ้งผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ มีตน้ทุนต ่าดว้ยประสิทธิภาพสูงสุดและลดเวลาในการผลิตเพื่อใหส่้งมอบสินคา้ไดภ้ายใน
ระยะเวลาท่ีรวดเร็วข้ึน ในปัจจุบนัธุรกิจผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในไทยจ าเป็นตอ้งมีการปรับตวัเอง
เป็นอยา่งมาก เน่ืองจากในวงการธุรกิจมีการเพิ่มการตรวจสอบมาตรฐานค่าความสะอาดของช้ินงาน 
(Cleanliness specification) ซ่ึงเป็นมาตรฐานท่ีตอ้งใช้เทคโนโลยีขั้นสูงในการตรวจบัอนุภาค 
Particle ซ่ึงในประเทศไทยถือว่าทกัษะในการศึกษาการแก้ไขปัญหาค่าความสะอาดของช้ินงาน
ไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้นอ้ยเม่ือเปรียบเทียบคู่แข่งขนัในต่างประเทศ เพราะมาตรฐานค่าความ
สะอาดของช้ินงานนั้นมีค่าความละเอียดสูงระดบัไมครอนซ่ึงมีผลกระทบต่อฟังก์ชัน่การใชง้านของ
ลูกคา้ จึงท าใหปั้จจยัในการตดัสินใจใหค้  าสั่งซ้ือของลูกคา้สามารถเลือกผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีผลิตไดต้าม
เง่ือนไขท่ีลูกคา้ตอ้งการมากกว่า จึงท าให้อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทยตอ้ง
ปรับตวัอย่างมากเพื่อรองรับมาตรฐานค่าความสะอาดของช้ินงาน (Cleanliness specification) จึง
จ าเป็นตอ้งอาศยัเทคนิคท่ีเหมาะสมมาท าการปรับปรุงสภาพการผลิตเพื่อให้ตน้ทุนสินคา้ต ่าและมี
คุณภาพท่ีสามารถแข่งขนัในตลาดได ้เพื่อใหอ้งคก์รอยูร่อดได ้
 บริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอย่างในงานวิจยัน้ี เป็นอุตสาหกรรมเก่ียวกนัการผลิต
ช้ินส่วนรถยนต์ ช่ึงผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิตคือช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั ปัจจุบนับริษทัประสบปัญหา
เก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์ จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนตุลาคม ถึงเดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2559 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีเร่ิมผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ชนิดน้ี พบว่าจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตมีลกัษณะขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์เช่น ค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐาน 
(Cleanliness out of specification), รอยบ่ิน (Dent), ผิวตดัเฉือนไม่สมบูรณ์ (Incomplete), ครีบ 
(Burr), รอยขีดข่วน (Scratches), รอยหัวจบั (Clamp mark), รอยคราบ (Stain) สัดส่วนของเสีย
ทั้งหมดแสดงในตาราง 1.1 และภาพท่ี 1.1 มูลค่าความสูญเสียท่ีน าผลิตภณัฑเ์ขา้สู่กระบวนการแกไ้ข
เปรียบเทียบกบัขอ้มูลพยากรณ์ (Forecast) ยอดค าสั่งซ้ือต่อเดือน คิดเป็นความสูญเสียจ านวน 
219,475 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) คิดเป็นมูลค่าความสูญเสีย 1,073,232.75 บาทต่อเดือน 
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ตารางที ่1.1  ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัในช่วงเดือนตุลาคม 
ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีเร่ิมผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ชนิดน้ี 
 

ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
จ านวนของเสีย 

(ช้ิน) 
จ านวนของเสีย
สะสม (ช้ิน) 

เปอร์เช็นตข์องเสีย 

ค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน 
(Cleanliness out of specification) 

6951 6951 84.52% 

รอยบ่ิน (Dent) 235 7186 2.86% 
ผวิตดัเฉือนไม่สมบูรณ์ (Incomplete) 232 7418 2.82% 

ครีบ (Burr) 222 7640 2.70% 
รอยขีดข่วน (Scratches) 201 7841 2.44% 
รอยหวัจบั (Clamp mark) 194 8035 2.36% 

รอยคราบ (Stain) 189 8224 2.30% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่1.1 ลกัษณะขอ้บกพร่องของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
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 จากขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนนั้นมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการตรวจสอบหาสาเหตุและวิธีการ
ด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนมีจ านวนมากเม่ือเปรียบเทียบกบั
ตน้ทุนค่าใช้จ่ายท่ีลงทุนไป ในส่วนคุณภาพของช้ินงาน หากพบว่าช้ินงานท่ีไม่ได้ตามมาตรฐาน
คุณภาพของลูกคา้ถูงส่งมอบออกไปถึงลูกคา้ก็จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อความน่าเช่ือถือของธุรกิจ 
จึงมีความจ าเป็นอยา่งมากทูว้ิจยัจ  าเป็นตอ้งเร่งท าการวิจยัเพื่อคน้หาสาเหตุและแกไ้ขปัญหาดงักล่าว
เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษา เพื่อหาวิธีการแกไ้ขปรับปรุงคุณภาพในส่วน
ของของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีมากเป็นอนัดบัหน่ึงคือ ของเสียประเภทค่าความสะอาด
ไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ (Cleanliness Out of specification) มาท าการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อลด
ปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 
1.2 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
 เพื่อลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ (Cleanliness Out 
of specification) โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุและปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 
1.3 ขอบเขตของการวจัิย 
 1. การวิจยัคร้ังน้ีท าการศึกษาและเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งเฉพาะกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีด
น ้ามนัของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวิจยัน้ี เท่านั้น 
 2. ใชเ้คร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 3. การวิจยัครอบคลุมถึงการประยุกต์ใชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆ ในดา้นทฏษฎีการควบคุม
คุณภาพโดยเปรียบเทียบก่อนและหลงัการวจิยั 
 4. ระยะเวลาในการวจิยัตั้งแต่เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2560 
 
1.4 กรอบแนวทางการวจัิย 
 1. ศึกษาเก็บขอ้มูลและแยกประเภทของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั
โดยเรียงล าดบัจากประเภทและจ านวนของเสียท่ีมากท่ีสุดถึงนอ้ยท่ีสุด 
 2. หาสาเหตุของประเภทของเสียท่ีมีจ านวนของเสียมากท่ีสุด 
 3. ศึกษาผลกระทบเพื่อท าการปรับปรุงคุณภาพ 
 4. เสนอแนวทางการปรับปรุงคุณภาพท่ีเหมาะสม 
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   1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
  1. สามารถลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั  
 2. ลดตน้ทุนในการผลิตและการแกไ้ขงาน ใหล้ดไดจ้ากเดิม มากกวา่ 700,000 บาทต่อเดือน 
          3. ลดความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) ในเร่ืองค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัการเคลมของ
ลูกคา้ 
          4. สร้างภาพลกัษณ์ท่ีดีแก่บริษทัในดา้นการส่งมอบงานท่ีมีคุณภาพใหแ้ก่ลูกคา้ 
 5. สร้างความเช่ือมัน่ให้กบัลูกคา้ในดา้นคุณภาพ ส่งผลให้ลูกคา้มัน่ใจและให้ผลิตภณัฑ์ใหม่
มาท าการผลิต 
 6. สามารถท าแนวคิดในงานวิจยัไปประยุกต์ใช ้กบัชิ้นงานอื่นๆในบริษทัเพื ่องสร้าง
มาตรฐานคุณภาพให้สูงข้ึน 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฏ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การวจิยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั กรณีศึกษา : ของ
เสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกคา้ ผูว้ิจยัได้ก าหนดแนวคิด ทฤษฏี และ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 2.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง 
 2.3 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัโดยกระบวนการ  
                     Machining Turning CNC 
                2.4 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัเคร่ืองมือตรวจสอบค่าความสะอาดและความส าคญัของค่า   
                     ความสะอาดท่ีมีผลต่อช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 2.5 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ยซ่ึงเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต 
สินคา้คุณภาพต ่าตน้ทุนสูง ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย 
 แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ (Toyota production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสียทั้ง 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
2.1.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.1.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
2.1.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
2.1.4 ความสูญเสียเน่ิองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
2.1.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
2.1.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
2.1.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 2.1.1    ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)                    
 การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้
ล่วงหนา้เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุด
เท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงว่าจะท าให้มีงาน
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ระหวา่งท า (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิต
ขาดความยดืหยุน่ 
                          ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
                           1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
                           2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
                           3. เกิดการขนยา้ย 
                           4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
                           5. ตน้ทุนจม 
                           6. ปิดบงัปัญหาการผลิต 
                           การปรับปรุง 
                           1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
                           2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท า การ
ปรับปรุง 
                              - จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
                              - แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยู่ออกจากขั้นตอนตอนท่ี
ตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 

                    - จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 

                    - กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 

                    - จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 

                  3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการเพื่อลดรอบ เวลา

การผลิต 

                 4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 

                 5. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

 2.1.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory)                                

 การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพื่อใหไ้ดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้าน

อยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
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   ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

                1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 

                2. ตั้นทุนจม 

                3. วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 

                4. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 

                5. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมา 

การปรับปรุง 

 1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 

 2. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual     

control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 

   3. ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดุตกคา้ง   

เป็นเวลานาน 

  4. วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใช ้

แทน เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 

 2.1.3   ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 

  การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลด

ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 

    ปัญหาจากการขนส่ง 

    1. ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 

    2. เสียเวลาในการผลิต 

    3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 

    4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

  การปรับปรุง 

    1.วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณ   

เดียวกนัเพิ่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 

    2.ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
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    3.ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 

    4.ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอน    

ต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 

 2.1.4   ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

   ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ี

วางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย    

   ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

       1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 

       2. เกิดความลา้และความเครียด 

     3. อุบติัเหตุ 

     4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

   การปรับปรุง 

     1.ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ    

เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ี จะท าได ้

     2.จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 

     3.ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกบัสภาพร่างกายของ   

ผูป้ฏิบติังาน 

      4.ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได ้              

อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 

     5.ออกก าลงักาย 

  2.1.5   ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

   เกิดจากกระบวนการผลิต ท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอนซึงไม่มีความจ าเป็น

เพราะ งานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้

ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
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รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ

คอยเคร่ืองจกัรท างาน 

     ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

      1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 

      2. สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 

      3. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

    การปรับปรุง 

    1. วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 

    2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 

    3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 

  2.1.6   ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

     การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอย

บางปัจจยั ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย

เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

       ปัญหาจากการรอคอย 

      1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ 

      2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

      3. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 

   การปรับปรุง 

    1. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 

    2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 

      3. จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 

    4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลังคนให ้

เหมาะสม 

    5. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใช้ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพร้อมก่อนหยุด 

เคร่ือง 
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    6. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

  2.1.7   ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

    เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติั

ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 

      ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

     1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 

     2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 

     3. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 

     4. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

    การปรับปรุง 

      1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 

      2. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 

      3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (PokaYoke) 

      4. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 

      5. ให้มีการตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

(Quick response system) 

      8. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

     9. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 

     10. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

     11. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

     12. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

     13. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

   ท่ีมา : เอกสาร Quality of work life through productivity จดัท าโดย สถาบนัเพิ่ม

ผลผลิตแห่งชาติhttp://www.rmuti.ac.th/faculty/production/ie/html/WASTES.htm (สืบคน้วนัท่ี 8 

ธนัวาคม 2559) 

 

http://www.rmuti.ac.th/faculty/production/ie/html/WASTES.htm
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2.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง 
 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึน
พร้อม กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน ต่อมาในปี ค.ศ.1954 Dr. J.M. Juran 
ไดถู้กเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่คน้ควา้ใหก้ารศึกษาและเผยแพร่ความรู้
ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์สินคา้
คุณภาพต่าราคาถูก ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัส่งออกไปพร้อมๆ กนั 
 หลงัจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial 
Standards (JIS) marking system ไดถู้กก าหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กบัการเช้ือ
เชิญ Dr.W.E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ 
นบัเป็นการจุดประกายของการตระหนักถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาด้วยการก่อตั้งรางวลั 
Deming Prize อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบให้แก่โรงงานซ่ึงมีความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพดีเด่น
ของประเทศ 
 ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองค์กรในการน าเทคนิคเหล่าน้ีมาใช้งาน โดยได้รับความ
ร่วมมือจากพนกังานทุก ๆ คน นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
ควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 Tools มาใช ้ส าหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจก
แจงไดด้งัน้ี 

2.2.1 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet)  

2.2.2 ผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  

2.2.3 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

2.2.4 กราฟ (Graph)  

2.2.5 ฮิสโตแกรม (Histogram)  

2.2.6 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram)  

2.2.7 แผนภูมิการควบคุม (Control Chart)  

 2.2.1   แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet)  
 แผนภูมิแจงนบั (Tally Chart) หรือใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือตาราง แผนผงัหรือ 
รายการท่ีมีการออกแบบไวล่้วงหน้าเพื่อความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูลหรือตวัเลข แต่เพื่อความ
สะดวก มกัจะออกแบบเพื่อให้สามารถใชก้าร “ขีด” (/) ลงในใบตรวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล
จากการสังเกตท่ีมีต่อปัญหาใดปัญหาหน่ึง เป็นพื้นฐานสาคญัของการควบคุมกระบวนการและการ
แกไ้ขปัญหา ใบตรวจสอบท่ีสร้างข้ึน 
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 วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเก็บขอ้มูล 
1.  เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดาเนินการผลิต  

2.  เพื่อการตรวจสอบ  

3. เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง  

 

 

 
ภาพที ่2.1 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 287) 
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 2.2.2   ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิท่ีใชส้าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนใน
องคก์ร วา่ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงลาดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้น
มาจดัหมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภทแลว้เรียงลาดบัความส าคญัจากน้อยไปหามาก เพื่อแสดงให้
เห็นวา่แต่ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงดว้ยกราฟแท่งกราฟ
แท่งท่ีสูงท่ีสุด คือ ปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) จ าเป็นท่ีองคก์รตอ้ง
สนใจแกไ้ขเม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัพาเรโต 

    1. เม่ือตอ้งการก าหนดสาเหตุท่ีสาคญั ของปัญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ 
    2. เม่ือตอ้งการยนืยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการแกปั้ญหา โดยเปรียบเทียบ ก่อนท ากบัหลงั

ท า 
     3. เม่ือตอ้งการคน้หาปัญหาและหาค าตอบในการด าเนินกิจกรรม แกปั้ญหา 
    ประโยชน์ของการใชแ้ผนผงัพาเรโต 

          1. สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด  
          2. สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด  
          3. ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้  
          4. ไม่ตอ้งใชก้ารค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได ้ 

    5. ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา 
       

 
 
ภาพที ่2.2 วธีิการแสดงแผนผงัพาเรโต 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 273) 
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 2.2.3 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) คือ แผนภาพท่ีแสดงถึง
ความสัมพนัธ์ระหวา่ง (Effect) กบัสาเหตุ (Causes) ท่ีท าให้เกิดผลลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ี
เกิดจากสาเหตุต่างๆอาจมีหลายสาเหตุ จึงตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชดัเจนทั้งน้ีเพื่อ
การศึกษา วิเคราะห์ท าความเขา้ใจและการหาแนวทางแกปั้ญหาให้ตรงประเด็น แผนผงัแสดงเหตุ
และผลเรียกอีกช่ือวา่ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือผงัอิชิกาวา (Ishigawa Diagram) หาก
กล่าวถึงในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากมกัจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั 
(Factors) เพื่อจะนาไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 
 Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัท างานตามมาตรฐานท่ีก าหนดหรือไม่ มีความ  
รับผิดชอบหรือไม่ ผูป้ฏิบัติมีทักษะความช านาญหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติได้รับมอบงานท่ีตรงกับ
ความสามารถหรือไม่  
 Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อ านวยความสะดวกสอดคล้องกับ
ความสามารถของขบวนการผลิตหรือไม่ เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่ การจดัวางเหมาะสมหรือไม่  
เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพการใชง้านหรือไม่ 
 Material หมายถึง การตรวจสอบ6ขอ้ผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคง
คลงัเพียงพอหรือไม่  
 Method หมายถึง การตรวจสอบวา่มาตรฐานในการทางานมีเพียงพอหรือไม่ ปลอดภยั 
หรือไม่เป็นวธีิท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ล าดบัขั้นตอนการท างานเหมาะสมหรือไม่  
 Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน  
      ประโยชน์ของแผนผงัสาเหตุและผล  
      1. ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่ม
คุณภาพอยา่งเป็นหมวดหมู่ ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด  
 2. แสดงให้เห็นสาเหตุต่างๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึง
ปมสาคญัท่ีจะน าไปปรับปรุงแกไ้ข  
 3.แผนผงัน้ีสามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ไดม้ากมาย ทั้งในหนา้ท่ี
การงาน สังคมแมก้ระทัง่ชีวติประจ าวนั 
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ภาพที ่2.3 โครงสร้างแผนผงัแสดงเหตุและผล 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 305) 
 
 2.2.4   กราฟ (Graph)  
 แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวเิคราะห์ทางสถิติ ท่ีสามารถท าใหง่้ายต่อการท าความ
เข้าใจโดยอาศยัการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข หรือสัดส่วนแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามลาดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพื่อใช้
เสนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น
ไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค ์ในการใชง้านดงัภาพต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพที ่2.4 การประยกุตใ์ชก้ราฟ 
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ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 283) 
 

     
 
ภาพที ่2.5 กราฟท่ีจ าแนกออกตามจุดประสงคท์ัว่ไป 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 283) 
 
 2.2.5   ฮิสโตแกรม (Histogram)  
 ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งชนิดหน่ึงซ่ึงแสดงถึงการกระจายความถ่ีของ
ขอ้มูล (แสดงขอ้มูลเป็นหมวดหมู่) ท่ีเก็บรวบรวมเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงการจดัการคุณภาพ แสดงความถ่ี
ของเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน ตามตวัแปรตวัหน่ึงใช้เปรียบเทียบกบัเกณฑ์หรือมาตรฐานท่ีกาหนดไวมี้
แนวโนม้สู่ศูนยก์ลางท่ีเป็นค่าสูงสุดแลว้กระจายลดหลัน่ลงตามลาดบั  
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     ประโยชน์ของฮิสโตแกรม  
 1. เพื่อศึกษาวา่ขอ้มูลชุดหน่ึง มีการกระจายตวัมากหรือนอ้ยเพียงไร อยูใ่นขอบเขตท่ี
ยอมรับได ้  (ตามสเปค) มากหรือนอ้ยเพียงไร  
 2. ใชใ้นการค านวณหาค่าทางสถิติของขอ้มูลชุดนั้น อาทิค่าสูงสุด ค่าต่าสุด ค่าพิสัย 
ค่าเฉล่ียค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 3. จากค่าขอบเขตท่ียอมรับได ้(ตามสเปค) และ ค่าทางสถิติท่ีค  านวณได ้ทาให้
สามารถระบุค่า"ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : Cp)" ได ้ซ่ึงจะ
เป็นประโยชน์ในการ "เปรียบเทียบสมรรถนะ (benchmarking)" และ การปรับปรุงกระบวนการ
ต่อไป  
 4. ใชต้รวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง 

 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนภาพฮิสโตแกรม  
1. เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการท างาน  

2. เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือค่าสูงสุด-ต่าสุด  

3. เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน (Process Capability)  

4. เม่ือตอ้งการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause)  

5. เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว  

6. เม่ือขอ้มูลมีจ านวนมากๆ  

 

 

ภาพที ่2.6 ตวัอยา่งฮิสโตแกรม 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 294) 
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 2.2.6   แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวั
แปร 2 ตวัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิต วา่มีความสัมพนัธ์กนัอยา่งไรในสถิติ ขอ้มูลท่ีเกิดจะ
เป็นจุดของการกระจายตวัของขอ้มูล 2ชุด ซ่ึงอาจกระจายในลกัษณะท่ีมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่
สัมพนัธ์กนัก็ได้ ความสัมพนัธ์ยงัอาจมีทิศทางและระดบัท่ีแตกต่างกันออกไปก็ได้เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการควบคุมกระบวนการใหไ้ดคุ้ณภาพตามท่ีกาหนด 
           เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัการกระจาย  
         1.เม่ือตอ้งการจะบ่งช้ีสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา  
        2.เม่ือตอ้งการจะตดัสินใจ วา่ผลกระทบ 2 ตวัซ่ึงมีความสัมพนัธ์กนัอยู ่มีปัญหาท่ีเกิด
จากสาเหตุเดียวกนัหรือไม่  
 3.เม่ือตอ้งการอธิบายความสัมพนัธ์ก้างปลา (X) ท่ีไดจ้ากการระดมสมอง ว่ามี
ผลกระทบต่อหวั ปลา (Y) หรือไม่ เช่น อตัราการขาดงานของคนงาน เป็นสาเหตุให้เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า
ท่ีบกพร่องมีจานวนมากข้ึน  
 4.เม่ือตอ้งการใชห้าความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูลหรือตวัแปร 2 ตวั ท่ีเราสนใจศึกษา
วา่จะมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ เช่น ส่วนสูงมีความสัมพนัธ์กบัน ้าหนกัหรือไม่ 
  

 

ภาพที ่2.7 ตวัอยา่งแผนผงัการกระจาย 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 310) 
 
 2.2.7   แผนภูมิการควบคุม (Control Chart)  
 แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนข้ึนโดยอาศยัขอ้มูลจาก
ขอ้ก าหนดทางดา้นเทคนิคท่ีระบุถึงคุณสมบติัหรือคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ท่ีจะท าการผลิตแผนภูมิ
การควบคุมเป็นกราฟเส้น (Line Graph) ท่ีใชเ้พื่อติดตามดูแนวโนม้หรือผลการปฏิบติังาน โดยใช้
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ขอ้มูลจากการติดตามงานสร้างขอบเขตการควบคุม (Control Limits) ขอบเขตการควบคุมจะมีช่วง 
(Range) ท่ีให้การปฏิบติัด าเนินการได้ ประกอบดว้ยขอบเขตการควบคุมบน (Upper control limit : 
UCL) และขอบเขตการควบคุมล่าง (Lower control limit : LCL) การควบคุมจะคุมไม่ให้การ
ปฏิบติังานในแต่ละระยะเวลาออกนอกขอบเขต 
     ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม  
 1. ใชเ้ฝ้าติดตามดูวา่ตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยูใ่นพิกดัท่ีตอ้งการ
หรือไม่ 
    2. ใช้เฝ้าติดตาม การเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุมวา่ มีแนวโน้ม
อยา่งไร ท าให้ทราบไดล่้วงหนา้วา่มีแนวโนม้จะเกิดปัญหาหรือไม่และสามารถคิดหามาตรการและ
ลงมือป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายข้ึน  
 3. ใชเ้ปรียบเทียบผลก่อน และหลงัการแกไ้ขปัญหา ลกัษณะท่ีส าคญัของแผนภูมิ
ควบคุม มีลกัษณะคลา้ย "กราฟเส้น" แต่เน่ืองจากมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อเฝ้าติดตามดูความผนัแปร
ของค่าของขอ้มูล จึงมีองคป์ระกอบเพิ่มเติม ไดแ้ก่ เส้นพิกดัดา้นบน (Upper Control Limit : UCL) 
เส้นพิกดัดา้นล่าง (Lower Control Limit : LCL) เส้นกลาง (Center Line : CL) 

 

 
 

ภาพที ่2.8 ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 
 
ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ , หลกัการควบคุมคุณภาพ (2556 หนา้ 329) 
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2.3 ความรู้ทัว่ไปเกี่ยวกบัอุตสาหกรรมการผลติช้ินส่วนหัวฉีดน า้มันโดยกระบวนการ Machining 
Turning CNC 
 การข้ึนรูปโดยการใช้เคร่ืองจกัรกล คือการน าเอากอ้นเหล็กกลา้ไร้สนิม (Stainless 
Steel) หรือ เหล็กกลา้ไร้สนิม (Stainless Steel) ชนิดเพลามาผา่นขบวนการกดัหรือเซาะและการกลึง 
(Turning and Milling) เพื่อให้ไดช้ิ้นงานตามรูปร่างท่ีตอ้งการ ไม่ว่าจะเป็นรูปร่างแบบไหนเรา
สามารถท า ไดด้ว้ยขบวนการ 2 ขบวนการน้ี อยา่งไรก็ตามวธีิการผลิตน้ีก็ยงัไม่นบัวา่เป็นวิธีการผลิต
ท่ีดีท่ีสุด เน่ืองจากตอ้งใชเ้วลานานในการผลิตซ่ึงในท่ีน้ีก็อาจข้ึนอยูก่บัรูปร่างของช้ินงานวา่มีความ
ซบัซอ้นมากนอ้ยแค่ไหน บางกรณีวธีิการผลิตน้ีก็นบัวา่เป็นวิธีการผลิตท่ีเหมาะสมและรวดเร็วท่ีสุด 
เม่ือพิจารณาจากรูปร่างของช้ินงานท่ีตอ้งการ 
 นอกจากนั้นช้ินงานท่ีไดจ้ากการผลิตดว้ยวธีิน้ียงัมีคุณสมบติัของความแข็งแรง ทนทาน 
เทียบเท่ากบัช้ินงานท่ีได้จากวิธีการอดัข้ึนรูป (Forging) เน่ืองจากวตัถุดิบท่ีใช้เป็นก้อนเหล็กกล้า 
หรือชนิดเพลาดงัท่ีได้กล่าวมาแล้วขา้งตน้จะเห็นได้ว่าแต่ละวิธีการผลิตนั้นยงัมีขอ้จ ากดัหรือขีด
ความสามารถในการผลิตท่ีแตกต่างกนัไป ซ่ึงวิธีการแกไ้ขท่ีดีท่ีสุด คือ การน าเอาขอ้ดีของแต่ละ
ขบวนการมาผสมผสานกนัเพื่อให้ไดง้านท่ีมีคุณภาพตามท่ีตอ้งการ เพื่อท่ีจะไดช่้วยประหยดัเวลา
และตน้ทุนในการผลิต ดงักระบวนการผลิตท่ีนิยมใชใ้นการข้ึนรูปผลิตช้ินส่วนดงัน้ี 
 2.3.1 กระบวนการผลิตดว้ยวิธีการกลึง 
 การกลึงคือการก าหนดท่ีจุดๆเดียวเพื่อท่ีจะตดับางส่วนออกด้วยการหมุนช้ินงาน
รูปทรงท่ีไดเ้ป็นรูปทรงกระบอก 

 

 
 

ภาพที ่2.9 กระบวนการผลิตดว้ยวธีิการกลึง 
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ภาพที ่2.10 ลกัษณะรูปแบบวธีิการกลึง 
 
ทีม่า : http://www.kinzi.com/machiningthai (สืบคน้วนัท่ี 11 ธนัวาคม 2559) 
  
 2.3.2 กระบวนการผลิตดว้ยวิธีการเจาะ 
 การเจาะเป็นกระบวนการผลิตโดยการเจาะใหเ้ป็นรูกลมดว้ยการหมุนจากเคร่ืองมือ
เจาะหรือสามารถท ากระบวนการเจาะร่วมในกระบวนการกลึงงานไดใ้นเคร่ืองจกัร Machining 
Turning CNC เลยในกระบวนการเดียวกนั 

 

 
 
ภาพที ่2.11 ลกัษณะรูปแบบวธีิการเจาะ 
 
ทีม่า : http://www.kinzi.com/machiningthai (สืบคน้วนัท่ี 11 ธนัวาคม 2559) เคร่ืองจกัรกลอตัโนมติั 
CNC Machining Center : ( Computer Numerical Control ) 
 
 CNC Machine center คือเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติัท่ีมีความสามารถสูงในการด าเนินงาน
ผลิตท่ีต้องการความถูกต้องแม่นย  าสูงเคร่ือง CNC ประกอบด้วยคอมพิวเตอร์ขนาดเล็กหรือ
ไมโครคอมพิวเตอร์ท่ีท าหนา้ท่ีเป็นหน่วยควบคุมของเคร่ืองในเคร่ือง CNC โปรแกรมท่ีถูกเก็บไวใ้น

http://www.kinzi.com/machiningthai
http://www.kinzi.com/machiningthai
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หน่วยความจ าของคอมพิวเตอร์ โปรแกรมเมอร์สามารถเขียนรหสั, และแกไ้ขโปรแกรมตามความ
ตอ้งการเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติั CNC machine control จะควบคุมสองลกัษณะคือ 

1. ควบคุมการเคล่ือนไหว 
2. ความเร็ว 

ลกัษณะของการใชเ้คร่ืองจกัรกลอติัโนมติัในกระบวนการผลิตในงานอุตสาหกรรม 
1 การกลึง 
2. การกดั 
3. การตดั 
4. การบด 
5. การตดัโลหะแผน่ 
6. การเจาะ 
7. การกดเจาะตดั 
8. การกดและการดดัโคง้ 
9. การควา๊น 

 
 
ภาพที ่2.12 ลกัษณะการควบคุมการท างานของเคร่ือง CNC 
 
 ทีม่า : http://www.kinzi.com/machiningthai (สืบคน้วนัท่ี 11 ธนัวาคม 2559) 
 
 

http://www.kinzi.com/machiningthai
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2.4 ความรู้ทัว่ไปเกี่ยวกบัเคร่ืองมือตรวจสอบค่าความสะอาดและความส าคัญของค่าความสะอาดทีม่ี
ผลต่อช้ินส่วนหัวฉีดน า้มัน 
 ผลิตภัณฑ์ด้านเทคนิคขั้นสูงในรถยนต์เคร่ืองบินและการแพทย์อุตสาหกรรม
จ าเป็นตอ้งมีส่วนประกอบท่ีสะอาด การตรวจสอบค่าความสะอาดสามารถวดัโดยการวิเคราะห์เยื่อ
กรองท่ีมีส่ิงสกปรกของส่วนประกอบตกคา้งหลงัลา้ง 
 มาตรฐานอุตสาหกรรมเช่น VDA ฉบบั 19 และ ISO 16232 เป็นกรอบส าหรับการ
วิเคราะห์ค่าความสะอาด (ส าหรับงานวิจยัฉบบัน้ีใช้มาตรฐานลูกคา้ของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรม
ตวัอยา่งในงานวจิยัน้ีในการตรวจสอบ) 
 วธีิการตรวจสอบค่าความสะอาดวิธีอตัโนมติัโดยการนบัอนุภาคและการวิเคราะห์จาก
กลอ้งจุลทรรศน์เร่ิมตน้รอบปี 2000 และตอนน้ีเป็นวธีิท่ีส าคญัส าหรับการวเิคราะห์ตวักรอง 
 ในยุโรปในปี 2012 ไดมี้การติดตั้งกล้องจุลทรรศน์เพื่อวิเคราะห์ค่าความสะอาดของ
ช้ินงานไปประมาณ 1000 คร้ัง และอีก 32 ห้องปฏิบติัการก าลงัด าเนินการวิเคราะห์ค่าความสะอาด
รวมถึงการนบัอนุภาคจากกลอ้งจุลทรรศน์และพฒันาตนเองไปสู่การเป็นผูใ้หบ้ริการ 
 อะไรคือสาเหตุของการเพิ่มข้ึนทางดา้นการตรวจวดัค่าความสะอาดน้ี? 
     2.4.1 ในช้ินส่วนหวัฉีดรถยนตมี์ค่าความคลาดเคล่ือนนอ้ย (Smaller tolerances) ซ่ึงส่งผลให้ชุด
ระบบอุปกรณ์หัวฉีดรถยนต์มีความตอบสนองเร็วต่อส่ิงสกปรกขนาดเล็กซ่ึงอาจส่งผลให้ระบบ
อุปกรณ์หวัฉีดรถยนตเ์กิดความเสียหายในขณะท างาน  
   2.4.2 ค่าความสะอาดกบัชุดระบบอุปกรณ์ในหัวฉีดรถยนต์มีวฏัจกัรท่ีสัมพนัธ์กนั เพราะค่า
อนุภาคหรือส่ิงสกปรกท่ีตกคา้งในช้ินงาน (Mettalic Particle) จะเป็นโลหะซ่ึงมีวฏัจกัรใกลเ้คียงชุด
ระบบอุปกรณ์ในหัวฉีดรถยนต์อนุภาคสารตกคา้งขนาดใหญ่ (อนุภาคฆาตกร) อาจท าให้เกิดการ
สูญเสียการท างานของชุดระบบอุปกรณ์ในหวัฉีดรถยนต ์  
    2.4.3 ไอเสียท่ีออกจากเคร่ืองยนตมี์ความสัมพนัธ์กบัผิวชุดอุปกรณ์ในเคร่ืองยนตท่ี์ตอ้งมีพื้นผิว
ราบเรียบ (Unscratched) ไม่เกิดรอยขีดข่วนจากอนุภาคสารตกคา้งท่ีเป็นโลหะ   
    2.4.4 เสียงของการท างานของชุดอุปกรณ์ในหัวฉีดรถยนต์มีความสัมพนัธ์กบัพื้นผิวของ
อุปกรณ์ท่ีมีพื้นผวิราบเรียบ (Unscratched) ไม่เกิดรอยขีดข่วนจากอนุภาคสารตกคา้งท่ีเป็นโลหะ  
    2.4.5 กฎหมายรีไซเคิลมีความตอ้งการผลิตภณัฑไ์ร้สารตะกัว่ (และมีส่ิงสกปรกนอ้ย) 



24 
 

 

 
ภาพที ่2.13 แสดงผลกระทบของช้ินงานประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้และ
มีผลเสียต่อระบบช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 
ทีม่า : เอกสารฝึกอบรมพนกังานของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวจิยัน้ี (2558) 
  

 
 
ภาพที ่2.14 แสดงความเสียหายท่ีเกิดกบัชุดอุปกรณ์หวัฉีดรถยนตท่ี์มีสาเหตุมาจากค่าความสะอาด  
ไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ 
 
ทีม่า : เอกสารฝึกอบรมพนกังานของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวจิยัน้ี (2558) 

การปิดกัน้ของแบริง่ การปิดกัน้ของวาลว์ การปิดกัน้ของหวัฉดี ไฟฟ้าลดัวงจร

แบริง่เพลาขอ้เหวีย่ง, เทอรโ์บชารจ์เจอร์,

 ลกูสบู
ระบบ ABS, ไฮดรอลคิส,์ .. หวัฉดี, ระบบเชือ้เพลงิ อุปกรณ์ไฟฟ้า

สิง่สกปรกทีต่กคา้งมากจะสง่ผลใหก้ารท างานของชดุอกุรณ์หวัฉดี

รถยนตอ์ยู่ในขัน้วกิฤตเิสีย่งตอ่การเกดิความเสยีหาย นีค่อืส ิง่แรกที่
เกดิขอ้เรยีกรอ้งใหม้กีารวเิคราะหข์นาดอนุภาค:

สว่นประกอบการฉดีน ้ามนัเชือ้เพลงิ สงูแรงดนัรางดเีซล, วาลว์ฉดี 
ชิน้สว่นเหลา่นีม้คีวามส าคญัอยา่งมากตอ่สิง่สกปรก จากขอ้มลูการ
ทดสอบจนออกมาเป็นมาตรฐานไมจ่ าเป็นตอ้งมอีนุภาคสิง่สกปรก

ตกคา้งขนาดใหญเ่กนิกวา่ 200 ไมครอนหรอืแมม้ขีนาดเล็กกวา่นี้
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ภาพที่ 2.15 แสดงมาตรฐานการตรวจวดัและเคร่ืองมือตรวจวดัค่าความสะอาด (Automatic  
Cleanliness count) 
 

 
 
ภาพที ่2.16 แสดงเคร่ืองมือตรวจวดัค่าความสะอาด (Cleanliness analysis) 
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ทีม่า : เอกสารฝึกอบรมพนกังานของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวจิยัน้ี (2558) 
 

 
 

ภาพที ่2.17 แสดงรายงานการตรวจวดัค่าความสะอาด (Cleanliness analysis report) 
 
ทีม่า : เอกสารฝึกอบรมพนกังานของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวจิยัน้ี (2558) 
 
2.5   งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) ได้ท าการทดลองลดของเสียประเภทจุดด าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการฉีดพลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ.2556 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2556 ซ่ึงไดใ้ชใ้บตรวจสอบ 
(Check Sheet) ท าการตรวจสอบและเก็บรวบรวมขมู้ลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อนา
แจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต้ (Pareto Diagram) และแสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อแยก
ความส าคญัตามล าดบัดว้ยกฏพาเรโต ้80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด น ามา
วเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish Bond Diagram) เพื่อวางมาตรการแกไ้ข 
 ผลการด าเนินการปรับปรุง สามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23% 
ลดลงเป็น 0.07% ลดลงจากเดิม 69.56% และคิดเป็นมูลค่าท่ีลดลงได ้1,175,906.16 บาทต่อปี 
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 กีรติศกัด์ิ กีรติอศัมเดช (2555) ได้ท าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตฝา
กระป๋องโดยใช้เทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) และ
โปรแกรมส าเร็จรูป Minitab version 14.0 มาช่วยในการควบคุมการผลิตและใชเ้คร่ืองมือควบคุม
คุณภาพทั้ง 7 อย่างมาช่วยวิเคราะห์ปัญหาเพื่อค้นหาแนวทางแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่เดือน
กรกฎาคม พ.ศ.2554 จนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2554 เพื่อเปรียบเทียบกบัขอ้มูลก่อนการปรับปรุงตั้งแต่
เดือน มกราคม พ.ศ.2554 จนถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2554 
 ผลการด าเนินงานสามารถลดปัญหาผลิตภณัฑท่ี์มีรอยขีดข่วนบนช้ินงานใหมี้จ านวน
ลดลงเม่ือเปรียบเทียบกบัปัญหาก่อนปรับปรุงอยูท่ี่ 63.27% สามารถลดการสูญเสียมูลค่าสินคา้ได้
เป็นจ านวน 127,519 ช้ิน ซ่ึงมีมูลค่าการขายทางการตลาดเป็นจ านวน 223,158.25 บาท และสามารถ
เพิ่มความมัน่ใจใหก้บัลูกคา้ในการจดัส่งของท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการและเพิ่มผล
ประกอบการโดยรวมใหสู้งข้ึนดว้ย 
 ฐาปนนัดร์ เขียวสังข ์(2555) ไดท้  าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
บรรจุภณัฑ์พลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อการ
ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้งแต่ เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซ่ึง
งานวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการส ารวจสภาพของเสีย และเก็บขอ้มูลจ านวน
ของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ จากนั้นแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Chart) และแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยกความส าคญัตามล าดบัดว้ย กฎ 80:20 ในการ
เลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด แลว้จึงน าไปวิเคราะห์ปัญหานั้นดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish-
Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แกไ้ขปัญหาจากการระดมความคิด (Brainstorms) แลว้น าขอ้มูล
ทั้งหมดมาเปรียบเทียบก่อน และหลงัจากการปรับปรุง 
 ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสียจากเดิม 1.53 % ลดลง
เป็น 0.53 % และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดไดถึ้ง 74,862 บาทต่อปี 

      อนันตชัย จันทรสถาพรจิต (2559) ได้ท าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตสินคา้แบบตามสั่งของโรงงานกรณีศึกษา โดยการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 
อยา่ง (QC 7 Tools) ในการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา และระดมความคิดกบัหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้ง เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อแกไ้ขปัญหา จากการศึกษาในคร้ังน้ีไดมี้การเก็บ
รวบรวมขอ้มูลงานเสียในช่วงเดือน กรกฎาคม 2558 ถึงธนัวาคม 2558 พบวา่มีมูลค่างานเสีย/มูลค่า
งานท่ีผลิต 1.72 % จึงไดใ้ชแ้ผนภูมิพาเรโตในการเลือกหน่วยงานท่ีมีปัญหามากสุดมาวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา เพื่อวางมาตรการแกไ้ขปัญหาจากการระดมความคิด 
      ผลการศึกษาในคร้ังน้ีไดท้  าการเปรียบเทียบมูลค่าของงานเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนปรับปรุง 
และหลงัปรับปรุงในช่วงเดือน พฤษภาคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559 พบวา่มูลค่างานเสีย/มูลค่างานท่ี
ผลิต ลดลงเหลือ 1.53 % 
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    ไพสิฐ ชยัชาญ (2556) ไดท้  าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหัว
ปากกาลูกล่ืน กรณีศึกษาบริษทัผลิตหวัปากกาในจงัหวดัระยอง 

    ผลการวิจยัพบวา่ สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานมีปัจจยัมาจาก คน เคร่ืองจกัร 
วตัถุดิบ วธีิการ และสภาพแวดลอ้มการท างาน ซ่ึงเป็นตวัแปรตน้ท่ีจะให้เกิดความผิดพลาดต่างๆ จน
เป็นสาเหตุท่ีท าเกิดของเสียข้ึนภายในกระบวนการผลิตและพบว่าอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนมีร้อยละ 
8.18 ของจ านวนหวัปากกาลูกล่ืนท่ีเสีย เม่ือน าวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการน าเทคนิคเคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพและการวิเคราะห์โหมดของการเสียท่ีมีผลกระทบต่อการควบคุมคุณภาพเขา้มาใช้
ในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อท าการลดของเสียพบว่าอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากระบวนการ
ลดลงเหลือร้อยละ 5.29 หลงัจากมีการปรับปรุงซ่ึงลดลงถึงร้อยละ 2.89 ของจ านวนหวัปากกาลูกล่ืน
ท่ีเสียในกระบวนการผลิต 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงาน 

 
 

3.1 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบใบตรวจสอบ Check Sheet ท่ีใชง้าน
ในบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวิจยัน้ี โดยเป็นการเก็บขอ้มูลท่ีสามารถดูเขา้ใจง่ายและ
ถูกตอ้ง โดยมีรายการของเสียท่ีเกิดข้ึน และสามารถน าขอ้มูลท่ีไดรั้บไปใชป้ระโยชน์ต่อโดยการจดั
เรียงล าดบัของของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงท าใหเ้ห็นขอ้มูลของๆเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งชดัเจน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.1 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 
 
ทีม่า : ใบตรวจสอบจากบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวจิยัน้ี 
 
 
 
 

Part Name : Customer :

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

Checked By____________________________ Approved By________________________________

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Part No. : Date :

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark

D
E

N
T

IN
C

O
M

P
LE

T
E

S
C

R
A

T
C

H
E

S

S
T

A
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C
LA

M
P

 M
A

R
K

B
U

R
R

C
LE

A
N

LI
N

E
S

S
 O

U
T

 O
F

 

S
P

E
C
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3.2 ขั้นตอนและวธีิการท าวจัิย 
 ส าหรับงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) มาท าการศึกษา
การเก็บขอ้มูล หาสาเหตุ ศึกษาผลกระทบเพื่อปรับปรุงคุณภาพ และเสนอแนวทางการปรับปรุง
คุณภาพท่ีเหมาะสมเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั ประเภทค่าความ
สะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานลูกค้า ซ่ึงผูว้ิจ ัยได้ท าการก าหนดขั้นตอนในการด าเนินการแก้ไข
กระบวนการผลิตซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัรูปภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.2 แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 

ระบุสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหาของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานลูกคา้ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 

ท าความเขา้ใจปัญหาและศึกษาปัจจยัท่ีเป็นเหตุในการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่อง 

ทฤษฎีเก่ียวกับการผลิตช้ินส่วนหัวฉีด
น ้ ามนัโดยวิธีการ Machining Turning 
CNC และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนั 
 

ก าหนดเป้าหมายของเสีย 

ท าการรวบรวมสาเหตุและผลท่ีมีต่อการเกิดของเสียจากสภาพการผลิตจริง  
โดยใชแ้ผนภาพเหตุและผล 

ด าเนินการปรับปรุง 

วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
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3.3 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 3.3.1 ขั้นตอนการศึกษาและเก็บขอ้มูลของเสีย 
 ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนัโดยผูว้ิจยัไดเ้ก็บขอ้มูลของ
เสียจากกระบวนการผลิตในช่วงเดือนตุลาคม ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีเร่ิมผลิต
ผลิตภณัฑ์ใหม่ชนิดน้ีพบวา่จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมีลกัษณะขอ้บกพร่องของ
ผลิตภณัฑด์งัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่3.1  ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัในช่วงเดือนตุลาคม 
ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีเร่ิมผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ชนิดน้ี 
 

ลกัษณะขอ้บกพร่อง 
จ านวนของเสีย 

(ช้ิน) 
จ านวนของเสีย
สะสม (ช้ิน) 

เปอร์เช็นตข์องเสีย 

ค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน 
(Cleanliness out of specification) 

6951 6951 84.52% 

รอยบ่ิน (Dent) 235 7186 2.86% 
ผวิตดัเฉือนไม่สมบูรณ์ (Incomplete) 232 7418 2.82% 

ครีบ (Burr) 222 7640 2.70% 
รอยขีดข่วน (Scratches) 201 7841 2.44% 
รอยหวัจบั (Clamp mark) 194 8035 2.36% 

รอยคราบ (Stain) 189 8224 2.30% 
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ภาพที ่3.3 ลกัษณะขอ้บกพร่องของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 
 จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลของเสียจากกระบวนการผลิตในช่วงเดือนตุลาคม ถึงเดือน
ธนัวาคม พ.ศ.2559 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีเร่ิมผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ชนิดน้ี พบวา่จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตโดยมีลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์คิดเป็นร้อยละของสัดส่วนของเสีย
ทั้งหมดในช่วงดงักล่าวเป็นจ านวน 8224 ช้ิน หลงัจากการตรวจสอบพบวา่มีผลิตภณัฑบ์กพร่องเป็น  
 1. ค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน จ านวน 6951 ช้ิน 
 2. รอยบ่ิน จ านวน 235 ช้ิน 
 3. ผวิตดัเฉือนไม่สมบูรณ์ จ  านวน 232 ช้ิน 
 4. ครีบ จ านวน 222 ช้ิน 
 5. รอยขีดข่วน จ านวน 201 ช้ิน 
 6. รอยหวัจบั จ านวน 194 ช้ิน 
 7. รอยคราบ จ านวน 189 ช้ิน 
 ทั้ง 7 ลกัษณะขอ้บกพร่องดงัแสดงในภาพ 
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ภาพที ่3.4 ค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน (Cleanliness out of specification) 
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ภาพที ่3.5 รายงานค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน (Cleanliness report out of specification) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.6 รอยบ่ิน (Dent) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.7 ผวิตดัเฉือนไม่สมบูรณ์ (Incomplete) 
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ภาพที ่3.8 ครีบ (Burr) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.9 รอยขีดข่วน (Scratches) 
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ภาพที ่3.10 รอยหวัจบั (Clamp mark) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.11 รอยคราบ (Stain) 
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 ผลิตภณัฑข์อ้บกพร่องดงัท่ีกล่าวมาน้ีหากหลุดลอดจากกระบวนการสุ่มตรวจและถูกส่ง
มอบออกไปหาลูกคา้ อาจสร้างความเสียหายเป็นอย่างมากแก่บริษทัโดยเฉพาะลูกคา้ท่ีอยูฝ่ั่งยุโรป
จะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการเคลม ค่าใช้จ่ายการคดัแยกช้ินงานดีออกจากช้ินงานเสียท่ีราคาแพงมาก
ประมาณ 700-800 USD ต่อชัว่โมง หรือถูกส่งคืนสินคา้ ซ่ึงทุกอยา่งท่ีกล่าวมาน้ีลว้นแต่สร้างความ
เสียหายแก่บริษทัทั้งส้ิน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือกกฏของพาเรโต ้จากการวิเคราะห์ภาพท่ี 4.3 เป็นการ
อธิบายกฏพาเรโต ้“กฏ 80:20” คือการช่วยแยกส่วนนอ้ยท่ีส าคญั ออกจากส่วนมากท่ีไม่ส าคญั การ
แยกส่ิงท่ีส าคญัมากนอ้ยออกจากกนัคือ ส่ิงท่ีส าคญัจะมีเพียง 20% ของส่ิงท่ีไม่ส าคญั 80% ซ่ึงผูว้ิจยั
เล็งเห็นว่าลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้ง 7 ประเภทต่างส าคญัทดัเทียมกนั ดงันั้นผูว้ิจยัจึงตดัสินใจ
เลือกลกัษณะผลิตภณัฑ์ขอ้บกพร่องท่ีมีเปอรเชนต์สูงเป็นอนัดบัหน่ึง คือของเสียประเภทค่าความ
สะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ (Cleanliness Out of specification) มาเป็นตวัอยา่งในการวิจยั
น้ี 
 3.3.2 การศึกษาวเิคราะห์รวบรวมสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์
 ผูว้ิจยัได้ท าการส ารวจสภาพการปฏิบติังานของฝ่ายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑ์อย่างละเอียดทุกขั้นตอนตั้ งแต่ขั้นตอนการรับวตัถุดิบไปจนถึงเป็นผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูป ซ่ึงสามารถอธิบายกระบวนการต่างๆไดด้งัภาพ 
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ภาพที ่3.12 กระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 
 
 

กระบวนการ
จุดทีต่อ้งควบคุมพเิศษ  

(ระบุตามแบบของลกูคา้)
ผูร้บัผดิชอบ หมายเหตุ

1 การรบัวตัถุดบิ N/A 1. พนกังานสโตร์

2 การตรวจรบัวตัถุดบิ N/A 1. พนกังาน QC 

3 การผลติชิน้สว่นหวัฉดีน ้ามนัโดยกระบวนการ QCI 1. เจา้หน้าทีฝ่า่ยเทคนคิ
กลงึขึน้รปูดว้ย CNC 2. พนกังานฝา่ยผลติ

4 การตรวจสอบระหว่างกระบวนการผลติ N/A 1. พนกังาน QC 
ชิน้สว่นหวัฉดีน ้ามนั

5 ลา้งดว้ยน ้ายา Wash40 N/A 1. เจา้หน้าทีฝ่า่ยเทคนคิ
2. พนกังานฝา่ยผลติ

6 การตรวจวดัขนาด 100% ตามจุดทีต่อ้งควบคุม QCI 1. พนกังาน QC 
เป็นพเิศษ ตามแผน EPC

7 ลา้งดว้ยน ้าเปลา่ N/A 1. เจา้หน้าทีฝ่า่ยเทคนคิ
2. พนกังานฝา่ยผลติ

8 ตรวจสอบดว้ยสายตา 100% N/A 1. พนกังาน FQC 

9 การตรวจสอบขัน้ตอนสดุท้ายและการตรวจสอบ N/A 1. พนกังาน FQC 
ค่าความสะอาดของชิน้งาน

10

การบรรจุหบีห่อ N/A 1. พนกังานสโตร์

11 สง่มอบผลติภณัฑ์ N/A 1. พนกังานสโตร์
2. ฝา่ยขาย

Remark

Process Symbols

OperationInspectioMaterial

Packaging Transpor Shipping

Special characteristic
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จากรูปภาพท่ี 3.12 สามารถอธิบายกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัไดด้งัน้ี 
  3.3.2.1 ขั้นตอนการรับวตัถุดิบจะเป็นการรับวตัถุดิบเป็นท่อนสแตนเลสเส้นผ่าน
ศูนยก์ลาง11.3 มม. ยาว 3,000 มม.โดยวตุัดิบจะถูกบรรจุในกล่องและท าการเคล่ือนยา้ยโดยการใช้
รถโฟลค์ลิฟตกัลงจากรถและยา้ยมาไวใ้นหอ้งเก็บวตัถุดิบ     
  3.3.2.2 ขั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบ โดยแผนกควบคุมคุณภาพ พนกังาน QC เร่ิมท า
การตรวจสอบวตัถุดิบตามจ านวนท่ีระบุในตาราง AQL โดยสุ่มตรวจท่ี AQL 0.4 โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
   - ตรวจสอบสภาพหีบห่อท่ีบรรจุ ตอ้งอยูใ่นสภาพสมบูรณ์ ไม่แตกช ารุดเสียหาย 
   - วดัขนาดวตัถุดิบตามเส้นรอบวงดา้นนอกเปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐาน 
   -  วดัค่าความยาวของวตัถุดิบเปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐาน 
   อ่านค่าท่ีวดัได้จากเคร่ืองมือวดั และบันทึกค่าลงในใบตรวจสอบ   Material   
Incoming Inspection data 
   ตรวจสอบผลการวเิคราะห์และทดสอบวตัถุดิบรับเขา้ (ตรวจสอบดว้ยสายตา) ดงัน้ี 
   -  ผลวเิคราะห์วตัถุดิบ Certificate of Material: ตรวจสอบวา่ผูผ้ลิตส่งเอกสาร   
ดงักล่าวมาดว้ยหรือไม่ 
   -  ผลวิเคราะห์สารประกอบทางเคมี Chemical Component (Unit: WT %) :  
ตรวจสอบผลการวิเคราะห์สารประกอบของวตัถุดิบจากใบ Certificate of Material ท่ีไดรั้บจาก
ผูผ้ลิต เปรียบเทียบผลการวเิคราะห์สารประกอบของวตัถุดิบกบัมาตรฐานท่ีก าหนดและบนัทึกลงใน
ใบตรวจสอบ 
   - ผลทดสอบคุณสมบติัเชิงกล Mechanical Properties Test: ตรวจสอบผลการ 
ทดสอบของวตัถุดิบจากใบ Certificate of Material ท่ีไดรั้บจากผูผ้ลิตเปรียบเทียบกบัมาตรฐาน 
   - ตรวจสภาพของวตัถุดิบดว้ยสายตา Appearance Check : เป็นการตรวจสอบ  
ลกัษณะภายนอกของวตัถุดิบท่ีรับเขา้เช่น ความสกปรก บุบ แตก ร้าว เสียรูปทรงวตัถุดิบท่ีผา่นการ
ยอมรับ ให้ส่งไปเก็บไวย้งัสโตร์ ส่วนวดัถุดิบท่ีไม่ผ่านการตรวจสอบให้ท าการช้ีบ่งสถานะและ
เคล่ือนยา้ยไปยงัพื้นท่ี Reject  
  3.3.2.3 ขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัโดยวิธีการกลึงข้ึนรูปดว้ย CNC จะเป็น
การโหลดวตัถุดิบเขา้สู่เคร่ืองกลึงเพื่อท าการกลึงข้ึนรูปออกมาให้ไดข้นาดตามแบบท่ีลูกคา้ก าหนด
โดยใชน้ ้ ามนัเป็นตวัหล่อเยน็ ช้ินงานท่ีถูกผลิตแลว้จะถูกพนกังานฝ่ายผลิตหยิบใส่ถาดตวัต่อตวัซ่ึง
ถาดท่ีใช้จะเป็นถาดเก่าท่ีเป้ือนคราบเหนียวของน ้ ามนัท่ีถูกวนน ากลบัมาใช้ใหม่โดยไม่มีการท า
ความสะอาดก่อน 
 3.3.2.4 ขั้นตอนการตรวจสอบระหวา่งกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั จะเป็น
การตรวจสอบขนาดของช้ินงานโดยวิธีการสุ่มตรวจจากพนักงานควบคุมคุณภาพตามแผนการ
ตรวจสอบท่ีก าหนด 
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  3.3.2.5 ขั้นตอนการล้างดว้ยน ้ ายา Wash40 จะเป็นการลา้งท าความสะอาดคราบ
น ้ามนัจากกระบวนการกลึงข้ึนรูปเบ้ืองตน้โดยการจุ่มช้ินงานลงในถงัลา้ง 1 ถงัซึงจากการส ารวจยงั
พบว่าถงัลา้งมีเพียง 1 ถงั ไม่มีการก าหนดระดบัสูงสุด-ต ่าสุดของน ้ ายาลา้ง และไม่มีก าหนดการ
กรองหรือเปล่ียนถ่ายน ้ามนัท่ีชดัเจน 
  3.3.2.6 ขั้นตอนการตรวจวดัขนาด 100% ตามจุดท่ีตอ้งควบคุมเป็นพิเศษตามแผน 
EPC เป็นการตรวจช้ินงาน 100% โดยพนักงานจะใช้มือเปล่าจบัช้ินงานข้ึนมาจากถาดก่อน
ตรวจสอบแล้วน าเกจ ทรงกระบอกท าการตรวจค่าบริเวณเส้นผ่านศูนย์กลางในหลงัจากนั้นวาง
ช้ินงานลงในถาดหลงัการตรวจสอบซ่ึงจากการส ารวจพบวา่ไม่มีการก าหนดให้พนกังานสวมถุงมือ
ในระหวา่งการตรวจสอบ พนกังานวางถาดงานกบัพื้น 
  3.3.2.7 ขั้นตอนการลา้งดว้ยน ้าเปล่าจะเป็นการลา้งช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ยก่อนส่งเขา้
กระบวนการถัดไปกระบวนการล้างจะเร่ิมจากน ้ าช้ินงานมาล้างในน ้ าและมีอลัตร้าโซนิคหลัง
จากนั้นน าข้ึนมาเป่าลมและท าการอบแหง้ 
  3.3.2.8. ขั้นตอนการตรวจสอบดว้ยสายตา 100% จะเป็นการตรวจสอบช้ินงานดว้ย
สายตาเพื่อคดัแยกช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่องตามท่ีไดก้ล่าวในขั้นตน้ออก โดยจะสวมถุงมือหยิบช้ินงาน
ข้ึนมาส่องดว้ยกล้องก าลงัขยาย 10 เท่าหลงัจากนั้นจะวางลงไปในถาดหลงัการตรวจสอบ ส่วน
ช้ินงานท่ีไม่ผ่านมาตรฐานจะถูงใส่ลงในกล่องสีแดงเพื่อยืนยนัสถานะ Reject จากการส ารวจใน
ขั้นตอนน้ีพบวา่พนกังานยงัไม่มีชุดสมอ๊คสวมใส่เพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงาน 
 3.3.2.9 ขั้นตอนการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยและการตรวจสอบค่าความสะอาดของ
ช้ินงาน จะเป็นการสุ่มตรวจโดยวิธี AQL โดยใช ้AQL 0.65 หลงัจากนั้นจะสุ่มช้ินงานจ านวน 5 ช้ิน
ต่อล๊อต เพื่อท าการตรวจสอบค่าความสะอาดของช้ินงาน จากการส ารวจในขั้นตอนน้ีพบว่า
พนกังานยงัไม่มีชุดสมอ๊คสวมใส่เพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงาน 
 3.3.2.10 การบรรจุหีบห่อจะเป็นขั้นตอนการบรรจุหีบห่อช้ินงานโดยการหุ้มถาด
ช้ินงานดว้ยถุงพลาสติก ก่อนท่ีจะบรรจุลงกล่อง 
 3.3.2.11 การส่งมอบผลิตภณัฑ์ จะเป็นขั้นตอนสุดท้ายโดยจะมีผูข้นส่งเข้ามารับ
ช้ินงานจาก สโตร์เพื่อท าการโหลดช้ินงานส่งต่อไปยงัลูกคา้ต่างประเทศ 
  3.3.3 รวบรวมสาเหตุและผลท่ีมีต่อการเกิดของเสีย 
 การหาสาเหตุซ่ึงมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดจาก 4M คือ คน เคร่ืองจกัร 
วตัถุดิบ และวิธีการ ท่ีคน้พบในกระบวนการพบวา่พนกังานยงัขาดถึงความตระหนกัในเร่ืองปัญหา
คุณภาพเร่ืองค่าความสะอาดของช้ินงาน ในส่วนของการหาสาเหตุในกระบวนการนั้นเร่ิมจาก 
 ขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนัโดยวิธีการกลึงข้ึนรูปดว้ย CNC พบวา่ช้ินงานท่ี
ถูกผลิตแล้วจะถูกพนักงานฝ่ายผลิตหยิบใส่ถาดตวัต่อตวัซ่ึงถาดท่ีใช้จะเป็นถาดเก่าท่ีเป้ือนคราบ
เหนียวของน ้ามนัท่ีถูกวนน ากลบัมาใชใ้หม่โดยไม่มีการท าความสะอาดก่อน  
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 ขั้นตอนการลา้งด้วยน ้ ายา Wash40 พบว่าถงัลา้งมีเพียง 1 ถงั ไม่มีการก าหนดระดบั
สูงสุด-ต ่าสุดของน ้ายาลา้ง และไม่มีก าหนดการกรองหรือเปล่ียนถ่ายน ้ามนัท่ีชดัเจน 
 ขั้นตอนการตรวจวดัขนาด 100% ตามจุดท่ีตอ้งควบคุมเป็นพิเศษตามแผน EPC  
พบวา่ไม่มีการก าหนดใหพ้นกังานสวมถุงมือในระหวา่งการตรวจสอบ พนกังานวางถาดงานกบัพื้น 
 ขั้นตอนการตรวจสอบด้วยสายตา 100%พบว่าพนกังานยงัไม่มีชุดสม๊อคสวมใส่เพื่อ
ป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงาน 
 ขั้นตอนการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยและการตรวจสอบค่าความสะอาดของช้ินงาน
พบวา่พนกังานยงัไม่มีชุดสมอ๊คสวมใส่เพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงาน 
 จากการศึกษาและวเิคราะห์หาสาเหตุเพื่อระบุปัจจยัต่างๆท่ีส่งผลต่อปัญหาคุณภาพโดย
ใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล หรือแผนภูมิกา้งปลา ในการวิเคราะห์ความผนัแปร เพื่อศึกษาเก่ียวกบั
ความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล ตอ้งระดมสมองจากผูท่ี้มีความช านาญในแต่ละกระบวนการ โดย
ระดมสมองเสนอความคิดเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหานั้นๆ 
 3.3.4 วเิคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง 
     การวเิคราะห์จะท าโดยการน าขอ้มูลการผลิตในปัจจุบนัท่ีเกิดปัญหา อาจมีผลกระทบ
ต่อผลิตภณัฑท่ี์บกพร่องแลว้น าขอ้มูลมาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปรับปรุง 
 3.3.5 ด าเนินการปรับปรุง     
  การวิเคราะห์หาหลกัการและทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการก าหนด
วธีิ แนวทางการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหาลกัษณะเดิมคือการผลิตท่ีบกพร่อง       
 3.3.6 เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน  
 หลังจากด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางการแก้ไขแล้ว น าผลการด าเนินการมา
เปรียบเทียบกบัผลการด าเนินการก่อนปรับปรุง 
 3.3.7 สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
     การสรุปผลการด าเนินการปรับปรุงและขอ้เสนอแนะส าหรับงานวิจยัในคร้ังน้ี 
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บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
 ผลการด าเนินการวิจยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั 
กรณีศึกษา : ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุม
คุณภาพได้ผลการด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง และสรุปผลการ
ด าเนินการตามแนวทางแกไ้ขปรับปรุง ดงัน้ี 
 
4.1 วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง   

การระบุสาเหตุท่ีมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องประเภทค่าความสะอาด
ไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้โดยการระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์การผลิต เพื่อรวบรวมสาเหตุ
ต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องให้ไดม้ากท่ีสุดโดยน าเสนอผ่านทางผงั
แสดงเหตุและผล Cause and effect diagram ซ่ึงโดยทัว่ไปสาเหตุท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจะ
เกิดจาก 4M คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ เน่ืองจากในกระบวนการการผลิตช้ินส่วนหวัฉีด
น ้ามนัโดยวธีิการกลึงข้ึนรูปดว้ย CNC ตวัช้ินงานจะตอ้งผา่นการตดัเฉือนดว้ยน ้ ามนั และยงัตอ้งผา่น
กระบวนการต่างๆ ตามแผนภาพการไหลของกระบวนการ ซ่ึงมีโอกาสท่ีตวัช้ินงานจะถูกปนเป้ือน
จากอนุภาคสารตกคา้งท่ีอยู่ตามกระบวนการผลิตต่างๆ ซ่ึงในการระบุสาเหตุหลกัจึงได้มุ่งไปสู่
ขั้นตอนการผลิตต่างๆรวมถึงกระบวนการเคล่ือนยา้ยช้ินงานท่ีคาดวา่จะมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหา
ผลิตภณัฑบ์กพร่อง ดงัภาพท่ี 4.1 
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ภาพที่ 4.1 ผงัแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาด
ไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ 
 
 จากแผนภาพสามารถคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดมาจาก 4M คือ คน 
เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ ทั้งน้ีสามารถสรุปสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้าและแนว
ทางการแกไ้ขปรับปรุงไดด้งัน้ี 
 4.1.1ปัญหาเกิดจากคน 
 ความรู้ประสบการณ์และทกัษะการปฏิบติังาน เป็นหน่ึงในสาเหตุส าคญัท่ีท าให้เกิด
ขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิต การไม่สวมถุงมือ และไม่มีชุดสม๊อคส าหรับสวมใส่ในระหว่าง
ขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานเป็นสาเหตุท่ีท าให้อนุภาคสารตกคา้ง ส่ิงสกปรกต่าง จากร่างกาย จาก
เส้ือผา้ท่ีสวมใส่สัมผสัปนเป้ือนสู่ช้ินงานโดยตรงและติดท่ีช้ินงาน และส่งผลให้เกิดผลิตภณัฑ์ท่ี
ไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึนในกระบวนการน้ี 
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ภาพที ่4.2 พนกังานไม่สวมถุงมือในระหวา่งขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน 
 

 
ภาพที่ 4.3 พนกังานยงัไม่มีชุดสม๊อคสวมใส่เพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงานในระหวา่งขั้นตอน
การตรวจสอบช้ินงาน 
 
  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
 การแกไ้ขปัญหาดา้นสภาพร่างกายในขณะปฏิบติังาน 
 ก าหนดคู่มือการปฏิบติังานใหพ้นกังานสวมถุงมือและสวมใส่ชุดสม๊อคเพื่อป้องกนัฝุ่ น
ละอองติดท่ีช้ินงานในระหวา่งการตรวจสอบ 
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ภาพที ่4.4 พนกังานสวมถุงมือในระหวา่งขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน 
 

 
ภาพที่ 4.5 พนกังานสวมใส่ชุดสม๊อคเพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงานในระหว่างขั้นตอนการ
ตรวจสอบช้ินงาน 
 

การแก้ไขปัญหาด้านความรู้พื้นฐานด้านการท างาน ทกัษะต่างๆด้านการท างาน เพื่อให้
พนกังานตระหนกัในเร่ืองปัญหาคุณภาพเร่ืองค่าความสะอาดของช้ินงานและเห็นความส าคญัของ
การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงานในระหว่างขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานว่ามี
ความส าคญัต่อกระบวนการผลิตมาก จึงจดัให้มีกลยุทธ์เร่ือง การอบรมเร่ืองการย  ้าเตือนปัญหา
คุณภาพ เพื่อเป็นการย  ้าเตือนความจ าและกระตุน้ให้หวัหนา้งานและพนกังานตระหนกัและช่วยกนั
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตและป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาคุณภาพหลุดลอดไป
ถึงมือลูกคา้ โดยจดัให้มีการอบรมและมีการประเมินหัวหน้างานและพนกังานทุกๆเดือนดงัภาพท่ี 
4.6 , 4.7 
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ภาพที ่4.6 การอบรมกลุ่มหวัหนา้งาน 

 
ภาพที ่4.7 การอบรมระดบัหวัหนา้งานและพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 
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   1.1.ปัญหาเกิดจากเคร่ืองจกัร 
 กระบวนการลา้งช้ินงานดว้ยเคร่ืองลา้งเป็นปัญหาหลกั จากการส ารวจพบว่าถงัลา้งมี
ความสกปรกเน่ืองจากขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเน่ือง ปัญหายอ่ยคือไม่มีก าหนดการกรองการเป
ลียนถ่ายและไม่มีระดบัควบคุมปริมาณน ้ ายาลา้ง จึงเป็นสาเหตุท่ีท าให้ช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการ
ลา้งไม่สะอาดและมีค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ ดงัแสดงในภาพท่ี 4.8 - 4.9   
 

ภาพท่ี 4.8 ถงัลา้งมีความสกปรกเน่ืองจากขาดการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ือง 
 
 
 
 
 

 
 

        
 
 
 
ภาพที ่4.9 ไม่มีระดบัควบคุมปริมาณน ้ายาลา้งส่งผลใหช้ิ้นงานลอยเหนือน ้ายาในขณะลา้ง 
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แนวทางแกไ้ขปรับปรุง 
 ปัญหาถังล้างมีความสกปรกเน่ืองจากขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเน่ือง ผลจากการ
ประชุมแกไ้ขปัญหาก าหนดให้มีแผนการท าความสะอาดถงัลา้ง 1 คร้ังต่อสัปดาห์ ส่วนปัญหายอ่ย
คือไม่มีก าหนดการกรองการเปลียนถ่าย ก าหนดใหมี้การเปล่ียนถ่ายน ้ายาทุกๆ 1 วนั ส่วนปัญหายอ่ย
ไม่มีระดบัควบคุมปริมาณน ้ ายาลา้ง ก าหนดให้มีระดบัควบคุมปริมาณน ้ ายาลา้งค่าสูงสุดและมีการ
ตรวจสอบปริมาณน ้ายาลา้งค่าต ่าสุดโดยการวดัไม่เกิน 10 เซนติเมตรจากระดบัสูงสุดทุกๆ 1 กะการ
ผลิต และมีการออกแบบขายดึช้ินงานในขณะท าการลา้งให้มีขนาดท่ีสามารถลา้งช้ินงานลงในถงัได้
ลึกข้ึนเพื่อป้องกนัปัญหาช้ินงานลอยเหนือน ้ายาในขณะลา้งไดอี้กทางหน่ึงดงัภาพท่ี 4.10 – 4.11 
 

 
ภาพที ่4.10 ถงัลา้งหลงัจากการท าความสะอาดตามแผนท่ีก าหนดไว ้1 คร้ังต่อสัปดาห์ 
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ภาพที ่4.11 มีระดบัควบคุมปริมาณน ้ายาลา้งค่าสูงสุด-ต ่าสุดและออกแบบขายดึใหส้ามารถลา้ง  
ช้ินงานลงในถงัไดลึ้กข้ึนเพื่อป้องกนัช้ินงานลอยเหนือน ้ายาในขณะลา้งและช่วยใหล้า้งงานสะอาด
ข้ึน 
  1.1.1 ปัญหาเกิดจากวตัถุดิบ 

 คุณภาพของวตัถุดิบเป็นสาเหตุของปัญหาน้ีเน่ืองจากพื้นท่ีการจดัเก็บไม่ไดม้าตรฐาน
และพนกังานวางถาดงานกบัพื้นซ่ึงมีส่ิงสกปรกตกคา้งท่ีพื้นจ านวนมาก จึงส่งผลกระทบต่อความ
สะอาดของช้ินงานท าให้เกิดขอ้บกพร่องในดา้นค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ดงั
แสดงในภาพ 4.12 

 
  ภาพที ่4.12 การวางถาดงานท่ีจะรอเขา้สู้กระบวนการผลิตถดัไปไม่เหมาะสม วางถาดงานกบัพื้น 
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  แนวทางแกไ้ขปรับปรุง 
 จดัท าชั้นวางงานให้เหมาสม ก าหนดให้ท าความสะอาดชั้นวางช้ินงานโดยตวัของ 
พนกังานเองก่อนจดัวางช้ินงานสู่ชั้นวางวนัละคร้ังดงัแสดงในภาพท่ี 4.13-4.14 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.13 จดัท าชั้นวางถาดงานใหเ้หมาะสม  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.14 ก าหนดผูรั้บผดิชอบท าความสะอาดชั้นวางช้ินงาน 
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  1.1.2 ปัญหาเกิดจากวธีิการ 
 ปัญหาขอ้บกพร่องเกิดในขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนัโดยวิธีการกลึงข้ึนรูป
ดว้ย CNC พบว่าช้ินงานท่ีถูกผลิตแลว้จะถูกพนกังานฝ่ายผลิตหยิบใส่ถาดตวัต่อตวัซ่ึงถาดท่ีใช้จะ
เป็นถาดเก่าท่ีเป้ือนคราบเหนียวของน ้ ามนัท่ีถูกวนน ากลบัมาใช้ใหม่โดยไม่มีการท าความสะอาด
ก่อน ขาดการควบคุมและวธีิการปฏิบติังานท่ีเหมาะสม แสดงดงัภาพท่ี 4.15 
 

 
ภาพที ่4.15 ใชถ้าดเก่าปนเป้ือนน ้ามนัใส่ช้ินงานจากกระบวนการ CNC ขาดการควบคุมและวธีิการ
ท่ีเหมาะสม 
 
  แนวทางแกไ้ขปรับปรุง 
 จดัสร้างอุปกรณ์และก าหนดพื้นท่ีกิจกรรมใหม่คือส่วนงานลา้งท าความสะอาดถาดเก่า
เพื่อท าความสะอาดและขจดัคราบน ้ามนัและส่ิงสกปรกออกจากถาดเก่า ก่อนน ากลบัมาใชซ้ ้ า พร้อม
ทั้งจดัท าคู่มือการปฏิบติังานให้กบัพนกังานฝ่ายผลิตใชถ้าดเก่าหลงัจากท าความสะอาดแลว้กลบัมา
ใชซ้ ้ าเท่านั้น หา้มน าถาดเก่าท่ียงัไม่ไดท้  าความสะอาดกลบัมาใชซ้ ้ า แสดงดงัภาพท่ี 4.16 
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ภาพที ่4.16 ส่วนงานลา้งท าความสะอาดถาดเก่าและพนกังานใชถ้าดเก่าหลงัจากท าความสะอาด
แลว้กลบัมาใชซ้ ้ า 
 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหา และการป้องกนัเพื่อลดของ
เสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั กรณีศึกษา : ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกคา้ สามารถสรุปไดใ้นตารางท่ี 4.1 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวธีิป้องกนั 

ความรู้ประสบการณ์และทักษะ
การปฏิบติังาน 

จดัให้มีกลยุทธ์เร่ือง การอบรมเร่ืองการย  ้าเตือนปัญหาคุณภาพ 
เพื่อเป็นการย  ้าเตือนความจ าและกระตุน้ให้หัวหน้างานและ
พนักงานตระหนักและช่วยกนัป้องกนัไม่ให้เกิดขอ้บกพร่อง
ในกระบวนการผลิตและป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาคุณภาพหลุด
ลอดไปถึงมือลูกคา้ โดยจดัให้มีการอบรมและมีการประเมิน
หวัหนา้งานและพนกังานทุกๆเดือน 

ก า ร ไ ม่ ส วม ถุ ง มื อ  แ ล ะ ไม่ มี
ชุ ดสม๊ อ คส า ห รั บส วม ใ ส่ ใ น
ระหว่างขั้ นตอนการตรวจสอบ
ช้ินงานเป็นสาเหตุท่ีท าให้อนุภาค
สารตกคา้ง 

การแกไ้ขปัญหาดา้นสภาพร่างกายในขณะปฏิบติังาน 
ก าหนดคู่มือการปฏิบติังานให้พนกังานสวมถุงมือและสวมใส่
ชุดสม๊อคเพื่อป้องกันฝุ่ นละอองติดท่ีช้ินงานในระหว่างการ
ตรวจสอบ 
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สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวธีิป้องกนั 

จากการส ารวจพบวา่ถงัลา้งมีความ
สกปรกเน่ืองจากขาดการ
บ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ือง 

ปัญหาถงัลา้งมีความสกปรกเน่ืองจากขาดการบ ารุงรักษาอยา่ง
ต่อเน่ือง ผลจากการประชุมแกไ้ขปัญหาก าหนดใหมี้แผนการ
ท าความสะอาดถงัลา้ง 1 คร้ังต่อสัปดาห์ 

ไม่มีก าหนดการกรองการเปลียน
ถ่าย 

ก าหนดใหมี้การเปล่ียนถ่ายน ้ายาทุกๆ 1 วนั 

ไม่มีระดบัควบคุมปริมาณน ้ายา
ลา้ง 

ก าหนดใหมี้ระดบัควบคุมปริมาณน ้ายาลา้งค่าสูงสุดและมีการ
ตรวจสอบปริมาณน ้ายาลา้งค่าต ่าสุดโดยการวดัไม่เกิน 10 
เซนติเมตรจากระดบัสูงสุดทุกๆ 1 กะการผลิต และมีการ
ออกแบบขายดึช้ินงานในขณะท าการลา้งใหมี้ขนาดท่ีสามารถ
ลา้งช้ินงานลงในถงัไดลึ้กข้ึนเพื่อป้องกนัปัญหาช้ินงานลอย
เหนือน ้ายาในขณะลา้งไดอี้กทางหน่ึง 

คุณภาพของวตัถุดิบเป็นสาเหตุ
ของปัญหาน้ีเน่ืองจากพื้นท่ีการ
จดัเก็บไม่ไดม้าตรฐานและ
พนกังานวางถาดงานกบัพื้นซ่ึงมี
ส่ิงสกปรกตกคา้งท่ีพื้นจ านวนมาก 

จดัท าชั้นวางงานใหเ้หมาะสม ก าหนดใหท้ าความสะอาดชั้น
วางช้ินงานโดยตวัของพนกังานเองก่อนจดัวางช้ินงานสู่ชั้นวาง
วนัละคร้ัง 

ช้ินงานท่ีถูกผลิตแลว้จะถูก
พนกังานฝ่ายผลิตหยบิใส่ถาดตวั
ต่อตวัซ่ึงถาดท่ีใชจ้ะเป็นถาดเก่าท่ี
เป้ือนคราบเหนียวของน ้ามนัท่ีถูก
วนน ากลบัมาใชใ้หม่โดยไม่มีการ
ท าความสะอาดก่อน ขาดการ
ควบคุมและวธีิการปฏิบติังานท่ี
เหมาะสม 

จดัสร้างอุปกรณ์และก าหนดพื้นท่ีกิจกรรมใหม่คือส่วนงาน
ลา้งท าความสะอาดถาดเก่าเพื่อท าความสะอาดและขจดัคราบ
น ้ามนัและส่ิงสกปรกออกจากถาดเก่า ก่อนน ากลบัมาใชซ้ ้ า 
พร้อมทั้งจดัท าคู่มือการปฏิบติังานใหก้บัพนกังานฝ่ายผลิตใช้
ถาดเก่าหลงัจากท าความสะอาดแลว้กลบัมาใชซ้ ้ าเท่านั้น ห้าม
น าถาดเก่าท่ียงัไม่ไดท้  าความสะอาดกลบัมาใชซ้ ้ า 
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4.2 สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 จากแนวทางการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงไดมี้การด าเนินการตามแนวทางทั้งหมดใน
กระบวนการผลิต แลว้น าขอ้มูลท่ีท าการเก็บขอ้มูลไวช่้วงเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2559 
มาท าการเปรียบเทียบกบัขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องกบัช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 
ซ่ึงเปรียบเทียบจากสัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์ทั้ งหมดของช่วงเวลานั้นๆ 
สามารถอธิบายขอ้มูลรายระเอียดดงัตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที่ 4.2 ขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ใน
เดือนตุลาคม พ.ศ.2559 ก่อนท าการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 4.2 พบวา่ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาจ านวน 10,558 ช้ิน และพบของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการจ านวน 1,902 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 18.0%  
 
 
 

Part Name : Customer : XXXXXX

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

XXX-1610001 A Natchaya 660 638 22 2 8 3 3 4 2 0

XXX-1610002 A Natchaya 661 640 21 3 4 2 7 3 2 0

XXX-1610003 A Natchaya 660 637 23 2 8 2 5 3 3 0

XXX-1610004 A Natchaya 659 638 21 4 2 8 2 0 5 0

XXX-1610005 A Natchaya 660 634 26 9 1 2 2 5 7 0

XXX-1610006 A Natchaya 658 625 33 5 7 4 5 4 8 0

XXX-1610007 A Natchaya 660 632 28 3 8 5 2 7 3 0

XXX-1610008 A Natchaya 660 631 29 6 2 9 4 6 2 0

XXX-1610009 A Natchaya 661 633 28 4 4 7 4 4 5 0

XXX-1610010 A Natchaya 660 625 35 8 5 3 2 8 9 0

XXX-1610011 A Natchaya 659 632 27 9 2 3 2 4 7 0

XXX-1610012 A Natchaya 660 623 37 9 6 7 8 3 4 0

XXX-1610013 A Natchaya 660 630 30 11 8 1 2 3 5 0

XXX-1610014 A Natchaya 660 0 660 4 8 9 2 6 3 628

XXX-1610015 A Natchaya 659 0 659 3 4 7 4 5 5 631

XXX-1610016 A Natchaya 661 0 661 1 2 3 1 6 5 643

10558 8218 2340 83 79 75 55 71 75 1902

%Reject 22% 0.8% 0.7% 0.7% 0.5% 0.7% 0.7% 18.0%

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Injector Part No. : XXXXXXXX Date : Oct'16 

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark
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XXX-16-083 1/10/2016

XXX-16-083 2/10/2016

XXX-16-083 3/10/2016

XXX-16-083 4/10/2016

XXX-16-083 5/10/2016

XXX-16-083 6/10/2016

XXX-16-083 7/10/2016

XXX-16-083 8/10/2016

XXX-16-083 9/10/2016

XXX-16-083 10/10/2016

XXX-16-083 11/10/2016

XXX-16-083 12/10/2016

XXX-16-083 16/10/2016

XXX-16-083 13/10/2016

XXX-16-083 14/10/2016

XXX-16-083 15/10/2016
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ตารางที่ 4.3 ขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ใน
เดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2559 ก่อนท าการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 4.3 พบวา่ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาจ านวน 10,557 ช้ิน และพบของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการจ านวน 2,513 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 23.8%  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Part Name : Customer : XXXXXX

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

XXX-1611001 A Natchaya 660 640 20 5 2 1 3 4 5 0

XXX-1611002 A Natchaya 661 631 30 8 4 7 3 4 4 0

XXX-1611003 A Natchaya 660 639 21 3 5 3 1 4 5 0

XXX-1611004 A Natchaya 658 629 29 5 9 6 2 5 2 0

XXX-1611005 A Natchaya 660 626 34 7 8 7 3 2 7 0

XXX-1611006 A Natchaya 662 634 28 8 2 8 4 3 3 0

XXX-1611007 A Natchaya 660 632 28 9 3 1 7 1 7 0

XXX-1611008 A Natchaya 660 631 29 1 4 2 6 7 9 0

XXX-1611009 A Natchaya 661 635 26 4 5 4 2 4 7 0

XXX-1611010 A Natchaya 660 634 26 5 1 6 2 8 4 0

XXX-1611011 A Natchaya 660 626 34 6 2 4 3 12 7 0

XXX-1611012 A Natchaya 658 0 658 3 9 5 9 4 5 623

XXX-1611013 A Natchaya 660 0 660 5 4 7 7 5 5 627

XXX-1611014 A Natchaya 659 629 30 7 3 3 7 7 3 0

XXX-1611015 A Natchaya 660 0 660 10 3 5 3 6 2 631

XXX-1611016 A Natchaya 658 0 658 3 2 7 5 4 5 632

10557 7586 2971 89 66 76 67 80 80 2513

%Reject 28% 0.8% 0.6% 0.7% 0.6% 0.8% 0.8% 23.8%

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Injector Part No. : XXXXXXXX Date : Nov'16

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark
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XXX-16-083 1/11/2016

XXX-16-083 2/11/2016

XXX-16-083 3/11/2016

XXX-16-083 4/11/2016

XXX-16-083 5/11/2016

XXX-16-083 6/11/2016

XXX-16-083 7/11/2016

XXX-16-083 8/11/2016

14/11/2016

XXX-16-083 9/11/2016

XXX-16-083 10/11/2016

XXX-16-083 11/11/2016

28%

XXX-16-083 15/11/2016

XXX-16-083 16/11/2016

XXX-16-083 12/11/2016

XXX-16-083 13/11/2016

XXX-16-083
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ตารางที ่4.4 ขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ใน
เดือนธนัวาคม พ.ศ.2559 ก่อนท าการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 4.4 พบวา่ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาจ านวน 10,556 ช้ิน และพบของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการจ านวน 2,536 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 24.0%  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Part Name : Customer : XXXXXX

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

XXX-1612001 A Natchaya 660 639 21 3 5 2 3 2 6 0

XXX-1612002 A Natchaya 660 635 25 4 6 2 5 1 7 0

XXX-1612003 A Natchaya 659 640 19 5 5 2 1 3 3 0

XXX-1612004 A Natchaya 660 631 29 6 6 8 3 4 2 0

XXX-1612005 A Natchaya 661 646 15 2 3 2 5 2 1 0

XXX-1612006 A Natchaya 662 635 27 3 9 2 2 3 8 0

XXX-1612007 A Natchaya 660 632 28 1 8 1 5 4 9 0

XXX-1612008 A Natchaya 658 629 29 4 5 9 2 3 6 0

XXX-1612009 A Natchaya 659 641 18 2 3 2 6 1 4 0

XXX-1612010 A Natchaya 660 640 20 3 6 1 7 1 2 0

XXX-1612011 A Natchaya 660 0 660 4 2 2 7 3 1 641

XXX-1612012 A Natchaya 659 636 23 6 2 1 8 1 5 0

XXX-1612013 A Natchaya 660 639 21 7 4 2 1 4 3 0

XXX-1612014 A Natchaya 660 0 660 4 6 7 3 2 7 631

XXX-1612015 A Natchaya 658 0 658 3 8 5 4 5 2 631

XXX-1612016 A Natchaya 660 0 660 6 9 2 5 4 1 633

10556 7643 2913 63 87 50 67 43 67 2536

%Reject 28% 0.6% 0.8% 0.5% 0.6% 0.4% 0.6% 24.0%

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Injector Part No. : XXXXXXXX Date : Dec'16

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark
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XXX-16-083 1/12/2016

XXX-16-083 2/12/2016

XXX-16-083 3/12/2016

XXX-16-083 4/12/2016

XXX-16-083 5/12/2016

XXX-16-083 6/12/2016

XXX-16-083 7/12/2016

XXX-16-083 8/12/2016

XXX-16-083 9/12/2016

XXX-16-083 10/12/2016

XXX-16-083 11/12/2016

XXX-16-083 12/12/2016

XXX-16-083 13/12/2016

28%

XXX-16-083 14/12/2016

XXX-16-083 15/12/2016

XXX-16-083 16/12/2016
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ภาพที ่4.17 ขอ้มูลสรุปเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ
ลูกคา้ในช่วงเดือนตุลาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ.2559 ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.18 ขอ้มูลสรุปจ านวนการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้
ต่อลา้นช้ิน ในช่วงเดือนตุลาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ.2559 ก่อนการปรับปรุง 
 

18.0% 

23.8% 24.0% 

0.0%

5.0%

10.0%

15.0%

20.0%

25.0%

30.0%

Oct-16 Nov-16 Dec-16

% NG Cleanliness out of specification 

Month Oct-16 Nov-16 Dec-16

Inspec (pcs) 10558 10557 10556

NG Cleanliness out of specification (pcs) 1902 2513 2536

% NG Cleanliness out of specification 18.0% 23.8% 24.0%

DPPM (NG Cleanliness out of specification) 180148 238041 240243
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DPPM (NG Cleanliness out of specification) 

Month Oct-16 Nov-16 Dec-16

Inspec (pcs) 10558 10557 10556

NG Cleanliness out of specification (pcs) 1902 2513 2536

% NG Cleanliness out of specification 18.0% 23.8% 24.0%

DPPM (NG Cleanliness out of specification) 180148 238041 240243
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 จากภาพท่ี 4.17 ถึงภาพท่ี 4.18 แสดงขอ้มูลการเกิดของเสียของช้ินงานประเภทค่าความ
สะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ในช่วงเดือน ตุลาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 ก่อนท าการ
ปรับปรุง พบว่ามีของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัเห็นไดอ้ย่างชดัเจน มีของเสีย
ประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้เกิดข้ึนทั้งหมดเท่ากบั 6,951 ช้ิน จากจ านวน
ผลิตทั้งหมด 31,671 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากบั 21.94% หรือคิดเป็นของเสียเท่ากบั 
219,475 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) 
 
ตารางที่ 4.5 ขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ใน
เดือนมกราคม พ.ศ.2560 หลงัท าการปรับปรุง 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาจ านวน 10,556 ช้ิน และพบของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการจ านวน 639 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 6.1%  
 
 
 
 

Part Name : Customer : XXXXXX

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

XXX-1701001 A Natchaya 660 631 29 8 3 6 3 5 4 0

XXX-1701002 A Natchaya 660 632 28 5 8 6 3 4 2 0

XXX-1701003 A Natchaya 660 629 31 6 8 5 3 2 7 0

XXX-1701004 A Natchaya 658 634 24 8 3 4 4 3 2 0

XXX-1701005 A Natchaya 660 629 31 6 3 7 5 4 6 0

XXX-1701006 A Natchaya 660 637 23 5 3 2 4 7 2 0

XXX-1701007 A Natchaya 659 632 27 4 6 3 3 4 7 0

XXX-1701008 A Natchaya 660 633 27 4 3 9 5 2 4 0

XXX-1701009 A Natchaya 661 633 28 4 5 5 5 5 4 0

XXX-1701010 A Natchaya 660 637 23 5 3 2 4 6 3 0

XXX-1701011 A Natchaya 658 627 31 7 6 6 3 4 5 0

XXX-1701012 A Natchaya 660 643 17 5 3 2 4 2 1 0

XXX-1701013 A Natchaya 660 639 21 3 7 2 2 3 4 0

XXX-1701014 A Natchaya 660 639 21 3 2 1 4 6 5 0

XXX-1701015 A Natchaya 661 640 21 3 4 2 5 4 3 0

XXX-1701016 A Natchaya 659 0 659 8 5 2 1 1 3 639

10556 9515 1041 84 72 64 58 62 62 639

%Reject 10% 0.8% 0.7% 0.6% 0.5% 0.6% 0.6% 6.1%

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Injector Part No. : XXXXXXXX Date : Jan'17 

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark
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XXX-16-083 1/1/2017

XXX-16-083 2/1/2017

XXX-16-083 3/1/2017

XXX-16-083 4/1/2017

XXX-16-083 5/1/2017

XXX-16-083 6/1/2017

XXX-16-083 7/1/2017

XXX-16-083 8/1/2017

XXX-16-083 9/1/2017

XXX-16-083 10/1/2017

XXX-16-083 11/1/2017

XXX-16-083 12/1/2017

XXX-16-083 16/1/2017

XXX-16-083 13/1/2017

XXX-16-083 14/1/2017

XXX-16-083 15/1/2017
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ตารางที่ 4.6 ขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ใน
เดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ.2560 หลงัท าการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 4.6 พบวา่ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาจ านวน 10,558 ช้ิน และพบของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการจ านวน 631 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 6.0%  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Part Name : Customer : XXXXXX

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

XXX-1702001 A Natchaya 660 635 25 4 9 2 3 3 4 0

XXX-1702002 A Natchaya 660 631 29 7 5 4 3 4 6 0

XXX-1702003 A Natchaya 660 645 15 2 2 3 1 4 3 0

XXX-1702004 A Natchaya 658 629 29 4 8 4 2 6 5 0

XXX-1702005 A Natchaya 661 641 20 5 3 2 3 3 4 0

XXX-1702006 A Natchaya 661 636 25 6 3 5 3 4 4 0

XXX-1702007 A Natchaya 662 635 27 3 3 8 5 5 3 0

XXX-1702008 A Natchaya 660 629 31 7 8 2 8 3 3 0

XXX-1702009 A Natchaya 661 632 29 1 8 6 5 4 5 0

XXX-1702010 A Natchaya 660 624 36 7 8 7 4 3 7 0

XXX-1702011 A Natchaya 659 630 29 6 3 4 4 4 8 0

XXX-1702012 A Natchaya 658 632 26 3 3 5 7 3 5 0

XXX-1702013 A Natchaya 660 640 20 4 4 3 3 3 3 0

XXX-1702014 A Natchaya 659 630 29 6 3 3 5 8 4 0

XXX-1702015 A Natchaya 660 0 660 4 9 3 2 5 6 631

XXX-1702016 A Natchaya 659 632 27 5 6 3 4 1 8 0

10558 9501 1057 74 85 64 62 63 78 631

%Reject 10% 0.7% 0.8% 0.6% 0.6% 0.6% 0.7% 6.0%

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Injector Part No. : XXXXXXXX Date : Feb'17

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark
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XXX-16-083 4/2/2017

XXX-16-083 5/2/2017

XXX-16-083 6/2/2017

XXX-16-083 7/2/2017

XXX-16-083 8/2/2017

14/2/2017

XXX-16-083 9/2/2017

XXX-16-083 10/2/2017

XXX-16-083 11/2/2017

10%

XXX-16-083 15/2/2017

XXX-16-083 16/2/2017

XXX-16-083 12/2/2017

XXX-16-083 13/2/2017

XXX-16-083
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ตารางที ่4.7 ขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ใน
เดือนมีนาคม พ.ศ.2560 หลงัท าการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 4.7 พบวา่ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาจ านวน 10,553 ช้ิน และพบของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการจ านวน 640 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 6.1%  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Part Name : Customer : XXXXXX

Total 

Qty 

(pcs)

Acc 

Qty 

(pcs)

Rej 

Qty 

(pcs)

XXX-1703001 A Natchaya 660 635 25 4 5 6 4 4 2 0

XXX-1703002 A Natchaya 662 631 31 9 8 4 3 2 5 0

XXX-1703003 A Natchaya 659 631 28 7 3 4 7 5 2 0

XXX-1703004 A Natchaya 658 636 22 2 5 2 4 4 5 0

XXX-1703005 A Natchaya 661 634 27 6 3 4 4 3 7 0

XXX-1703006 A Natchaya 660 637 23 4 3 3 3 4 6 0

XXX-1703007 A Natchaya 660 635 25 2 3 3 7 2 8 0

XXX-1703008 A Natchaya 659 628 31 6 5 5 5 6 4 0

XXX-1703009 A Natchaya 659 630 29 8 5 4 4 3 5 0

XXX-1703010 A Natchaya 660 630 30 4 6 3 3 9 5 0

XXX-1703011 A Natchaya 661 632 29 5 5 8 4 2 5 0

XXX-1703012 A Natchaya 659 637 22 3 3 5 2 5 4 0

XXX-1703013 A Natchaya 659 640 19 3 3 4 4 2 3 0

XXX-1703014 A Natchaya 660 635 25 4 4 9 3 3 2 0

XXX-1703015 A Natchaya 658 633 25 3 5 2 3 7 5 0

XXX-1703016 A Natchaya 658 0 658 5 3 5 2 1 2 640

10553 9504 1049 75 69 71 62 62 70 640

%Reject 10% 0.7% 0.7% 0.7% 0.6% 0.6% 0.7% 6.1%

Daily Report 100% VMI (Non HDD)

Injector Part No. : XXXXXXXX Date : Mar'17

Lot No. Shift Operator Name

Visual

Mat'l Lot

  Defects Found

Remark
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XXX-16-083 11/3/2017

16/3/2017

XXX-16-083 12/3/2017

XXX-16-083 13/3/2017

10%

XXX-16-083 14/3/2017

XXX-16-083 15/3/2017
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ภาพที่ 4.19 ขอ้มูลสรุปเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ
ลูกคา้ในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 หลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.20 ขอ้มูลสรุปจ านวนการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้
ต่อลา้นช้ิน ในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 หลงัการปรับปรุง 
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% NG Cleanliness out of specification 

Month Jan-17 Feb-17 Mar-17

Inspec (pcs) 10556 10558 10553

NG Cleanliness out of specification (pcs) 639 631 640

% NG Cleanliness out of specification 6.1% 6.0% 6.1%

DPPM (NG Cleanliness out of specification) 60534 59765 60646
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specification) 

Month Jan-17 Feb-17 Mar-17

Inspec (pcs) 10556 10558 10553

NG Cleanliness out of specification (pcs) 639 631 640

% NG Cleanliness out of specification 6.1% 6.0% 6.1%

DPPM (NG Cleanliness out of specification) 60534 59765 60646
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 จากภาพท่ี 4.19 ถึงภาพท่ี 4.20 แสดงขอ้มูลการเกิดของเสียของช้ินงานประเภทค่าความ
สะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ในช่วงเดือน มกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 หลงัท าการ
ปรับปรุง พบว่ามีของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตามล าดบัเห็นไดอ้ย่างชดัเจน มีของเสีย
ประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้เกิดข้ึนทั้งหมดเท่ากบั 1,910 ช้ิน จากจ านวน
ผลิตทั้งหมด 31,667 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียเท่ากบั 6.03% หรือคิดเป็นของเสียเท่ากบั 60,315 
ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) 
 สรุปผลการด าเนินงานหลังการแก้ไขปรับปรุงตามแผนการแก้ไขพบว่ามีของเสีย
ประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกคา้ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีด
น ้ ามนัเรียงตามล าดบัตั้งแต่เดือนตุลาคม พ.ศ.2559 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 แสดงไดใ้นภาพท่ี 
4.21-4.22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.21 ขอ้มูลสรุปเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ 
ลูกคา้ในช่วงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 
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% NG Cleanliness out of specification 

Month Oct-16 Nov-16 Dec-16 Jan-17 Feb-17 Mar-17

Inspec (pcs) 10558 10557 10556 10556 10558 10553

NG Cleanliness out of specification (pcs) 1902 2513 2536 639 631 640

% NG Cleanliness out of specification 18.0% 23.8% 24.0% 6.1% 6.0% 6.1%

DPPM (NG Cleanliness out of specification) 180148 238041 240243 60534 59765 60646
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ภาพที ่4.22 ขอ้มูลสรุปจ านวนการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้
ต่อลา้นช้ิน ในช่วงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 
 
 จากภาพท่ี 4.21-4.22 จากการเปรียบเทียบการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกคา้จากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั พบว่าในช่วงเดือนตุลาคมถึง
เดือนธันวาคม พ.ศ. 2559 ก่อนท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตาม
มาตรฐานของลูกคา้เกิดข้ึนทั้งหมดเท่ากบั 6,951 ช้ิน และในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 
2560 หลงัท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้เกิดข้ึน
ทั้งหมดเท่ากบั 1,910 ช้ิน ซ่ึงเม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบกนัพบว่าการเกิดของเสียในช่วงเดือน
มกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 หลงัท าการปรับปรุง ของเสียลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ซ่ึงสามารถ
ลดลงไดถึ้ง 5,041 ช้ิน โดยคิดเฉล่ียเป็นเปอร์เซนตจ์ากเดิม 21.94% ลดลงเป็น 6.03% ลดลงไดถึ้ง 
15.91% ลดลงจากเดิม 72.52%  
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 จากการเปรียบเทียบการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ
ลูกคา้จากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั ยงัพบวา่ในช่วงเดือนตุลาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 
2559 ก่อนท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้เกิดข้ึน
คิดเป็นของเสียเท่ากบั 219,475 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) และในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2560 หลงัท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้
เกิดข้ึนคิดเป็นของเสียเท่ากบั 60,315 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) ซ่ึงเม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบกนั
พบวา่การเกิดของเสียต่อลา้นช้ิน (DPPM) ในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 หลงัท า
การปรับปรุง ของเสียลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ซ่ึงสามารถลดลงไดถึ้ง 159,160 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) 
โดยคิดเฉล่ียเป็นเปอร์เซนตล์ดลงจากเดิม 72.52%  
 จากผลท่ีได ้จ  านวนผลิตภณัฑ์ท่ีบกพร่องส่วนใหญ่ไดข้อ้มูลจากการตรวจสอบโดยใช้
ใบรายงานการผลิตท่ีแสดงให้เห็นว่า กระบวนการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์อยู่ในขอบเขตท่ี
ควบคุมไดแ้ละเป็นช้ินงานท่ีผ่านการตรวจสอบจากฝ่าย Production และ Quality Control การน า
กราฟมาใช้เพื่อแสดงให้เห็นการแสดงผลของข้อมูลได้ชัดเจนและเข้าใจมากยิ่งข้ึน ง่ายต่อการ
ควบคุมกระบวนการผลิต ย่อมหมายถึงกระบวนการควบคุมการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิต
ช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอยา่งในงานวิจยัน้ีมีประสิทธิภาพในการผลิต
เพิ่มมากข้ึนและสามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตไดม้ากข้ึนอีกดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



65 
 

           บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจยัการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนักรณีศึกษาของเสีย
ประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้โดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ QC Tools ของ
บริษัทผู ้ผลิตอุตสาหกรรมตัวอย่างในงานวิจัยน้ี เป็นการศึกษาเพื่อเป็นการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนัโดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดของเสียประเภทค่าความสะอาด
ไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ (Cleanliness Out of specification) จากกระบวนการผลิตและควบคุม
คุณภาพของช้ินงานในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัคือ เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) 

 
5.1 สรุปผลการวจัิย 
 การด าเนินการวิจยัคร้ังน้ีไดรั้บความร่วมมือจากบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอย่างใน
งานวจิยัน้ี ไดใ้หค้วามร่วมมือในการศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั พร้อมทั้งให้ความ
ร่วมมือในการปรับปรุงขบวนการผลิตจากการศึกษาสภาพปัญหาและการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่อง
ของผลิตภณัฑ์ โดยไดมี้การโดยการระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์การผลิตเพื่อคน้หาสาเหตุของ
ปัญหาโดยใช้ผงัแสดงเหตุและผล พบวา่ขอ้บกพร่องของช้ินงานประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้าม
มาตรฐานของลูกคา้ ท่ีเกิดข้ึนไดจ้ากคน ไดแ้ก่ขาดความรู้ประสบการณ์และทกัษะการปฏิบติังาน
การไม่สวมถุงมือ และไม่มีชุดสม๊อคส าหรับสวมใส่ในระหว่างขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานเป็น
สาเหตุท่ีท าให้อนุภาคสารตกคา้ง ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่ถงัลา้งมีความสกปรกเน่ืองจาก
ขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเน่ือง ไม่มีก าหนดการกรองการเปลียนถ่ายและไม่มีระดับควบคุม
ปริมาณน ้ายาลา้ง ปัญหาเกิดจากวตัถุดิบ ไดแ้ก่พื้นท่ีการจดัเก็บไม่ไดม้าตรฐานและพนกังานวางถาด
งานกบัพื้นซ่ึงมีส่ิงสกปรกตกคา้งท่ีพื้นจ านวนมาก ปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการ ไดแ้ก่ช้ินงานท่ีถูกผลิต
แลว้จะถูกพนกังานฝ่ายผลิตหยิบใส่ถาดตวัต่อตวัซ่ึงถาดท่ีใชจ้ะเป็นถาดเก่าท่ีเป้ือนคราบเหนียวของ
น ้ ามนัท่ีถูกวนน ากลับมาใช้ใหม่โดยไม่มีการท าความสะอาดก่อนขาดการควบคุมและวิธีการ
ปฏิบติังานท่ีเหมาะสม ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัและวางแผนแนวทางแกไ้ข 
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 การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ของลูกคา้จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล ก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัภาพท่ี 5.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่5.1 กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ของลูกคา้ ก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 
 การเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐาน
ของลูกคา้ต่อลา้นช้ิน จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล ก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัภาพท่ี 5.2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่5.2 กราฟเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ
ลูกคา้ต่อลา้นช้ิน ก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
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 จากกราฟสรุปก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั
ของบริษทัผูผ้ลิตอุตสาหกรรมตวัอย่างในงานวิจยัน้ี จากขอ้มูลท่ีไดบ้นัทึกไวส้ าหรับกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนัท่ีเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ในช่วง
เดือนตุลาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ.2559 ก่อนการปรับปรุงมีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกค้าเกิดข้ึนจ านวน 6,951 ช้ิน เม่ือน าขอ้มูลของเสียเดือนมกราคมถึงเดือน
มีนาคม พ.ศ.2560 หลงัการปรับปรุงมาเปรียบเทียบพบวา่มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกคา้เกิดข้ึนจ านวน 1,910 ช้ิน 
 เม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบพบวา่การเกิดของเสียในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2560 หลงัท าการปรับปรุง ของเสียลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ซ่ึงสามารถลดลงไดถึ้ง 5,041 ช้ิน โดย
คิดเฉล่ียเป็นเปอร์เซนต์จากเดิม 21.94% ลดลงเป็น 6.03% ลดลงไดถึ้ง 15.91% ลดลงจากเดิม 
72.52% เม่ือน าของเสียท่ีลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียของผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากตอ้งน า
ผลิตภณัฑก์ลบัเขา้สู่กระบวนการแกไ้ขโดยส่งออกไปเขา้กระบวนการลา้งช้ินงานใหม่และมีตน้ทุน
การแกไ้ขต่อช้ินในราคา 4.89 บาท ผลท่ีไดจ้ากกระบวนการน้ีจะสามารถลดการสูญเสียมูลค่าของ
ผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากตอ้งน าสินคา้เขา้สู่กระบวนการแกไ้ขจากเดิมท่ีสูญเสียไป 6,951 ช้ิน ลดลงเป็น
จ านวนท่ีสูญเสียไป 1,910 ช้ิน สามารถลดมูลค่าการแกไ้ขสินคา้ได ้24,650.49 บาทในรอบ 3 เดือน
ของการผลิตช้ินงานตวัอยา่ง 
 จากการเปรียบเทียบการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ
ลูกคา้จากกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั ยงัพบอีกว่าในช่วงเดือนตุลาคมถึงเดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2559 ก่อนท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้
เกิดข้ึนคิดเป็นของเสียเท่ากบั 219,475 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) และในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือน
มีนาคม พ.ศ. 2560 หลงัท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของ
ลูกคา้เกิดข้ึนคิดเป็นของเสียเท่ากบั 60,315 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) ซ่ึงเม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบ
กนัพบวา่การเกิดของเสียต่อลา้นช้ิน (DPPM) ในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 หลงั
ท าการปรับปรุง ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัด ซ่ึงสามารถลดลงได้ถึง 159,160 ช้ินต่อล้านช้ิน 
(DPPM) โดยคิดเฉล่ียเป็นเปอร์เซนต์ลดลงจากเดิม 72.52% จากขอ้มูลการพยากรณ์ (Forecast) ท่ี
ลูกคา้ให้มาเพื่อจดัเตรียมการผลิตนั้นจะมียอดค าสั่งซ้ืออยู่ท่ีหน่ึงลา้นช้ินต่อเดือน ซ่ึงเม่ือน าขอ้มูล
การศึกษาของเสียท่ีลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียของผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากต้องน า
ผลิตภณัฑก์ลบัเขา้สู่กระบวนการแกไ้ขโดยส่งออกไปเขา้กระบวนการลา้งช้ินงานใหม่และมีตน้ทุน
การแกไ้ขต่อช้ินในราคา 4.89 บาท ผลท่ีไดจ้ากกระบวนการน้ีจะสามารถลดการสูญเสียมูลค่าของ
ผลิตภณัฑ ์เน่ืองจากตอ้งน าสินคา้เขา้สู่กระบวนการแกไ้ขจากเดิมท่ีสูญเสียไปเท่ากบั 219,475 ช้ินต่อ
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ลา้นช้ิน (DPPM) ลดลงเป็นจ านวนท่ีสูญเสียไป 60,315 ช้ินต่อลา้นช้ิน (DPPM) สามารถลดมูลค่า
การแกไ้ขสินคา้ได ้778,292.40 บาทใน 1 เดือน ถา้คิดเป็นค่าการสูญเสียของผลิตภณัฑ ์เน่ืองจากตอ้ง
น าผลิตภณัฑก์ลบัเขา้สู่กระบวนการแกไ้ขเป็นรายปี จะเท่ากบั 9,339,508.80 บาท ต่อปี จะเห็นไดว้า่
ด้วยวิธีการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามัน โดยใช้หลักควบคุมทาง
กระบวนการเชิงสถิติน้ี มีการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์และสามารถ
ควบคุมกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นมาตรฐานของลูกคา้ได ้
 หลงัจากการปรับปรุง ของงานเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของ
ลูกคา้ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนั ก่อนและหลงัการปรับปรุง จะเห็นไดว้่าการลดลง
ของของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีดน ้ ามนัโดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools 
ส่งผลให้การเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ลดลงและสามารถ
ควบคุมกระบวนการผลิตและตน้ทุนการผลิตใหอ้ยูใ่นขอ้ก าหนดท่ีสามารถท าการตรวจสอบได ้
 
5.2 ข้อเสนอะแนะ 
 จากการศึกษาแนวทางในการลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ของลูกคา้ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนัโดยการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools 
มาประยุกตใ์ชก้บักระบวนการ ทั้งน้ียงัมีของเสียอ่ืนๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหัวฉีด
น ้ ามนัอีกจ านวนมากมายท่ียงัไม่ไดท้  าการศึกษา ดงันั้นการลดเปอร์เซนต์ของเสียประเภทอ่ืนๆ ก็
สามารถน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools มาประยกุตใ์ชเ้พื่อเป็นแนวทางในการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตและในส่วนอ่ืนอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งในองคก์รต่อไป 
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คู่มือการปฏิบติังานการควบคุมการใชถ้าดเก่าหลงัจากลา้งท าความสะอาดกลบัมาใชซ้ ้ า 
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แบบเสนอโครงการวจัิย (Research Project) 
นายวรุตม ์สุจริตจนัทร์ EM13 รหสันกัศึกษา 595159030034 

ช่ือโครงการวจัิย  

การลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั กรณีศึกษา : ของเสียประเภทค่าความ
สะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้                     

(ภาษาอังกฤษ)  

Waste Reduction in Injector Process. Case Study : Cleanliness Out of specification. 

 
องค์ประกอบของข้อเสนอโครงการวจัิย  
1. ผู้รับผดิชอบประกอบด้วย 
1.1 หัวหน้าโครงการ  
นายวรุตม์ สุจริตจนัทร์ นกัศึกษาหลกัสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการทาง
วิศวกรรม (การจดัการการผลิตและเทคโนโลยี) คณะวิศวกรรมศาตร์ มหาวิทยาลยัธุรกิจบณัฑิตย์
, สถานที่ติดต่อ 89/111 ถ.บา้นกรด-วดัสุทธิ ต.บา้นกรด อ.บางปะอิน จ.พระนครศรีอยุธยา 
13160 โทร 086-1255152, E-mail warut88@outlook.co.th 
 
1.2 หน่วยงานสนับสนุน (ถ้ามี) 
สาขาวิชาการจดัการทางวิศวกรรม (การจดัการการผลิตและเทคโนโลยี) คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์
 
2. ประเภทการวจัิย 
การวิจยัประยุกต์ (Applied research) เป็นการประยุกตใ์ช ้(QC Tool) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อ
การปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั กรณีศึกษา : ของเสีย
ประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ 
 
3. สาขาวชิาการและกลุ่มวชิาทีท่ าการวจัิย 
แบบเสนอโครงการวิจยัน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวิชาการจดัการทางวิศวกรรม (การจดัการการผลิตและเทคโนโลยี) คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์

mailto:warut88@outlook.co.th
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4. ค าส าคัญ (Keywords) ของการวจัิย 
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) 
การลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหวัฉีดน ้ามนั (Waste Reduction in Injector Process) 
มาตรฐานค่าความสะอาดของช้ินงาน (Cleanliness Specification) 
 
13.ระยะเวลาท าการวจัิย และแผนการด าเนินงานตลอดโครงการวจัิย 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
14.เป้าหมายของผลผลติ (output) และตัวช้ีวดั 
 เน่ืองจากของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ (Cleanliness 
Out of specification) จดัเป็นของเสียท่ีสร้างความเสียหายและกระทบต่อตน้ทุนของธุรกิจเป็นอยา่ง
มาก เพราะว่าหากมีการสุ่มงานในล๊อตนั้นๆ แลว้พบวา่เกิดของเสียประเภทน้ีหมายความวา่ช้ินงาน
ทั้งล๊อตนั้นเป็นช้ินงานเสียทั้ง 100% ตวัอย่างเช่น สุ่มช้ินงาน 5 ช้ินตามมาตรฐานของลูกคา้จาก
ช้ินงาน 660 ช้ิน แลว้พบปัญหาน้ี หมายความวา่ช้ินงาน 660 ช้ินเป็นของเสีย ตอ้งเสียเวลาในการ
แกไ้ขทั้งล๊อต ไม่สามารถแยกของเสียออกจากของดีไดใ้นเบ้ืองตน้ ซ่ึงถา้ไม่สามารถควบคุมของเสีย
ประเภทน้ีได ้ก็จะส่งผลกระทบให้ไม่สามารถส่งมอบช้ินงานไดท้นัเวลา หรือหลุดลอดไปถึงมือ
ลูกค้าก็ท  าให้ลูกค้าตอ้งหยุดใช้ช้ินงานทั้งล๊อตการผลิต ซ่ึงส่งผลให้ไลน์การผลิตหยุด ถูกเคลม
ค่าใชจ่้ายทั้งช้ินงานเสียและค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งหยดุไลน์การผลิต 
 ดงันั้นผูว้จิยัจึงตั้งเป้าหมายของโครงการวิจยัมุ่งเนน้ให้ลดของเสียในกระบวนการผลิต
โดยลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของลูกคา้ และมุ่งเน้นให้เกิดเป้าหมาย
ของผลผลิตท่ีเป็นของดีตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 95% 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย.

1 ศกึษาขอ้มลูของเสยีในโรงงาน

2 วเิคราะห์ปญัหาทีเ่กดิขึน้

3 ก าหนดแนวทางแกไ้ข

4 ด าเนนิการแกไ้ขและเปรยีบเทยีบผลการด าเนนิงาน

5 สรุปผลการวจิยั

แผน

ปฏิบตัจิรงิ

ล าดบัที่
ระยะเวลา (เดอืน)

2560 หมายเหตุ2559ขัน้ตอนการวจิยั
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ตารางท่ี 1 แสดงผลผลิตและตวัช้ีวดัของแผนงานวจิยั 

 

ผลผลติ 
ตัวช้ีวดั 

เชิงปริมาณ เชิงคุณภาพ เวลา ต้นทุน 

 
37,620 ช้ินต่อเดือน 

 
37,600 ช้ิน 

 

 
95% ของดี 

 
30 วนั 

ลดตน้ทุนให้
นอ้ยกวา่ปัจจุบนั 

 
15.งบประมาณของโครงการวจัิย 
 เน่ืองดว้ยโครงการวิจยัจะตอ้งมีการลงทุนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตดงัท่ีได้
กล่าวในหวัขอ้ 12.3.3 รวมถึงมีค่าใชจ่้ายหลงัการศึกษาและวเิคราะห์หาสาเหตุเพื่อระบุปัจจยัต่างๆท่ี
ส่งผลต่อปัญหาคุณภาพโดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล หรือแผนภูมิกา้งปลา ดงันั้นผูว้ิจยัได้
ประมาณการค่าใชจ่้ายในการท าวจิยัไวท่ี้ 50,000 บาท 
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คู่มือ ประกอบการเขียน 
แบบเสนอโครงการวจัิย (Research Project) 

------------------------------------ 
ช่ือโครงการวจัิย ใหร้ะบุช่ือโครงการวจิยัทั้งภาษาไทยและภาษาองักฤษ ............................. 

องค์ประกอบของข้อเสนอโครงการวจัิย  

1. ผู้รับผดิชอบประกอบด้วย 
1.1 หัวหน้าโครงการ  
 ระบุช่ือหวัหนา้โครงการ สาขา  สถานท่ีติดต่อหมายเลขโทรศพัท ์และ E-mail  
1.2 หน่วยงานสนับสนุน  

ระบุช่ือหน่วยงานสนบัสนุน พร้อมรายละเอียด 
2. ประเภทการวจัิย  
 ระบุประเภทการวิจยัเพียง 1 ประเภท ไดแ้ก่ 1.การวิจยัพื้นฐาน (Basic research) 2.การวิจยั
ประยกุต ์(Applied research) 3.การพฒันาทดลอง 
3.   สาขาวชิาการและกลุ่มวชิาทีท่ าการวจัิย  
 ระบุช่ือกลุ่ม สาขาวชิาการ และกลุ่มวชิา ท่ีท าการวิจยั (การจดัการการผลิตและเทคโนโลยี การ
จดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน การจดัการทรัพยากรอาคาร) 
4. ค าส าคัญ (Keywords) ของการวจัิย  
 ระบุค าส าคญั (keywords) ท่ีมีความส าคญัต่อช่ือเร่ืองหรือเน้ือหาของเร่ืองท่ีท าการวิจยัทั้ง
ภาษาไทยและภาษาต่างประเทศให้ครบถว้นทั้งน้ีเพื่อประโยชน์ในการน าไปใช้ในการเลือกหรือ
คน้หาเอกสารท่ีมีช่ือเร่ืองประเภทเดียวกนักบัเร่ืองท่ีท าการวิจยัได ้
5. ความส าคัญ และทีม่าของปัญหา  
 แสดงใหเ้ห็นถึงความส าคญัท่ีจ าเป็นตอ้งท าการวจิยัเร่ืองน้ี  
6. วตัถุประสงค์ของการวจัิย  
 ระบุวตัถุประสงคข์องโครงการวิจยัอยา่งชดัเจนและเรียงตามล าดบัความส าคญัเป็นขอ้ๆโดยมี
ความเช่ือมโยงกบัความส าคญัและท่ีมาของปัญหา 
7. ขอบเขตของการวจัิย  
 ระบุขอบเขตของการวิจยัในเชิงปริมาณ/เชิงคุณภาพท่ีเช่ือมโยงกบัปัญหาท่ีท าการวิจยัแต่ไม่
สามารถก าหนดโดยตรงในช่ือโครงการวจิยัและวตัถุประสงคข์องโครงการวิจยัได ้
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8. ทฤษฎ ีสมมติฐานและ/หรือกรอบแนวความคิดของการวจัิย  
 แสดงทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งสมมติฐานและหรือกรอบแนวความคิดโดยแสวงหาเหตุผลท่ีน่าจะ
เป็นไปไดจ้ากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองท่ีท าการวิจยัแลว้น ามาสังเคราะห์เป็นสมมติฐาน (ถา้มี) และ
กรอบแนวความคิดของโครงการวจิยั 
9. การทบทวนวรรณกรรม (Literature Review) ทีเ่กีย่วข้อง  
 ให้ระบุเน้ือหาโดยสรุปของเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งพร้อมขอ้มูลสถิติและเหตุผลท่ีเป็นไปไดจ้าก
ทฤษฎี/สมมติฐานในสาขาวชิาการท่ีเก่ียวขอ้งโดยบรรยายใหเ้ช่ือมโยงกบัประเด็นท่ีจะท าการวิจยั 
10. เอกสารอ้างองิของการวจัิย  
 ระบุเอกสารท่ีใชอ้า้งอิง (Reference) ของการวจิยัตามระบบสากล 
11. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 แสดงความคาดหมายศกัยภาพและวธีิการหรือแนวทางท่ีจะน าผลการวิจยัไปใชป้ระโยชน์ ระบุ
ไดม้ากกวา่ 1 ขอ้  พร้อมระบุกลุ่มเป้าหมายท่ีจะไดรั้บประโยชน์และผลกระทบจากผลงานวิจยัท่ีคาด
วา่จะเกิดข้ึนกบักลุ่มเป้าหมายใหช้ดัเจน 
12. วธีิการด าเนินการวจัิย และสถานทีท่ าการทดลอง/เกบ็ข้อมูล  
 อธิบายขั้นตอนวิธีการท าการวิจยั อาทิ การเก็บขอ้มูลการก าหนดพื้นท่ี ประชากรตวัอยา่ง การ
สุ่มตวัอยา่ง ขั้นตอนและวธีิการในการวิเคราะห์ขอ้มูล ฯลฯ รวมทั้งระบุสถานท่ีท่ีจะใชเ้ป็นท่ีท าการ
วจิยั/เก็บขอ้มูลใหค้รบถว้นและชดัเจน 
13. ระยะเวลาท าการวจัิย และแผนการด าเนินงานตลอดโครงการวจัิย  
 ระบุระยะเวลาท่ีใช้ในการท าการวิจยัไม่ควรเกิน 1 ปีรวมทั้งระบุขั้นตอนและระยะเวลาของ
แผนการด าเนินงาน (Grant Chart)  
14. เป้าหมายของผลผลติ (Output) และตัวช้ีวดั  
 ระบุผลผลิตของงานวิจยัอยา่งเป็นรูปธรรมท่ีสามารถประยุกตเ์พื่อน าไปใชป้ระโยชน์ได ้ ทั้งน้ี
ต้องระบุตวัช้ีวดัท่ีแสดงถึงการบรรลุเป้าหมายในระดับผลผลิตท่ีเกิดข้ึนในด้านความประหยดั
ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ทั้งเชิงปริมาณเชิงคุณภาพ เวลา และต้นทุน โดยให้จดัท าข้อมูลใน
รูปแบบดงัตารางท่ี 1  
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ตารางท่ี 1 แสดงผลผลิตและตวัช้ีวดัของแผนงานวจิยั 

ผลผลติ 
ตัวช้ีวดั 

เชิงปริมาณ เชิงคุณภาพ เวลา ต้นทุน 

 
 

 
 
 

   

15. งบประมาณของโครงการวจัิย 
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ประวตัิผู้เขียน 
 
       ช่ือ – สกุล นายวรุตม ์สุจริตจนัทร์ 
       ประวติัการศึกษา พ.ศ. 2546 
 อุตสาหกรรมศาตรบณัฑิต สาขาวชิาเทคโนโลยอุีตสาการ 
 สถาบนัเทคโนโลยรีาชมงคล วทิยาเขตนนทบุรี 
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