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บทคดัย่อ 
 

ปัญหาของเสียท่ีตอ้งน ากลบัมาซ่อมใหม่เกิดข้ึนในกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์เบาะนั่ง
รถยนต์ของบริษทัตวัอย่างในปัจจุบนัถึง 100% โดยมีมูลค่าของเสียเฉล่ียก่อนการปรับปรุง 49,572 
บาทต่อเดือน เป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการแข่งขนัขององค์กรกับคู่แข่งในธุรกิจประเภท
เดียวกนัเป็นอยา่งยิ่งงานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและหาแนวทางในการลดปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลดตน้ทุน และพฒันาคุณภาพของสินคา้ให้ลูกคา้เกิด
ความพึงพอใจสูงสุด 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการด าเนินงานวิจยัน้ี ประกอบด้วย การคดัเลือกปัญหาด้วยหลกัการให้
คะแนนความส าคญัแบบถ่วงน ้ าหนกัจาก 4 ปัจจยัหลกั ซ่ึงไดแ้ก่ ผลกระทบจากความสูญเสีย ความ
เป็นไปได้ในการแก้ปัญหา ความรุนแรงต่อหน่วยงานอ่ืน และความถ่ีในการเกิดปัญหา วิเคราะห์
ปัญหาด้วย เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ และเทคนิคการตั้งค  าถาม 
ท าไม ท าไม พบวา่ของเสียในกระบวนผลิตเกิดจากขั้นตอนการดึงช้ินส่วนผลิตภณัฑ์เบาะนัง่รถยนต์
ออกจากแม่พิมพด์า้น ซา้ย-ขวา พร้อมกนัท าใหเ้น้ือโฟมฉีกขาด  

การด าเนินการแกไ้ขผูว้ิจยัไดอ้อกแบบการ เขา้-ออก ของแกนอะลูมิเนียมดว้ยกลไกชุดสวิง 
ผลการด าเนินงานพบวา่สามารถลดมูลค่าของเสียจาก 271,030 บาท เหลือของเสียเป็นศูนย ์คิดเป็นลด
ของเสียไดร้้อยละ 100 ของปริมาณของเสียท่ีน ามาท าการแกไ้ข คิดเป็นการเพิ่มผลิตภาพ ร้อยละ 91.12 
ของปริมาณของเสียทั้งหมด  ลดค่าใชจ่้ายการซ่อมงานจาก 223,830 บาท เหลือ 0 คิดเป็น ร้อยละ100 
ค่าใชจ่้ายในการผลิตแม่พิมพ ์2,934 บาท และมีระยะเวลาคืนทุน 1.94 วนั  
 

ค าส าคัญ :  การลดของเสีย การควบคุมคุณภาพ แม่พิมพ ์อุปกรณ์จบัยดึ 
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    ABSTRACT 
 

 The problem of waste occurs in the rework process of forming products for car seat cushions 
creates deficits to company up to 100 percent. The value of waste products cost a total expense of 
49,572 Thai Baht per month which is a huge financial barrier to the cost effectiveness of the 
organization thereby placing the organization at a disadvantage position among other competitors in 
the same market. This research aims to study and find ways to significantly reduce the amount of 
waste that is generated in the production of truck tires and agricultural vehicles. Moreover, this 
research will find out more efficient production methods, reduction of costs and improvement of the 
quality of the product in order to produce greater customer satisfaction with the products. 

The research tools used in this study consisted of the selection of problems with the 
weighted mean from the four main factors as follows: a) defect impacts, b) possibility to solve 
problems, c) conflict against another process and d) frequency of problems. This research analyzed 
the problem by using 7QC tools, 7 new QC tools and Why-why Analysis to analyze the reason why 
the waste in the process is caused by the process itself. For instance, the waste is produced by 
pulling the car seat part out of the left-right mold simultaneously thereby causing the foam to tear. 

Corrective action by the researcher had designed a Follower Swing System design to 
control the aluminium core to go through the mould. The result shows a reduction the waste 
products from 271,030 Thai Baht to 0 Thai Baht which eventually resulted in a reduction of a 
selected waste products up to 100 percent. Furthermore, it shows the potential increase of 
productivity at 91.12 percent of the whole waste products and reduces the rework cost from 223,830 
Thai Baht to be 0 Thai Baht. Expenses for conducting the mould costed 2,934 Thai Baht and had a 
payback period of 1.94 days. 

 

Keywords:  waste reduction, quality control, mold, jig and fixture 
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 ปัจจุบันในงานอุตสาหกรรมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์นับว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีส าคัญ
อุตสาหกรรมหน่ึงของประเทศไทยซ่ึงจะเห็นไดว้า่ผูป้ระกอบการหลายๆ บริษทัชั้นน าของโลกไม่ว่า
จะเป็น ฮอนดา้ โตโยตา้ เชฟโรเรท หรือ มาสดา้ เป็นตน้ ไดเ้ขา้มาลงทุนในประเทศไทย และใชเ้ป็น
ฐานในการผลิตรถยนต์ไปขายยงัต่างประเทศ ดังนั้นอุตสาหกรรมยานยนต์จึงมีการแข็งขันท่ีสูง
โดยเฉพาะอย่างยิ่งคุณภาพสินคา้และตน้ทุนการผลิตเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลกระทบต่ออุตสาหกรรม
ดงักล่าวเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการจดัการกระบวนการผลิตท่ีดีใน
การผลิตช้ินส่วนยานยนตจึ์งจ าเป็นตอ้งมีมาตรฐาน ISO 9001 และ ISO/TS 16949 เป็นมาตรฐานใน
การควบคุมคุณภาพอุตสาหกรรมยานยนต์ ซ่ึงอุตสาหกรรมท่ีได้รับการรับรองมาตรฐานเหล่าน้ีจะ
ไดเ้ปรียบในดา้นของธุรกิจและเป็นการสร้างความไวว้างใจใหก้บัลูกคา้ในดา้นของการผลิตสินคา้ท่ีได้
มาตรฐานและการส่งมอบท่ีตรงต่อเวลาซ่ึงทั้งหมดท่ีกล่าวมาน้ีเป็นปัจจัยในการด าเนินธุรกิจใน
อุตสาหกรรมประเภทยานยนต ์
 บริษทัตวัอย่างกรณีศึกษาเป็นผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประเภท
เบาะนัง่รถยนต ์รุ่นตวัอยา่ง (ซ่ึงต่อไปน้ีจะเรียกวา่ รุ่น 2HC) ให้กบัรถยนตซ่ึ์งเป็นกระบวนการข้ึนรูป
ดว้ยการฉีดน ้ ายาลงในแม่พิมพผ์า่นความร้อนตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ โดยมี Laser เป็นตวัควบคุม
ความร้อนเน่ืองจากแม่พิมพ์มีขนาดไม่เท่ากัน จนเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป สามารถแสดงได้ดัง 
รูปท่ี 1.1  
 

 
 

รูปที ่1.1  ผลิตภณัฑเ์บาะรถยนต ์รุ่น 2HC 
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 จากรูปท่ี 1.1 แสดงช้ินส่วนเบาะนั่งรถยนต์ รุ่น ตวัอย่าง ซ่ึงขั้นตอนการผลิตของแต่ละ
ขั้นตอนสามารถอธิบายให้เห็นได้ชัดเจนมากยิ่งข้ึนโดยอาศยัแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
(Outline Process Chart) ดงัแสดงในรูปท่ี 1.2 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่1.2  แผนภูมิกระบวนการผลิตโฟมเบาะนัง่รถยนตโ์ดยสังเขป  
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 ปัจจุบนัเกิดของเสีย (Defect) ข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงไดแ้ก่ ช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอน
การดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์(ซ่ึงต่อไปน้ีจะเรียกว่า Df-C01) การติดตั้งเฟรมผิดรุ่น (ซ่ึงต่อไปน้ีจะ
เรียกว่า Df-C02) ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพจากสาเหตุขอบซีลแข็ง (ซ่ึงต่อไปน้ีจะเรียกว่า Df-C03) เฟรม
หลุดขณะฉีดโฟม (ซ่ึงต่อไปน้ีจะเรียกวา่ Df-C04) โดยขอ้มูลปัญหาของเสีย และมูลค่างานเสียระหวา่ง 
เดือน กรกฎาคม ถึงเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2557 สามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 1.1 
 

ตารางที ่1.1  ขอ้มูลของเสีย และมูลค่างานเสีย ก่อนการปรับปรุง 

เดอืน 
ยอดผลติ 
(ช้ิน) 

Df-C01 Df-C02 Df-C03 Df-C04 

ของ
เสีย 
(ช้ิน) 

 

มูลค่า 
งานซ่อม 

(บาท) 

ของ
เสีย 
(ช้ิน) 

มูลค่า 
งานเสีย 
(บาท) 

ของ
เสีย 

(ช้ิน) 

มูลค่า 
งานเสีย 
(บาท) 

ของ
เสีย 

(ช้ิน) 

มูลค่า 
งานเสีย 
(บาท) 

กรกฎาคม 2557 3,516 3,516 35,160 16 6,400 11 4,400 4 1,600 

สิงหาคม  2557 3,915 3,915 39,150 18 7,200 9 3,600 2 800 

กนัยายน 2557 3,673 3,673 36,730 21 8,400 8 3,200 2 800 

ตุลาคม 2557 3,856 3,856 38,560 25 10,000 6 2,400 5 2,000 

พฤศจิกายน 
2557 

3,678 3,678 36,780 19 7,600 5 2,000 4 1,600 

ธันวาคม 2557 3,745 3,745 37,450 19 7,600 7 2,800 3 1,200 

รวม 22,383 22,383 223,830 118 47,200 46 18,400 20 8,000 

มูลค่าผลติภัณฑ์ 8,953,200 

ต้นทุนต่อหน่วย 400 

ค่าเฉลีย่ / เดอืน 3,731 3,731 37,305.00 20 7,866.67 8 3,066.67 3 1,333.33 

%ของเสีย  100  0.53  0.21  0.09  

%มูลค่างานซ่อม   2.5       

%มูลค่างานเสีย     0.53  0.21  0.09 

 

 จากตารางท่ี 1.1 แสดงให้เห็นว่าของเสียในกระบวนการผลิตแบ่งออกเป็นสองส่วนซ่ึง
ไดแ้ก่ ของเสียท่ีสามารถน ากลบัมาซ่อมใหม่ได ้(Rework) ไดแ้ก่ Df-C01 และของเสียท่ีไม่สามารถน า
กลบัมาซ่อมได ้(Scrap) ไดแ้ก่ Df-C02, Df-C03, Df-C04 โดยจากขอ้มูลในตารางปัญหาจาก Df-C01  
มีปัญหาความรุนแรงมากท่ีสุด 22,383 ช้ิน คิดเป็น 100% โดยมีมูลค่างานซ่อม 223,830 บาท คิดเป็น
ร้อยละ 2.5 เม่ือเปรียบเทียบกบัมูลค่าผลิตภณัฑ์ อนัดบัท่ีสองเป็นปัญหาจาก Df-C02 ซ่ึงมีของเสีย
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ทั้งหมด 118 ช้ิน โดยมีมูลค่างานเสีย 47,200 บาท คิดเป็นร้อย 0.53 อนัดบัท่ีสามเป็นปัญหาจาก Df-
C03 ซ่ึงมีของเสียทั้งหมด 46 ช้ิน คิดเป็น 0.21% มีมูลค่างานเสีย 18,400 บาท คิดเป็นร้อยละ 0.21 และ
ปัญหาจาก Df-C04 เป็นปัญหาอนัดบัสุดทา้ย มีของเสียทั้งหมด 20 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 0.09 จากขอ้มูล
ดงักล่าวผูว้ิจยัและทีมงานน าไปจดัเรียงส าดบัความส าคญัและความถ่ีของปัญหา โดยยึดหลกัการให้
คะแนนความส าคญัแบบถ่วงน ้ าหนกัจาก 4 ปัจจยัหลกั ซ่ึงไดแ้ก่ ผลกระทบจากความสูญเสีย ความ
เป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา ความรุนแรงต่อหน่วยงานอ่ืน และความถ่ีในการเกิดปัญหา การให้คะแนน
จะใหพ้นกังานทุกคนท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตทั้งหมด 15 คน เป็นผูใ้หค้ะแนน ซ่ึงผลการ
ใหค้ะแนนสามารถแสดงไดใ้นตารางท่ี 1.2  
 
ตารางที ่1.2  การคดัเลือกปัญหาดว้ยการใหค้ะแนนความส าคญัแบบถ่วงน ้าหนกั 
          
 

                         การประเมิน 
 
 
 
 
หัวข้อปัญหา 

มูล
ค่า
งา
นเ
สีย

 (บ
าท

) 

ผล
กร
ะท

บจ
าก
คว

าม
สูญ

เสี
ย 

คว
าม
ถี่ใ
นก

าร
เกดิ

ปัญ
หา

 

คว
าม
เป็
นไ

ปไ
ด้ใ
นก

าร
แก้
ปัญ

หา
 

คว
าม
รุน

แร
งต่
อห

น่ว
ยง
าน
อืน่

 

คะ
แน

น 

คดิ
เป็
น%

 

%
สะ

สม
 

1 3 5 1 3 5 1 3 5 1 3 5 

Df-C01  223,830             225 52 52 
Df-C02  47,200             135 31 83 
Df-C03  18,400             45 11 94 
Df-C04 8,000             27 6 100 

เกณฑ์การให้คะแนนในตารางคดัเลอืกปัญหา TOTAL 432 100  
ผลกระทบจากความสูญเสีย ความเป็นไปได้ในการแก้ไขปัญหา ความรุนแรงต่อหน่วยงานอืน่ ความถี่ในการเกดิ

ปัญหา 

1 คะแนน = น้อย 1 คะแนน = น้อย 1 คะแนน = น้อย 1 คะแนน = น้อย 

3 คะแนน = ปานกลาง 3 คะแนน = ปานกลาง 3 คะแนน = ปานกลาง 3 คะแนน = ปานกลาง 

5 คะแนน = มาก 5 คะแนน = มาก 5 คะแนน = มาก 5 คะแนน = มาก 

 
 จากตารางท่ี 1.2 ผลการให้คะแนนจาก 4 หัวขอ้ปัญหาแสดงให้เห็นว่าลกัษณะปัญหา  
Df-C01 ของผลิตภณัฑ์รุ่น 2HC ยงัคงเป็นปัญหาท่ีมีความรุนแรงเป็นอนัดบัแรกโดยไดรั้บการโหวต
คะแนนความเส่ียงท่ีมีปัญหามากท่ีสุดถึง 225 คะแนน คิดเป็น 52% อนัดับต่อมาเป็น Df-C02   
135 คะแนน คิดเป็น 31% Df-C03  45 คะแนน คิดเป็น 11% และเป็น Df-C04 27 คะแนน คิดเป็น 6%  
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 ตวัอยา่งการค านวณคะแนน เช่น พนกังานทุกคนใหค้ะแนน 5 ผลกระทบจากความสูญเสีย 
คิดเป็น (5x15)/15 = 5 
การค านวณคะแนนรวมคือ 5x5x3x3 = 225 คะแนน 
 เม่ือน าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 1.3 
 

 

 

รูปที ่1.3  แผนภูมิพาเรโตการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา 
 
 จากรูปท่ี 1.3 แสดงการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยแผนภูมิแท่งการจดัล าดบัโดย
การให้คะแนนแบบถ่วงน ้ าหนกัจาก 4 ปัจจยัหลกั และจากกฎ 80/20 คือ ปัญหาท่ีมีจ านวนนอ้ยเพียง 
20% ส่งผลให้เกิดความสูญเสียไดม้ากถึง 80% ผูว้ิจยัจึงตดัสินใจน าปัญหา Df-C01 คือ ปัญหาช้ินงาน
ฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และปัญหา Df-C02 คือ ปัญหาการติดตั้งเฟรมผิด
รุ่น ซ่ึงหากท าการแกไ้ขไดเ้ป็นผลส าเร็จจะสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตไดม้ากกว่า 
80% ของปัญหาทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั สามารถเพิ่มผลผลิต สร้างมาตรฐาน และประสิทธิภาพใน
การปฏิบติังานใหก้บัองคก์รได ้
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1.2 วตัถุประสงค์ของงานวจิัย 
 1.2.1 เพื่อศึกษากระบวนการผลิต และหาแนวทางแกปั้ญหาของกระบวนการผลิตโฟมเบาะ
รถยนต ์รุ่น 2HC โดยใชเ้ทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
 1.2.2 เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตโฟมเบาะรถยนต์รุ่น 2HC ให้ไดม้ากกว่า 80% 
จากปริมาณของเสียทั้งหมด 
 1.2.3 เพื่อก าหนดใหเ้ป็นเอกสารในการปฏิบติังานใหก้บัพนกังาน 
 

1.3 สมมุติฐานของงานวจิัย 
 หลงัจากปรับปรุงวิธีการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โฟมเบาะรถยนต ์รุ่น 2HC ดว้ยหลกัการออกแบบ
อุปกรณ์จบัยึด และหลกัการป้องกนัความผิดพลาด สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตได ้อย่าง
นอ้ย 80% ของจ านวนของเสียทั้งหมด และสามารถน าไปก าหนดให้เป็นเอกสารการปฏิบติังานท่ีเป็น
มาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้ 

 

1.4 ขอบเขตของงานวจิัย 
 งานวิจัยน้ีเป็นการศึกษา และปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตโฟมเบาะนัง่รถยนต ์รุ่น 2HC ซ่ึงเกิดมาจาก 2 ปัญหาหลกั ซ่ึงไดแ้ก่ ปัญหาช้ินงานฉีก
ขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และปัญหาการติดตั้งเฟรมผิดรุ่น การศึกษาจะเลือกใช้
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพในการเก็บขอ้มูล คดัเลือกปัญหา วิเคราะห์ปัญหาด้วยเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพแบบใหม่ จากนั้นปรับปรุงวิธีการปฏิบติังานด้วยเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จบัยึด และ
อุปกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด โดยเลือกศึกษาเฉพาะกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โฟมเบาะรถยนต ์
รุ่น 2HC ของบริษทัตวัอยา่งเท่านั้น 
 

1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
 1.5.1 สามารถลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โฟมเบาะนัง่รถยนต ์รุ่น 2HC ได้
ตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
 1.5.2 สามารถลดมูลค่างานเสียในกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โฟมเบาะนั่งรถยนต์ รุ่น 
2HC ไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
 1.5.3 สามารถน าไปก าหนดเป็นเอกสารการปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้
 1.5.4 สามารถสร้างขวญั และก าลงัใจ ในการปฏิบติังานใหก้บัพนกังาน 
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1.6 กรอบแนวคดิในการวจิัย 
งานวิจยัน้ีท าการศึกษาปัญหาการเกิดความสูญเสียท่ีกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โฟมเบาะนัง่

รถยนต์ รุ่น 2HC โดยผูท้  าการวิจยัได้รับมอบหมายจากผูบ้ริหารให้ท าการลดมูลค่าความสูญเสียใน
กระบวนการน้ี จากการเก็บขอ้มูลพบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์เบาะนั่ง
รถยนตแ์ลว้นั้น รุ่น 2HC จะมีมูลค่าความสูญเสียมากท่ีสุด ผูว้ิจยัจึงเลือกศึกษาในรุ่นตวัอยา่งน้ี โดยมี
กรอบแนวคิด ดงัรูปท่ี 1.4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1.4  กรอบแนวคิดในการวจิยัการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตภณัฑเ์บาะนัง่รถยนต ์
 

1.7 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิัย 
 1.7.1 ศึกษากระบวนการผลิตจากขอ้มูลเอกสารของฝ่ายผลิตและเขา้สังเกต ณ สายการผลิต 
 1.7.2 เก็บขอ้มูลเช่นปริมาณของเสียต่อวนัดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7QC Tools 
 1.7.3 วเิคราะห์ปัญหาดว้ยการตั้งค าถาม Why-why Analysis 
 1.7.4 ปรับปรุงวธีิปฏิบติังานเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 

เป้าหมาย (Output) 
ลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต
ไดอ้ยา่งนอ้ย 80% 

เคร่ืองมอืใช้ในงานวจิยั (Treatment) 
การออกแบบเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน (Jig and Fixture Design), 7 Wastes, 7QC Tools, 7 New QC Tools  

Why-why Analysis และ Poka-yoke Design 

ปัญหา (Input) 
ความสูญเสียจาก
การผลิตของเสีย 

การด าเนินงานวจิยั (Process) 
1.ศึกษาโครงสร้างผลิตภณัฑ ์
2. เก็บขอ้มูลและศึกษาวเิคราะห์สภาพปัญหา 
3. การตั้งเป้าหมายและแผนการด าเนินงานวจิยั 
4. การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
5. เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหาร 
6. ด าเนินการปรับปรุง 
7. เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
8. วเิคราะห์และประเมินผล 
9. การตั้งมาตรฐานการท างาน 
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 1.7.5  เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
 1.7.6  วเิคราะห์และประเมินผลก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 1.7.7  สรุปผลด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
 1.7.8  จดัท าและพิมพรู์ปเล่มงานวจิยัฉบบัสมบูรณ์ 
 



บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและวจิารณ์งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในบทน้ีไดก้ล่าวถึงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และทฤษฎีต่างๆท่ีใช้ในกรณีศึกษาเพื่อลดปริมาณ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโฟมเบาะนัง่รถยนต์ ผูว้ิจยัไดใ้ช้ทฤษฎีต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เรียบ
เรียงเน้ือหาและสรุปความสัมพนัธ์เหล่านั้นออกมาเป็นหวัขอ้ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

2.1 อตุสาหกรรมผลติเบาะรถยนต์ 
 กระบวนการเบาะรถยนตเ์ป็นกระบวนการกลางน ้ าท่ีรับใบสั่งผลิต (Order) จากค่ายผูผ้ลิต
รถยนต์ชั้ นน าภายในประประเทศ โดยผู ้ผลิตเบาะรถยนต์เองก็ต้องมีการสั่งซ้ือว ัตถุดิบ (Raw 
Materials) จากผูจ้ดัจ  าหน่าย (Supplier) ซ่ึงถือเป็นกระบวนการตน้น ้า ก่อนด าเนินการตามกระบวนการ
ผลิต และจดัส่งไปยงักระบวนการปลายน ้ าเพื่อท าการประกอบให้เป็นผลิตภณัฑ์พร้อมออกจ าหน่าย
ใหก้บัลูกคา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1 
 
 
 
 
 
 
 

  
รูปที ่2.1  กระบวนการส่งมอบแต่ละกระบวนการ 
 
 จากรูปท่ี 2.1  แสดงการส่งมอบของแต่ละกระบวนการซ่ึงอธิบายไดว้า่ ผูจ้ดัจ  าหน่ายซ่ึงเป็น
กระบวนการตน้น ้ าท าการจดัส่งมอบวตัถุดิบในการผลิต อาทิเช่น พลาสติก โฟม น ้ ายา ผา้ หนงั กาว 
เป็นตน้ ให้กบัผูผ้ลิตเบาะรถยนตท์ าการผลิตตามกระบวนการผลิตซ่ึงช่วงน้ีถือเป็นกระบวนการกลาง
น ้ า  จากนั้นจึงท าการจดัส่งให้กระบวนการปลายน ้ าซ่ึงเป็นโรงงานประกอบรถยนต ์ท าการผลิตและ
จดัส่งให้ผูบ้ริโภค ผ่านโชว์รูมรถยนต์แต่ละค่าย ซ่ึงในการส่งมอบแต่ละช่วงผูรั้บมอบต้องมีการ

กระบวนการต้นน า้ 
- พลาสติก 

- โฟม, น ้ายา 

- ผา้ 

- หนงั 

- กาว 

กระบวนการกลางน า้ 
 

 

โรงงานผลิตเบาะรถยนต ์

กระบวนการปลายน า้ 
 

 

โรงงานประกอบรถยนต ์



21 

ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามมาตรฐานข้อก าหนดท่ีตกลงกันไว้ก่อนการผลิต 
เพราะฉะนั้นในระหวา่งการผลิต ผูผ้ลิตเองก็จ  าเป็นท่ีจะตอ้งท าการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ท่ีท า
การผลิตให้ได้มาตรฐานตามท่ีตกลงไว้กับลูกค้า ป้องกันไม่ให้ของเสีย (Waste) หลุดไปยัง
กระบวนการส่งมอบ ซ่ึงอาจส่งผลต่อความไวว้างใจของลูกคา้ โดยของเสียในกระบวนการผลิตเคน
มีคนใหนิ้ยามไวห้ลายความหมาย อาทิเช่น 
 ลดัดาวลัย์ ม่ิงกมลรัตน์ [1] กล่าวว่า ของเสียเป็นของท่ีมีคุณภาพท่ีไม่สมบูรณ์ตามความ
ต้องการของลูกค้าหรือของท่ีมีคุณสมบติัของคุณภาพไม่สมบูรณ์ครบถ้วนตามท่ีก าหนดไว ้โดย
คุณภาพท่ีก าหนดไวจ้ะเป็นคุณภาพท่ีก าหนดไวร่้วมกนักบัลูกคา้ เม่ือตกลงกนัเป็นท่ีพอใจทั้งสองฝ่าย
ขอ้ก าหนดจะกลายเป็นมาตรฐานในการผลิต ถา้ผลิตไดต้ามมาตรฐานถือวา่เป็นช้ินงานดี ถา้ผลิตไม่ได้
มาตรฐานถือว่าเป็นงานเสีย ไม่สามารถส่งมอบให้กบัลูกคา้ได ้โดยปกติในโรงงานอุตสาหกรรมจะ
เรียกวา่ “งานไม่ไดคุ้ณภาพ”  
 ลักษมี สารบรรณ [2] คุณภาพ หมายถึง การด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพเป็นไปตาม
ข้อก าหนดท่ีต้องการ โดยสินค้าหรือบริการนั้นสร้างความพอใจให้กับลูกค้า และมีต้นทุนการ
ด าเนินงานท่ีเหมาะสมไดเ้ปรียบคู่แข่งขนั ลูกคา้มีความพึงพอใจ และยอมจ่ายตามราคาเพื่อซ้ือความ
พอใจนั้น 
 ปัจจุบนักลยุทธ์ท่ีมีความส าคญัในการด าเนินธุรกิจ คือ คุณภาพ ซ่ึงบุคลากรท่ีมีความเขา้ใจ
ในความหมายของค าวา่ คุณภาพ อาจจะเขา้ใจในการมองมุมแคบ ส่งผลให้มีผลกบัการบริหารคุณภาพ
แบบเบด็เสร็จ ซ่ึงเน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงประวติัความเป็นมาดา้นคุณภาพ  ภายใตแ้นวความคิดของ
การมีส่วนร่วมในการบริหารคุณภาพ เพื่อเป็นพื้นฐานในการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร สามารถแบ่ง
ออกไดเ้ป็น 4 ช่วง ดงัน้ี 
 1. คุณภาพในช่วงอดีตกาล มนุษยมี์วิวฒันาการดา้นคุณภาพมากกวา่ 1 ลา้นปีมาแลว้ โดย
เช่ือว่ามนุษย์เร่ิมมีเคร่ืองมือตัดหินคร้ังแรกท่ีแอฟริกาเม่ือประมาณ 1.7 ล้านปีมาแล้ว รวมถึง
วิวฒันาการดา้นคุณภาพของเคร่ืองมือต่างๆ เช่น หมอ้ดินเผา,หอก,เป็นตน้ [3] ดงันั้นคุณภาพในยุคน้ี
จะอยูบ่นแนวความคิดของการควบคุมดว้ยตนเอง ซ่ึงผลิตภณัฑ์จะเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถจบัตอ้งได ้
ดงัแสดงในรูปท่ี 2.2 
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รูปที ่2.2  การบริหารคุณภาพในช่วงอดีตกาล 
 
 2. คุณภาพในช่วงการผลิตเชิงมวล ยุคของการผลิตเชิงมวล ได้มีการแบ่งงานต่างจาก
คุณภาพในช่วงอดีตกาล โดยด าเนินงานตามขั้นตอนการผลิตและไดน้ าเคร่ืองจกัรเขา้มาแทนการใช้
แรงงานคน โดยไม่จ  าเป็นท่ีจะตอ้งเพิ่มจ านวนช่างฝีมือ ทั้งน้ีมีขั้นตอนการวางแผนซ่ึงแยกออกจาก
ขั้นตอนการปฏิบติั ท าให้มีการเพิ่มผลิตภาพและผลจากการเพิ่มผลิตภาพน้ีท าให้การผลิตเขา้สู่ยุคการ
ผลิตเชิงมวล ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องมีการควบคุมคุณภาพ ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพ
จะตอ้งเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณสมบติัสามารถสับเปล่ียนกนัได ้ซ่ึงจะเรียกช่วงท่ีมีคุณสมบติัดงักล่าวว่า 
ขอ้ก าหนดเฉพาะหรือสเปค(Spec) ดงัในรูปท่ี 2.3 
 

 
 
รูปที ่2.3  คุณสมบติัความสามารถท่ีสับเปล่ียนได ้
 

 จากรูปท่ี 2.3  แนวคิดของคุณภาพในยคุน้ี จะเป็นแนวคิดดา้นการผลิต และผลิตภณัฑ์ท่ีไดก้็
ยงัคงเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีจบัตอ้งได ้ผลิตภณัฑ์ยุคน้ีจะเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีตรงต่อสเปคการบริหารคุณภาพจะ
อาศยัพนกังานตรวจสอบท่ีเป็นพนกังานอิสระ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 
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รูปที ่2.4  การบริหารคุณภาพในยคุของการผลิตเชิงมวล 
 

 จากรูปท่ี 2.4  การบริหารคุณภาพในยคุของการผลิตเชิงมวล พนกังานตรวจสอบอิสระจะ
เป็นผูต้รวจสอบจากนั้นท าการตดัสินใจ หากผลิตภณัฑมี์คุณภาพจะส่งใหก้บัลูกคา้ แต่ถา้หากไม่มี
คุณภาพจะด าเนินการแกไ้ขต่อไป [4] 
 3. คุณภาพในยคุของการแข่งขนั เม่ือสงครามโลกคร้ังท่ี 2 ส้ินสุดลง ประเทศญ่ีปุ่นภายใต้
การก ากบัของสหรัฐอเมริกา ไดเ้ร่ิมตน้ฟ้ืนฟูประเทศดว้ยการพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑใ์ห้ดีข้ึน และ
มีจุดเนน้คือ การเพิ่มประสิทธิผลของตน้ทุนเพื่อสร้างความสามารถในการแข่งขนั ซ่ึงคุณภาพในยุคน้ี
จะเปล่ียนจากแนวเดิมท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีจบัตอ้งได ้เปล่ียนมาเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีจบัตอ้งไดแ้ละจบัตอ้ง
ไม่ได้ ทั้ งน้ีเน่ืองจากในยุคน้ีจะเป็นยุคท่ีมีการแข่งขนักันมาก ท าให้ผูผ้ลิตต้องผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมี
คุณภาพและจะตอ้งบริการลูกคา้ให้ลูกคา้พอใจทั้งผลิตภณัฑ์และการบริการ  ซ่ึงในการบริการนั้นไม่
สามารถจะก าหนดขอ้ก าหนดเฉพาะหรือสเปคได ้จึงไม่สามารถใชแ้นวคิดของการตรงต่อสเปคหรือ
กฎของการสับเปล่ียนได ้ ดงันั้นแนวคิดใหม่ คือ คุณภาพควรจะเป็น การสร้างความพึงพอใจให้กบั
ลูกคา้ ซ่ึงปรมาจารยข์องประเทศญ่ีปุ่น คือ Dr. Deming ไดก้ าหนดใหคุ้ณภาพมี 2 มุมมอง คือ  

- คุณภาพในดา้นของการออกแบบ (Quality of Design) คุณภาพด้านน้ีจะส่งผล
กระทบโดยตรงต่อการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า เน่ืองจากในยุคน้ีจ าเป็นจะต้องออกแบบ
ผลิตภณัฑใ์หม่ๆและจะตอ้งมีความสวยงามเพื่อท่ีจะใหลู้กคา้มีความพึงพอใจต่อผลิตภณัฑท่ี์ออกแบบ  

กระบวนการผลติ 

เคร่ืองจกัร + คนงาน  

ตรวจสอบ 

(พนกังานตรวจสอบอิสระ) 

ส่งลูกคา้ 

ด าเนินการแกไ้ข 

Y 

N ตดัสินใจ 
(พนกังานตรวจสอบอิสระ) 



24 

- คุณภาพในดา้นของความถูกตอ้งในการผลิต (Quality of Conformance) คุณภาพ
ดา้นน้ีจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุนการผลิต เน่ืองจากในกรณีท่ีผลิตผิดพลาดจะตอ้งยอ้นกลบั
เพื่อผลิตให้ถูกตอ้งจะตอ้งเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มข้ึนในการผลิตจึงเป็นผลท าให้กระทบโดยตรงต่อตน้ทุน
จากผลิตภณัฑ์ท่ีประกอบดว้ยผลิตภณัฑ์ท่ีจบัตอ้งได ้(ฮาร์ดแวร์) และ ผลิตภณัฑ์ท่ีจบัตอ้งไม่ได ้(การ
บริการ) ท าให้คุณภาพในแนวความคิดแห่งผลิตภณัฑ์น้ี อยู่นอกเหนือไปจากหน่วยงานการผลิตและ
หน่วยงานการตรวจสอบ เพราะวา่หน่วยงานอ่ืนๆจ าเป็นจะตอ้งเขา้มามีส่วนร่วมในการบริหารคุณภาพ
ดว้ย คือการบริหารคุณภาพในส่วนของการบริการ เช่น หน่วยงาน จดัซ้ือ  ขนส่ง  Store ฯลฯ ดงันั้น
อาจจะเรียกการบริหารในยคุน้ีวา่การควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร (Company-Wide Quality Control – 
CWQC) หรือการควบคุมคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ (Total Quality Control TQC) โดยลูกคา้ส าหรับการ
บริหารแบบน้ีจะอยูบ่นแนวคิดวา่ ผูรั้บหรือแผนกถดัไปคือลูกคา้ 
 4. คุณภาพยุคปัจจุบนั คุณภาพในยุคน้ีจะมีแนวคิดว่า คุณภาพควรจะมีความสัมพนัธ์กนั
ระหวา่ง คุณภาพกบัตน้ทุน ซ่ึงแนวคิดน้ีจะเปล่ียนจากแนวคิดดา้นผลิตภณัฑ์เป็นแนวคิดดา้นการตลาด 
คือ จากการท่ีผลิตผลิตภณัฑ์อะไรก็ขายได้มาเป็นผลิตผลิตภณัฑ์เอาใจตลาดหรือเอาใจลูกคา้ ท าให้
คุณภาพไดรั้บการพฒันาให้อยู่ในรูปของการบริหารธุรกิจ คือ การบริหารท่ีมุ่งสร้างก าไรต่อองค์กร
อย่างเป็นธรรม ดว้ยการสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้อย่าเบ็ดเสร็จ ซ่ึงคุณภาพเป็นกลยุทธ์ในการ
บริหารธุรกิจ ท าให้คุณภาพเป็นแนวคิด ท่ีไม่สามารถตรวจสอบทางกายภาพ จึงไดก้  าหนดคุณภาพใน
ยคุน้ีวา่ Big Q เพื่อใหแ้ตกต่างจากแนวคิดเดิม ซ่ึงจะเรียกวา่ Little q ดงัแสดงใน ตารางท่ี 2.1 
 
ตารางที ่2.1  การเปรียบเทียบของคุณภาพยคุการแข่งขนักบัคุณภาพยคุปัจจุบนั 

ประเด็น Little q Big Q 
1. ผลิตภณัฑ์ 
 
 
 
2. กระบวนการ 
 
3. ลูกคา้ 
 

ผลิตภณัฑท่ี์จบัตอ้งได ้ และ
มีการบริการส าหรับ
ผลิตภณัฑน์ั้น 
 
กระบวนการท่ีเก่ียวกบัการ
ผลิตโดยตรง 
ผูซ้ื้อ ผูบ้ริโภค 

ผลิตภณัฑท่ี์จบัตอ้งได ้ และมีการบริการ
ส าหรับผลิตภณัฑน์ั้นแต่ผูบ้ริโภคจะได้
สัมผสักบัสารสนเทศท่ีเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์
นั้นก่อน 
กระบวนการทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ด าเนินธุรกิจ 
ผูท่ี้ไดรั้บผลกระทบจากงานท่ีท า 
( ทุกๆ คนในองคก์รและลูกคา้เอง ) 
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 จากตารางท่ี 2.1  จะเห็นไดว้า่คุณภาพยุคปัจจุบนัจะไดรั้บสารสนเทศท่ีเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์
นั้นก่อน (Software) ดงันั้นในยุคน้ีจึงสามารถนิยามคุณภาพไดว้่าเป็นการสร้างความพึงพอใจให้กบั
ลูกคา้แบบเบ็ดเสร็จ ท าให้แนวคิดของลูกคา้เปล่ียนไปจากเดิมท่ีหมายถึงผูซ้ื้อผูบ้ริโภคเปล่ียนเป็นผูท่ี้
ไดรั้บผลกระทบจากงานท่ีท า (ทุกๆ คนในองคก์ร และลูกคา้เอง) การเปรียบเทียบของเสียสามารถท า
ได้โดยการน าปริมาณของเสียจากวิธีการเดิมเปรียบเทียบกับปริมาณของเสียจากวิธีการท างานท่ี
น าเสนอโดยแสดงในรูปผลต่างปริมาณของเสียหรือค านวณจากสมการท่ี 
 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย =                                                                                                        (2.1) 

 
2.2 เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools)  
 เคร่ืองมือควบคุณภาพ 7 ชนิด เป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันา และแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวม และประยุกต์ใช้วิธีการทางสถิติ การใช้หลกัการ
ทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่างๆ มารวบรวม และเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาแต่ละ
ชนิด เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ก าเนิดจากองค์กรหน่ึงในประเทศญ่ีปุ่น ช่ือว่า Union of Japanese 
Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ถูกจดัตั้งข้ึน ในปี ค.ศ. 1946 เพื่อ
คน้ควา้และท าการศึกษา ตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพให้กบั
อุตสาหกรรมภายในประเทศของญ่ีปุ่น โดยมีจุดหมายเพื่อพฒันาคุณภาพสินคา้ของญ่ีปุ่นให้สามารถ
เขา้สู่การแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทียมประเทศผูน้ าทางเศรษฐกิจในสมยันั้นอยา่งอเมริกา และ
กลุ่มประเทศยุโรปตะวนัตกจากนั้ นได้มีการก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น 
(Japanese Industrial Standards) หรือ JIS marking system ไดน้ ามาบงัคบัใช้เป็นกฎหมายในปี  
ค.ศ. 1950 และยงัไดมี้การเปิดสัมมนาทางวิชาการดา้นการควบคุมคุณภาพให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ 
และวิศวกรในประเทศ โดยมีผูเ้ช่ียวชาญระดบัโลกอย่าง Dr. W. E. Deming เป็นผูน้ าในโครงการ 
นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาคุณภาพ ซ่ึงต่อมาก็ไดมี้การตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียงทัว่
โลก เพื่อมอบให้กบัองค์กรอุตสาหกรรมหรือโรงงานท่ีมีการพฒันาดา้นคุณภาพดีเด่นของญ่ีปุ่น ใน
งานวจิยัน้ี เลือกน ามาใชเ้ท่าท่ีจ  าเป็นทั้งหมด 7 ชนิด ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
 2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 การวิเคราะห์ความผันแปรของข้อมูล มีเคร่ืองมือท่ีวิเคราะห์ได้หลายตัวซ่ึงการ
เลือกใชเ้คร่ืองมือนั้นจะข้ึนอยูก่บัขอ้มูลท่ีสนใจ ใบตรวจสอบหรือท่ีเรียกกนัโดยทัว่ไปวา่ Cheek Sheet 
เป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึงท่ีสามารถวเิคราะห์การผนัแปรของขอ้มูลได ้ซ่ึงความหมายของใบตรวจสอบ คือ 
แบบฟอร์มส าหรับการบนัทึกขอ้มูลท่ีไดรั้บการออกแบบ เพื่อตีความหมายผลการบนัทึกทนัทีท่ีกรอก
แบบฟอร์มดงักล่าวเสร็จส้ิน ซ่ึงใบตรวจสอบมีประโยชน์ดงัน้ี 

ของเสียก่อนการปรับปรุง-ของเสียหลงัการปรับปรุง 
ของเสียก่อนการปรับปรุง 

X 100 



26 

 1.  ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 
 - ใบตรวจสอบสามารถวิเคราะห์ความผนัแปรของข้อมูลได้ในทนัทีท่ีกรอก
แบบฟอร์ม 
 - ใบตรวจสอบช่วยให้ผูต้รวจสอบบนัทึกขอ้มูลไดส้ะดวกข้ึน กล่าวคือ ในการ
ออกแบบใบตรวจสอบจะตอ้งออกแบบให้สอดคล้องตามวตัถุประสงค์ท่ีก าหนดไว ้แลว้ให้ผูต้รวจ
สอบกรอกขอ้มูลในต าแหน่งท่ีตอ้งการ ท าใหไ้ม่ตอ้งเขียนขอ้ความใหเ้สียเวลา 
 - สามารถน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปตดัสินใจในการด าเนินงานควบคุมคุณภาพไดอ้ย่าง
ถูกตอ้ง การออกแบบใบตรวจสอบนั้น จะตอ้งผ่านกระบวนการของผูส้ังเกตว่า ท าไมขอ้มูลจึงเกิด
ความผนัแปร และความผนัแปรนั้นเกิดจากสาเหตุใด ซ่ึงในการออกแบบใบตรวจสอบควรจะ
ประกอบดว้ย ส่ิงท่ีแสดงความแตกต่าง ต าแหน่งท่ีเกิด และเวลาท่ีเกิดการผนัแปรนั้นๆโดยทัว่ไปแลว้
ใบตรวจสอบ แบ่งออกไดห้ลายประเภทข้ึนอยูก่บัชนิดของขอ้มูล ผูเ้รียบเรียงขอกล่าวถึงใบตรวจสอบ
ท่ีนิยมใชใ้นอุตสาหกรรม ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 2  ประเภทของใบตรวจสอบท่ีเลือกใชใ้นงานวจิยัน้ี 
 - ใบตรวจสอบขอ้มูลนบั เป็นการตรวจสอบโดยการนบัขอ้บกพร่อง ขอ้ต าหนิ 
หรือการนบัขอ้มูลดีหรือเสีย เช่นในการตรวจสอบแหอวนแลว้แบ่งเป็นขอ้บกพร่อง เพื่อวิเคราะห์การ
ผนัแปรในการผลิต ดงัแสดงในรูปท่ี 2.5 
 

 
 

รูปที ่2.5  ส่วนประกอบของแหอวน 
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จากรูปท่ี 2.5  แสดงส่วนประกอบของแหอวนโยโก ของบริษทัขอนแก่นแหอวนจ ากดั 
จากนั้นท าการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ดว้ยการออกแบบใบตรวจสอบตามขอ้ก าหนด จาก
ตวัอยา่งประกอบดว้ยรายการตรวจสอบ 6 รายการ ไดแ้ก่  สีไม่ไดม้าตรฐาน, อวนเป้ือน, ตาตึงหยอ่น, 
ขนาดตาขาด/เกิน, ขอ้ไม่เสมอตาโป่ง และอวนแขง็ โดยมีช่องบนัทึกจ านวนขอ้บกพร่อง และการเทียบ
มาตรฐานการตรวจสอบ ดงัแสดงในตารางท่ี 2.2 
 

ตารางที ่2.2  การเก็บขอ้มูลของเสียจากการผลิตแหอวนโยโก        

 
 
 
 
 
 
 
 2.  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภาพพาเรโต คือ กราฟแท่งและกราฟเส้น โดยการจดัล าดบัความสูงของแต่ละแท่ง
ใหเ้รียงแถวลดหลัน่กนัลงมาจากซา้ยมาขวา แกนนอนใชเ้ป็นฐานส าหรับแท่งต่างๆ แต่ละแท่งเป็น 

 

 2.2.2 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภาพพาเรโต คือ กราฟแท่งและกราฟเส้น โดยการจดัล าดบัความสูงของแต่ละ
แท่งใหเ้รียงแถวลดหลัน่กนัลงมาจากซา้ยมาขวา แกนนอนใชเ้ป็นฐานส าหรับแท่งต่างๆ แต่ละแท่งเป็น
ตวัแทนของรายการขอ้มูลท่ีก าลงัพิจารณา ความสูงของแท่งแสดงสัดส่วนประเภทของรายการ ส่วน
แผนภูมิพาเรโตท่ีเป็นเส้นโคง้มีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสมของความสูงของแท่งต่างๆ เรียงจากซ้ายมาขวา 
แผนภาพพาเรโตเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยแกไ้ขปัญหาแบบคิวซีตวัแรกท่ีนิยมใช้กนัมากของอุตสาหกรรม
ไทยในปัจจุบนั 
 ประโยชน์ของแผนภาพพาเรโต คือ ใชจ้  าแนกประเภทของขอ้มูลและวิเคราะห์ความ
มีเสถียรภาพของขอ้มูล โดยมีละเอียดดงัน้ี 

- จ าแนกประเภทของขอ้มูล กรณีจ าแนกขอ้มูลผิดพลาด การวิเคราะห์ขอ้มูลจะ
ไม่ส่ือถึงขอ้เทจ็จริงส่งผลใหก้ารวเิคราะห์เกิดความผดิพลาด  

บริษัทขอนแก่นแหอวนจ ากดั 
ใบตรวจสอบข้อบกพร่องของแหอวน 

   ช่ือผลติภณัฑ์      อวนโยโก                                  ผู้ตรวจสอบ     นายสุวทิย ์ ธรรมแสง 

   ข้อก าหนดเฉพาะ ตรวจสอบของเสียของอวนโยโก           วนั / เดือน / ปี    13  มิ.ย. 54 

    ช่วงเวลาทีต่รวจสอบ  8.30 – 16.30 น.                 จ านวนทีต่รวจสอบ   50,00 ผืน 
รายการทีต่รวจสอบ จ านวนข้อบกพร่อง หมายเหตุ 

1. สีไม่ไดม้าตรฐาน 

2. อวนเป้ือน 

3. ตาตึงหยอ่น 

4. ขนาดตาขาด/เกิน 

5. ขอ้ไม่เสมอตาโป่ง 

6. อวนแขง็ 

80 
55 
23 

325 
45 
35 

เทียบกบัมาตรฐาน 
สายตา 

สายตา 

วดัขนาด 

สายตา 

     สมัผสั 
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- วิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของข้อมูล กรณีข้อมูลมีหลายประเภทจะต้อง
วิเคราะห์ผ่านหลักการของแผนภาพพาเรโต คือ “ส่ิงท่ีส าคญัมากท่ีจะต้องเร่งแก้ไขมีจ านวนน้อย  
แต่ ส่ิงท่ีมีความส าคญัน้อยจะมีจ านวนมาก” ซ่ึงจะวิเคราะห์ผ่านกฎของ 80% – 20 % ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 2.3  
 
ตารางที ่2.3  ขอ้มูลขอ้บกพร่องในโรงงานผลิตแหอวน 
A คือ   น ้าหนกัอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน   450  ผนื 
B คือ สีอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน    150 ผนื 
C คือ ขนาดตาอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน   80 ผนื 
D คือ อวนปนในชุด     50 ผนื 
E คือ อวนสกปรก     30 ผนื 
F คือ ขอ้อวนเล่ือน     20 ผนื 
G คือ ความแขง็แรงไม่ตรงตามมาตรฐาน   5 ผนื 
H คือ อ่ืนๆ      2 ผนื 
 
 จากตารางท่ี 2.3  น าข้อมูลท่ีได้มาจัดเรียงล าดับ จากนั้นค านวณหาเปอร์เซ็นต์ และ
เปอร์เซ็นตส์ะสม ดงัแสดงในตารางท่ี 2.4 
 

ตารางที ่2.4  เปอร์เซ็นตข์อ้บกพร่องสะสมของขอ้มูล 

ชนิดข้อบกพร่อง 
จ านวนขอ้บกพร่อง เดือน 
มกราคม 2554 (ผนื) 

เปอร์เซ็นต์
ขอ้บกพร่องสะสม 

A คือ   น ้าหนกัอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 
B คือ สีอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 
C คือ ขนาดตาอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 
D คือ อวนปนในชุด  
E คือ อวนสกปรก 
F คือ ขอ้อวนเล่ือน  
G คือ ความแขง็แรงไม่ตรงตามมาตรฐาน 
H คือ อ่ืนๆ  

450 
150 
80 
50 
30 
20 
5 
2 

57% 
76% 

86.1% 
92.4% 
96.2% 
98.7% 
99.3% 
100% 

รวม 787 100% 
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จากตารางท่ี 2.4  น าขอ้มูลเปอร์เซ็นตข์อ้บกพร่องสะสมพลอต (Plot) จุดท่ีแผนภาพพาเรโต 
จะไดเ้ป็นเส้นโคง้ความถ่ีสะสม ดงัแสดงในภาพท่ี 2.6 
 
 

 
 

รูปที ่2.6  แผนภาพพาเรโตจดัเรียงล าดบัขอ้บกพร่องของการผลิตแหอวน 
 

จากรูปท่ี 2.6  การวเิคราะห์ผา่นกฎของ  80% – 20% โดยลากเส้นในแนวนอนท่ีจุด 80% มา
ตดัท่ีเส้นโคง้ความถ่ีสะสม จากนั้นลากเส้นตั้งฉากจากจุดตดัเส้นโคง้ลงมาท่ีแท่งพาเรโต แลว้ท าการ
วิเคราะห์ความมีเสถียรภาพ จากภาพท่ี 8.2 จะเห็นไดว้่าเส้นตั้งฉากตดัท่ีแท่ง B ซ่ึงเป็นแท่งท่ี 2 ของ
ระดับปัญหา จึงสามารถสรุปการวิเคราะห์ได้ว่า ข้อมูลมีเสถียรภาพสามารถคาดการณ์ได้ ดังนั้น
สามารถคาดการณ์ไดว้า่ในเดือนต่อๆไป ขอ้บกพร่องประเภท A คือ น ้ าหนกัอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 
จะเป็นขอ้บกพร่องท่ีมากท่ีสุด ซ่ึงเขา้หลกัการของแผนภาพพาเรโตท่ีว่า ส่ิงท่ีส าคญัมากท่ีจะตอ้งเร่ง
แกไ้ขจะมีจ านวนนอ้ย แต่ส่ิงท่ีมีความส าคญัน้อยจะมีจ านวนมาก ดงันั้นในตวัอยา่งน้ีจะตอ้งเร่งแกไ้ข
ปัญหา น ้าหนกัอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน เป็นอนัดบัแรก 
 2.2.3 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนภาพสาเหตุและผลหรืออิชิกาว่า ไดอะแกรม หรือแผนภาพก้างปลา ได้ถูก
น ามาใชค้ร้ังแรกท่ีประเทศญ่ีปุ่นโดยศาสตราจารย ์ดาไอรุอิชิกาวา่ น ามาใชเ้พื่อวิเคราะห์ความผนัแปร
ท่ีเก่ียวกบัความสัมพนัธ์ ดว้ยการระดมสมอง (Brainstorming) โดยมีค าจ ากดัความของแผนภาพสาเหตุ
และผลว่า “แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อย่างมีระบบ ระหว่างผลท่ีแน่นอนประการหน่ึงกับ
สาเหตุต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง” ซ่ึงมีขั้นตอนการสร้าง ดงัแสดงในรูปท่ี 2.7 
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รูปที ่2.7  ขั้นตอนการสร้างแผนภาพสาเหตุและผล 
 
 จากรูปท่ี 2.7  ขั้นตอนการสร้างแผนภาพสาเหตุและผล จะเร่ิมตน้จากการศึกษาอาการของ
ปัญหา และสังเกตสาเหตุเบ้ืองตน้โดยใชห้ลกัการของ 3 จริง ประกอบดว้ย สถานท่ีเกิดจริง ส่ิงของจริง 
และสภาพแวดล้อมจริง จากนั้นท าการระดมสมองโดยการประชุมหรือใช้บตัรแนวคิด หรือวิธีการ
อ่ืนๆ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัวฒันธรรมองคก์รของแต่ละบริษทั จากนั้นจ าแนกประเภทของสาเหตุ และท าการ
วเิคราะห์หาสาเหตุแต่ละประเภท โดยโครงสร้างของแผนภาพสาเหตุและผลท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมการ
ผลิตในประเทศไทย มีลกัษณะ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.8 
 



31 

 
 

รูปที ่2.8  โครงสร้างของแผนภาพสาเหตุและผลท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิต 
 

 2.2.4 กราฟ (Graph) 
 กราฟเป็นเคร่ืองมืออีกตวัหน่ึง ท่ีสามารถวิเคราะห์ความผนัแปรขอ้มูล กราฟจะใช้
หลกัการโดยการวเิคราะห์ผา่นภาพ ซ่ึงกราฟกบัใบตรวจสอบจะมีความแตกต่างกนัท่ี ใบตรวจสอบจะ
บอกสาเหตุของความผนัแปร แต่กราฟจะบอกภาพโดยรวมของสาเหตุหรือบอกอาการท่ีเกิดข้ึน ดงันั้น
กราฟจึงหมายถึง แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ ซ่ึงสามารถท าให้ง่ายต่อการท า
ความเขา้ใจโดยการพิจารณาดว้ยตาเปล่า [5] 
 ประโยชน์ของกราฟ 
 - ใชว้เิคราะห์ขอ้มูลหรือวเิคราะห์อาการท่ีเกิดข้ึน 
 - ใชอ้ธิบายช้ีแจงเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนใหเ้ขา้ใจไดง่้ายกวา่ขอ้มูลอยา่งอ่ืน 
 กราฟท่ีใชอ้ยูใ่นวงการอุตสาหกรรมมีหลายประเภท ในงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัเลือกใชก้ราฟ
แท่ง ซ่ึงมีรายละเอียดอธิบายได ้ดงัต่อไปน้ี 
 กราฟแท่ง คือกราฟท่ีแสดงถึงความผนัแปรโดยปริมาณ เช่น ปริมาณการกินข้าว
เหนียวของแต่ละจงัหวดัในภาคอีสานตอนบนต่อเดือน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.9 
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 1. จงัหวดัขอนแก่น 2. จงัหวดัมหาสารคาม 3. จงัหวดัอุดรราชธานี 
 4. จงัหวดัอุบลราชธานี 5. จงัหวดัหนองคาย 6. จงัหวดัสกลนคร 
 

รูปที ่2.9  ปริมาณการกินขา้วเหนียวแต่ละจงัหวดัในภาคอีสานตอนบนต่อเดือน 
 

จากรูปท่ี 2.9  กราฟแท่งบอกปริมาณการกินขา้วเหนียวของแต่ละจงัหวดัในภาคอีสาน
ตอนบนต่อเดือน จากกราฟแท่งท าใหท้ราบอาการท่ีเกิดข้ึน คือ การกินขา้วเหนียวของจงัหวดัขอนแก่น
นั้นมีปริมาณมากท่ีสุด และจงัหวดัมหาสารคามนั้นมีปริมาณน้อยท่ีสุด ดงันั้นสามารถน าไปอธิบาย
ให้กบัผูอ่ื้น และน าไปพิจารณาว่าอะไรคือความแตกต่าง และความแตกต่างนั้นเกิดจากสาเหตุอะไร 
เพื่อหาแนวทางแกไ้ขต่อไป 

 

2.3  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 โดยทัว่ไปองคก์รท่ีมีการผลิตสมยัใหม่มีเป้าหมายในการแกปั้ญหาทางการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
เช่น ปัญหาการสูญเสียแรงงาน วสัดุ และเวลาของกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในท่ีท างานในทาง
อุตสาหกรรม ตน้ต่อความสูญเปล่า เกิดจากสาเหตุ 7 อยา่ง [6] สามารถจ าแนกไดด้งัน้ี 
 2.3.1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคา้ปริมาณ
มากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิด
เดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วย
ต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งกระบวนการ (Work in Process: WIP) 
ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
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 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1.  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2.  เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3.  เกิดการขนยา้ย 
4.  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5.  ตน้ทุนจม 
6.  ปิดบงัปัญหาการผลิต 
การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้ งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากนั้นท าการ

ปรับปรุง 
 - จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
- - แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท า
เคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
 - เคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
 - จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
 - กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
 - จดัหา/ ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา 
การผลิต 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
5. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

2.3.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ 
เพื่อเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพื่อให้ไดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้
วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอเป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 

 ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม 
3. วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
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4. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
5. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2.  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมการมองเห็น (Visual Control) 

เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
3.  ใชร้ะบบเขา้ก่อนออกก่อน (First in First Out) เพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดุตกคา้งเป็น

เวลานาน 
4.  วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน

เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 2.3.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transpirations) การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุม และลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็น
เท่านั้น 
 ปัญหาจากการขนส่ง 
 1.  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
 2.  เสียเวลาในการผลิต 
 3.  วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
 4.  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
 การปรับปรุง 
 1.  วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ
เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
 2.  ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
 3.  ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
 4.  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอน
ต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 2.3.4  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น
ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความลา้ต่อร่างกายและ
ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ยปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
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  1.  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
  2.  เกิดความลา้และความเครียด 
  3.  อุบติัเหตุ 
  4.  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
  การปรับปรุง 
 1.  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
 2.  จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ใหเ้หมาะสม 
 3.  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกบัสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
 4.  ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig and Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 5.  ออกก าลงักาย 
 2.3.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมี
การท างานซ ้ าๆ กนัในหลายขั้นตอนซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบั
ผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือ
คุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็น
ผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
 1.  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
 2.  สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
 3.  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
 การปรับปรุง 
 1.  วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation Process Chart 
 2.  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
 3.  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
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 2.3.6  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือ
พนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวตัถุดิบ การรอ
คอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจาก
การเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
 ปัญหาจากการรอคอย 
 1.  ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
 2.  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 3.  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
 การปรับปรุง 
 1.  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
 2.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 3.  จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
 4.  วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้
เหมาะสม 
 5.  เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใช้ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุด
เคร่ือง 
 6.  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 2.3.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) เม่ือของเสียถูกผลิตออกมาของเสีย
เหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึง
ท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
 1.  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2.  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
 3.  เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
 4.  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 การปรับปรุง 
 1.  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
 2.  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
 3.  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
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 4.  ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
 5.  ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
 สรุปความสูญเสีย 7 ประการ ท่ีกล่าวมาขา้งตน้ทั้งหมดพบวา่ความสูญเสียจากสายการผลิต 
ในกระบวนการท่ีท าการศึกษาวิจยัคร้ังน้ี มีความสูญเสียต่างๆ แฝงอยู่ส่วนใหญ่เป็นความสูญเสีย
เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing)  ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ
กระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น 
 

2.4  เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพแบบใหม่ 7 ชนิด (New QC 7 Tools) 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับวางแผน และป้องกนัปัญหา 
เพื่อให้ไดน้โยบาย และมาตรการเชิงรุกท่ีชดัเจน เป็นรูปธรรม พฒันาเพิ่มเติมมาจากเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 Tools) ใหมี้ความเหมาะสม และเป็นประโยชน์ ใชช่้วยในการเก็บและวิเคราะห์
ข้อมูลท่ีเป็นค าพูด เพื่อวางแผนกลยุทธ์ แผนปฏิบติัการ ในเชิงป้องกันหรือเชิงรุก โดยการระดม
ความคิดและขอ้เท็จจริงรวม ถึงการมองภาพความตอ้งการ เพื่อก าหนดแผนงาน/โครงการในอนาคต
ขององค์กรไดอ้ย่างเป็นระบบ [7] ประกอบดว้ย แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) แผนผงั
ความสัมพนัธ์ (Relations Diagrams) แผนผงัต้นไม้ (Tree Diagram) แผนผงัแมทริกซ์ (Matrix 
Diagram) แผนผงัลูกศร (Arrow Diagram) แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ (Process Decision Program 
Chart) การวิเคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์ (Matrix Data Analysis) ในงานวิจยัน้ีเลือกน ามาใชท่ี้จ าเป็น 
2 ชนิด ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี[7] 
 2.4.1 แผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram)  
  แผนผงัตน้ไมเ้ป็นแผนผงัท่ีมีลกัษณะการใช้งานดา้นการวิเคราะห์ขอ้มูลของปัญหา 
เพื่อการตดัสินใจ (Decision tree Characteristics) การวิเคราะห์จะแสดงความสัมพนัธ์ ระหวา่งเง่ือนไข
และล าดบัการกระท า ตั้งแต่ดา้นเง่ือนไขแรกจนถึงเง่ือนไขสุดทา้ย ดงัแสดงในภาพท่ี 2.10 
  รูปท่ี 2.10  แสดงรูปแบบการเขียนแผนผงัตน้ไม ้ลกัษณะการตดัสินใจดว้ยแผนภาพ
ตน้ไมจ้ะอ่านจาก ซา้ยไปขวา โดยเร่ิมจากรากของตน้ไมจ้ะอยูท่างซ้ายมือของแผนผงั ซ่ึงเป็นจุดตั้งตน้
ของล าดบัการตดัสินใจ ส่วนก่ิงกา้นสาขาของตน้ไมจ้ะเป็นเง่ือนไขของระบบ ปลายสุดของก่ิงจะเป็น
การตดัสินใจหรือเลือกปฏิบติังานตามเง่ือนไข 
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รูปที ่2.10  ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม ้
 
 การตดัสินใจโดยการใชแ้ผนภาพตน้ไมจ้ะมีประโยชน์ต่อการวิเคราะห์รากเหงา้ของ
ปัญหาหลกัๆ 2 ประการ  คือ ประการแรกอธิบายเง่ือนไข และทางเลือกของการปฏิบติังาน เน่ืองจาก
บางคร้ังเป็นการยากท่ีจะเขียนอธิบายการตดัสินใจทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้เพราะข้ึนอยูก่บัตวัแปรวา่เป็น
ตวัแปรเชิงปริมาณหรือตวัแปรเชิงคุณภาพ อีกประการคือ การตดัสินใจโดยแผนภาพตน้ไมเ้ป็น การ
วิเคราะห์การตดัสินใจแบบเป็นล าดบั ท าให้ผูใ้ช้สามารถตดัสินใจเลือกเง่ือนไขท่ีตอ้งการได้อย่าง
รวดเร็ว  
 2.4.2 การวเิคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์ (Matrix Data Analysis) 
 การวิเคราะห์ข้อมูลแบบแมทริกซ์เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้เปรียบเทียบสมรรถนะจาก
มุมมองของลูกคา้และเทียบกบัคู่แข่งท่ีเป็นผูน้ าในดา้นสินคา้หรือบริการคลา้ยๆ กบัองคก์รของเรา วิธีน้ี
จะท าให้เห็นภาพว่าองค์กรเราอยู่ในต าแหน่งใด เพื่อมองกลยุทธ์ในการบริหารจดัการท่ีเหมาะสม
ต่อไปอยา่งถูกทิศทางหรือใชค้ดัเลือกปัญหาดว้ยการให้คะแนนแบบถ่วงน ้ าหนกัจากพนกังานท่ีมีส่วน
เก่ียวขอ้งกบัปัญหาจากการก าหนดปัจจยัท่ีมีผลต่อการแกไ้ข ปัจจยัท่ีนิยมน ามาใชใ้นการถ่วงน ้ าหนกั
ส่วนมากมาจาก 3 ปัจจยั ได้แก่ ผลกระทบจากความสูญเสีย ความถ่ีของการเกิดปัญหา และความ
เป็นไปไดใ้นการแกไ้ข ตวัอยา่งการวเิคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์  แสดงไดด้งัแสดงในตารางท่ี 2.5 
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ตารางที ่2.5  การใหค้ะแนนแบบถ่วงน ้าหนกัปัญหา ดา้นความปลอดภยั 
การประเมิน 
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1 3 5 1 3 5 1 3 5 

Sy1 50 19.76 19.76          125 40.58 1 
Sy2 43 17.00 36.76          75 24.35 2 
Sy3 37 14.62 51.38          45 14.61 3 
Sy4 30 11.86 63.24          27 8.77 4 
Sy5 30 11.86 75.10          15 4.87 5 
Sy6 23 9.09 84.19          9 2.92 6 
Sy7 23 9.09 93.28          9 2.92 7 
Sy8  17 6.72 100          3 0.97 8 
รวม 253 100     100  

เกณฑ์การให้คะแนนในตารางคดัเลอืกปัญหา TOTAL    
 

เปอร์เซ็นต์ของปัญหา ผลกระทบจากความสูญเสีย ความเป็นไปได้ในการแก้ไขปัญหา ความถี่ในการเกดิปัญหา 

10% 1 คะแนน = น้อย 1 คะแนน = น้อย 1 คะแนน = น้อย 
30% 3 คะแนน = ปานกลาง 3 คะแนน = ปานกลาง 3 คะแนน = ปานกลาง 
50% 5 คะแนน = มาก 5 คะแนน = มาก 5 คะแนน = มาก 

 

 จากตารางท่ี 2.5  แสดงการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยการให้คะแนนแบบถ่วงน ้ าหนกั จาก
ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการแก้ไข ของบริษทัแห่งหน่ึงในดา้นความปลอดภยัในการท างาน ซ่ึงมีทั้งหมด 8 
ปัญหา (Sy1-Sy8) ผลการให้คะแนนสามารถจดัล าดับความส าคญัได้ดังแสดงในรูป การวิเคราะห์
ขอ้มูลแบบแมทริกซ์น้ีจะช่วยใหน้กัปรับปรุงงานสามารถคดัเลือกปัญหาเพื่อน ามาท าการแกไ้ขไดอ้ยา่ง
มีระบบ ไม่หลงทิศทางเน่ืองจากเง่ือนไขขอ้สุดทา้ยระบุชัดเจนว่า ความเป็นไปได้ในการแก้ไข ซ่ึง
หมายความว่าการแก้ไขงานสามารถแก้ไขได้ง่ายหรือยาก แต่ก็ไม่ใช้ส่ิงท่ีแน่นอนเสมอไปว่านัก
ปรับปรุงงานจะต้องเลือกประเด็นดังกล่าวไปแก้ไขก่อนเป็นอันดับแรก เพราะผลการจัดล าดับ
จ าเป็นตอ้งมองในส่วนของความถ่ี และผลกระทบจากความสูญเสียดว้ย  

 

2.5  เทคนิคการตั้งค าถามท าไม ท าไม (Why Why Analysis) 
 เทคนิคการตั้งค  าถามท าไม ท าไม เป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดยหาก
เราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ ้ าแสดง
วา่การวิเคราะห์นั้นมาผิดทางหรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป ซ่ึงอาจตอ้งน ามาท าการวิเคราะห์ใหม่
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เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความเขา้ใจ และมีความช านาญใน
งานท่ีตนท าอยู ่รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม ท่ี Toyota 5-Why Analysis ถูกใช้เป็นเคร่ืองมือหลกัใน
การวิเคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผูเ้ขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้หลักการ Why Why 
Analysis นั้นเป็นไปเพียงเพื่อน าเสนอต่อลูกคา้ เม่ือเกิดปัญหาจากลูกคา้ เท่านั้น แต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิด
ซ ้ าอยู่เร่ือยๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญเปล่าตามมา การวิเคราะห์ Why 
Why Analysis เป็นเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้เท่านั้น การจะท าให้ปัญหานั้น 
หมดไป จึงจ าเป็นจะตอ้ง ประยกุตห์ลกัการอ่ืนๆเขา้มาช่วย เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz เป็นตน้ ทั้งน้ี
ทั้งนั้น ข้ึนอยูก่บัสภาพปัญหา ท่ีเราก าลงัวเิคราะห์กนัอยู ่[8] 
 2.5.1 ขั้นตอนการวเิคราะห์ Why Why Analysis 
  1. จดัล าดบัความส าคญัหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงผา่นแผนภาพพาเรโตในขั้นตอนน้ี
จะเป็นการ เลือกสาเหตุใหญ่ๆมาท าการปรับปรุง ผ่านแผนภาพพาเรโต โดยเลือกปัญหาจาก KPI 
ท าไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะวา่ การปรับปรุงใดใด หากไม่สอดคลอ้งกบักลยทุธ์หลกัขององคก์รแลว้ 
จะท าใหก้ารเติบโตขององคก์ร เป็นไปไดช้า้ 
  2. เลือกหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ขหลงัจากไดส้าเหตุหลกั ท่ีจะน ามาแกไ้ข
แลว้ ใหท้  าการเขียน ปัญหาใหมี้ความกระชบั เขา้ใจง่าย 
  3. จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งในส่วนน้ีจะเป็นการ น าผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุง มา
ช่วยกันท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหน้างานด้วย เพราะเป็นผู ้เข้าใจ
สถานการณ์ดีท่ีสุด 
  4. สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองต้น (ตรวจหาความผิดปกติ) ในขั้นตอนน้ีจะมี
ความส าคญัมาก ในการตรวจหาความผิดปกติของสถานการณ์ ตวัอยา่งเช่น “ห้องประชุมแอร์ไม่เยน็ 
(อุณหภูมิ มากกว่า 28 องศา ตลอดการใช้งาน) หากเราท าการวิเคราะห์ทนัที โดยไม่สอบถาม
สถานการณ์เลย ทุกคนจะมุ่งไปท่ี เคร่ืองท าความเยน็ทนัที! ทั้งๆท่ี เคร่ืองท าความเยน็อาจจะไม่ไดเ้สียก็
ได ้หากไม่ท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ก่อน ก็จะเป็นการนัง่เทียนทนัที ในกรณีน้ี คนท่ีเราจะตอ้งถาม
ก่อนใครคือ คนคุมห้องประชุม ว่า เม่ือวานแอร์เย็นมั้ ย วนัก่อนเย็นมั้ ย วนัน้ีกับวนัก่อนมีอะไร
เปล่ียนแปลงไปจากเดิม หลงัจากสอบถาม คนคุมห้องก็บอกวา่ วนัก่อนยงัเยน็อยู ่เม่ือวานก็เยน็อยู ่แต่
วนัน้ีคนเขา้ห้องประชุมเยอะมาก แถมเปิดม่านกระจกด้วย เพราะแสงข้างในไม่พอ จากข้อความ
ขา้งตน้ จะเห็นไดว้า่ ขั้นตอนน้ีจะละเลยไม่ได ้เพราะจะท าใหก้ารวเิคราะห์ผดิประเด็นไป 
  5. การระดมสมอง (Brainstorming) ในส่วนน้ี จะเป็นการระดมความเห็น ของ
ทีมงาน ผูเ้ขียนแนะน าว่า ควรจะมี Leader Team เพื่อไม่ให้การระดมสมอง กลายเป็นสนามรบ และ
ควบคุมการระดมสมอง ใหอ้ยูใ่นแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
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  6. ตรวจสอบความถูกตอ้งผ่าน 5 Gen หลงัจากระดมสอง และแตก ท าไม ท าไม 
ออกมาไดแ้ลว้ เบ้ืองตน้ ให้พาทีมงานไปดู สถานการณ์จริง และวิเคราะห์ผ่าน 3 Gen แรกก่อน เพื่อ
ตรวจสอบความผดิปกติ โดยเทียบกบัมาตรฐาน หากพบวา่ ทุกโอกาสท่ีเป็นไปได ้อยูใ่นมาตรฐาน ให้
ใช ้อีก 2 Gen ท่ีเหลือ หมายความวา่ การแกไ้ขนั้น ไม่เพียงพอ จ าเป็นจะตอ้งปรับปรุง  
  7. จดัท ามาตรการโตต้อบหลงัจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหงา้แลว้ ให้เราหามาตรการ
โตต้อบโดยเนน้ให้อยูใ่นรูปแบบ Visual Control ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูรั้บผิดชอบ ระยะเวลา การ
ปรับปรุงใดๆ ก็ตาม ใหใ้ชว้ธีิการท่ีง่าย ค่าใชจ่้ายต ่า ประสิทธิภาพสูง 
  8. ตรวจสอบความส าเร็จของงานเม่ือท าการแกไ้ข หรือ ปรับปรุงไปแลว้ ก็ให้ติดตาม
ผลว่า ปัญหาดงักล่าวได ้เกิดข้ึนซ ้ าหรือไม่ หรือ ลดน้อยลง อยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ ผา่นรูปแบบของ
กราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ หากพบว่า ปัญหาไม่ไดล้ดลง ให้กลบัมาวิเคราะห์ใหม่
ทนัที แสดงวา่ มีสาเหตุท่ีตกหล่นไป ในการวเิคราะห์คร้ังแรก 
  9. จดัท ามาตรฐานหากพบว่า มาตรการโตต้อบนั้นได้ผล ก็ให้จดัท ามาตรฐานข้ึน 
เพื่อรักษาไวซ่ึ้งระดบัคุณภาพต่อไปวิธีการวิเคราะห์ Why Why Analysis โครงสร้างการเขียน Why 
Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซ้ายสุดจะเป็นปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาท่ีจะ
แกไ้ข จากนั้นจะเร่ิมถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกวา่จะพบสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดยทัว่ไปพบวา่ 
หากถาม ท าไม อยูป่ระมาณ 5 คร้ังแลว้ เราจะพบค าตอบ ค าถามคือวา่ จ  าเป็นตอ้ง 5 หรือไม่ ค  าตอบคือ 
ไม่จ  าเป็น ในหลายๆคร้ัง เราถามท าไมแค่ 3 คร้ัง ก็พบค าตอบแลว้ ค าถามท่ีวา่ เราจะรู้ไดอ้ยา่งไรวา่ น้ี
คือสาเหตุรากเหงา้ อนัดบัแรกให้เราถามตวัเองก่อนวา่ ถา้สาเหตุน้ีถูกแกไ้ขแลว้ ปัญหาน้ีจะไม่เกิดข้ึน
อีกใช่หรือไม่หรือ ไม่สามารถถามท าไม ไดอี้กแลว้ จากนั้นในส่วนสุดทา้ย จะเป็นการหา มาตรการ
โตต้อบเพื่อแกไ้ขปัญหาโดยรูปแบบการเขียน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.11 
 

 
 

รูปที ่2.11  ตวัอยา่งการเขียนผงัเทคนิคการตั้งค  าถามท าไม ท าไม 
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 จากรูปท่ี 2.11  จะเห็นวา่ มีเคร่ืองหมาย NG ในส่วนน้ีจะหมายถึง เม่ือใช้หลกัการ 5 Gen 
(Go to see) แลว้พบวา่ สาเหตุนั้นๆ ไม่ตรงกบัความเป็นจริง ผา่น 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว ้
หรือ จะตดัส่วนน้ีออกก็ไดต้วัอยา่งการวเิคราะห์ 
 สภาพการ : นาย ก เป็นพนกังานประจ าเคร่ืองยก Hydraulic ท าการยกแท่งเหล็กขนาด 2 ตนั
ทุกวนั โดยในวนัดงักล่าว นาย ก พบว่าไม่สามารถยกแท่งเหล็กข้ึนไดใ้นระดบัท่ีตอ้งการ จึงท าการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ดงัแสดงในรูปท่ี 2.12 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

รูปที ่2.12  ตวัอยา่งการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถามท าไม ท าไม ของพนกังาน  
 

2.6  อปุกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke) 
 ท่ีมาของค าว่า Poka -Yoke มาจากความเช่ือโดยพื้นฐานว่า คนเรามกัจะท าอะไรโดย
ประมาท จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งคิดวิธีป้องกนัผลท่ีจะเกิดจากความประมาทของคนท างานส ารอง
เผือ่ไวด้ว้ย แนวความคิดเร่ือง การป้องกนัความผิดพลาด (Poka -Yoke) เป็นแนวความคิดท่ีถูกน ามาใช้
เพื่อป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดจากการไม่มีประสบการณ์ของคนในระบบการผลิตแบบพอเหมาะ 
จะตอ้งไม่ผลิตสินคา้ท่ีช ารุดเสียหาย [9] 

ปัญหา Why 1 Why 2 

Hydraulic ยกเหลก็หน่ึง
ตนัยกไม่ข้ึน 

แรงดนัไม่
พอท่ีจะยกไม่ข้ึน 

รอบมอเตอร์ต ่า
กวา่มาตรฐาน 

ซีลยางร่ัว 

น ้ามนัต ่ากวา่
เกณฑ ์

NG 

NG 

มาตรฐานการแกไ้ข 

เ ติมน ้ ามันให้ได้ระดับและติดตั้ ง
อุปกรณ์วัดระดับน ้ ามันเ ตือนเ ม่ือ
ระดับน ้ ามันต ่ากว่าจุดต ่าสุดโดยให้
สามารถมองเห็นได ้(Visual Control) 
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 Poka -Yoke จึงหมายถึงการป้องกนัความผิดพลาดล่วงหน้าแทนการยอมรับว่าจะตอ้งมี
ช้ินส่วนช ารุดเป็นจ านวนก่ีเปอร์เซ็นต ์อุปกรณ์หรือกระบวนการ Poka -Yoke จะถูกติดตั้งเพื่อป้องกนั
ความเสียหายล่วงหนา้ เป้าหมายคือ การลดตน้ทุนการผลิตโดยการควบคุมคุณภาพการผลิต ลดปริมาณ
ของเสียในกระบวนการผลิตให้เท่ากบัศูนย ์หรือท่ีเรียกวา่ Zero Quality Control เม่ือมีความผิดปกติ
เกิดข้ึน เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดอนัตรายจากการท างาน เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตช ารุด สินคา้ท่ีผลิตไม่
มีคุณภาพ ระบบจะหยุดชัว่คราวจนกวา่จะหาขอ้ผิดพลาดได ้และท าการแกไ้ขขอ้ผิดพลาดแลว้ ท าให้
สามารถลดปัญหาการท่ีตอ้งกลบัมาแกไ้ขงาน (Rework) ไดท้นัที อุปกรณ์ Poka -Yoke จะมีความ
น่าเช่ือถือสูงไม่มีความผิดพลาดในงาน และมีราคาท่ีสามารถหาซ้ือได้ Poka -Yoke เป็นวิธีการ
ตรวจสอบท่ีเน้นถึงการตรวจสอบร้อยเปอร์เซ็นต์ เม่ือกระบวนการผลิตมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนความ
ผดิปกติจะตอ้งไดรั้บการตอบสนองหรือแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงที นัน่คืออาจกล่าวไดว้า่ Poka -Yoke จะ
ตรวจสอบการผลิตและเตือนก่อนท่ีจะมีการผลิตของเสียข้ึนความผิดพลาดท่ีเกิดจาการไม่มี
ประสบการณ์ของคนมี 2 ชนิด ชนิดแรกคือการลืมท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ตั้งใจของคน ชนิดท่ีสองคือเกิด
ความผดิปกติกบัเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานโดยท่ีไม่เก่ียวกบัความพลั้งเผลอของคน ดงันั้น 
อุปกรณ์หรือกระบวนการ Poka -Yoke จึงแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิด [10]  
 2.6.1 อุปกรณ์ท่ีท าใหแ้น่ใจวา่จะไม่เกิดความผิดพลาดเน่ืองจากการลืมโดยไม่ตั้งใจของคน 
เรียกว่า Fool Proof ค าน้ีบางคนแปลว่าตวักนัโง่ กล่าวคือ เม่ือคนมีความผิดพลาดจะมีตวัป้องกนัท่ี
ท างานโดยอตัโนมติัไม่ให้เกิดอนัตรายจากการท างาน เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตช ารุด และสินคา้ท่ี
ผลิตไม่มีคุณภาพ เช่น รถยนต์บางรุ่นถา้เราไม่ไดปิ้ดไฟหนา้รถ เวลาเราดบัเคร่ืองเม่ือเปิดประตูจะได้
ยนิเสียงเตือนวา่ให้ปิดไฟ หรือ เกียร์ออโต ้เวลาท่ีเกียร์อยูท่ี่ D จะไม่สามารถสตาร์ทให้ติดไดเ้พราะรถ
จะพุง่ เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้ผลอสตาร์ทรถแลว้รถพุง่ไปชนคนอ่ืน 
 2.6.2 อุปกรณ์ท่ีท าให้เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท างานอยา่งปลอดภยั แมว้า่จะเกิดความผิดปกติ
กบัเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร เช่น เกิดการท างานผดิพลาด เรียกวา่ fail save เช่น ในประเทศท่ีมีแผน่ดินไหว
เกิดข้ึนเป็นประจ า เตาท่ีใชน้ ้ ามนัเป็นเช้ือเพลิงจะมีเคร่ืองดบัเพลิงอตัโนมติัอยูด่ว้ย เม่ือเตาลม้ลง ไม่วา่
เหตุใดก็ตาม เช่น เน่ืองจากอุบติัเหตุแผน่ดินไหวจะมีการดบัไฟโดยอตัโนมติั หรือ หุ่นยนตช่์วยยกของ
หนกั จะมีเคร่ืองมือบงัคบัให้มือของหุ่นยนตข์ณะท่ีก าลงัยกของ ยงัคงยกของคาอยู่ ไม่ปล่อยมือ เม่ือ
เกิดไปดบั เพื่อเป็นการป้องกนัไม่ใหข้องตกเสียหาย หรือท าใหค้นไดรั้บบาดเจบ็ 
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2.7  การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
 การควบคุมดว้ยการมองเห็น(Visual Control : VC) เป็นเคร่ืองมือดา้นการเพิ่มผลิตภาพ 
(Productivity) ท่ีถูกน ามาใช้ในหลายๆ องค์กร Visual Control เกิดข้ึนจากในการท างานท่ีปกตินั้น
พบว่าการส่ือสารหรือการถ่ายทอดขอ้มูลไปยงับุคคลอ่ืนนั้นมกัจะเป็นการส่ือผ่านประสาทสัมผสั
ทางการมองเห็นและการไดย้นิ และมกัจะพบวา่การรับขอ้มูล โดยการไดย้ินอยา่งเดียวมีขอ้จ ากดัต่างๆ 
มากมาย เช่น ในสายการผลิตท่ีมีเสียงดงัจากเคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างานหรือเสียงรบกวนอ่ืนๆ ท าให้การ
สั่งงานด้วยค าพูดอาจเกิดความผิดพลาดจากการได้ยินไม่ชัด เน่ืองจากเสียงของเคร่ืองจกัรท่ีก าลัง
ท างานท าการผลิตอยู่ โดยเฉพาะอย่างยิ่งการพูดคุยเพื่อถ่ายทอดงานกัน จึงได้มีการน าเอา Visual 
Control มาใช้เพื่อช่วยในการส่ือสารผ่านการมองเห็น ซ่ึงจะถูกท าในรูปแบบต่างๆ เช่น เป็นป้าย 
สัญลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมาย รูปภาพ กราฟ ฯลฯ เป็นไปตามค าในส านวนท่ีวา่ “ สิบปากวา่ไม่เท่าตา
เห็น ” หรือ “ ภาพหน่ึงภาพแทนค าบรรยายนบัพนัอีกทั้งหากมองวา่ Visual Control เป็นเทคนิคการ
ส่ือสารรูปแบบหน่ึงหากมองไปรอบๆ ตวัเราในชีวิตประจ าวนัทุกๆ วนัก็จะเห็นการใช ้Visual Control 
กนัเป็นประจ าอยูแ่ลว้ ไม่ว่าจะเป็นตามทอ้งถนน ในโรงเรียน โรงพยาบาล สถานีต ารวจ ร้านสะดวก
ซ้ือ ห้างสรรพสินคา้ ตลาด สวนสนุก พิพิธภณัฑ์ สถานท่ีท่องเท่ียว ในบริษทัหรือโรงงาน สถานท่ี
ราชการ ฯลฯ เพียงแต่เราอาจไม่ไดส้ังเกตหรือไม่ไดใ้หค้วามส าคญัเท่าท่ีควรในการน ามาขยายผล และ
ประยุกต์ใช้เพิ่มเติม ดงันั้นเพื่อให้เกิดประโยชน์ในการท างาน โดยเฉพาะอย่างยิ่งในงานท่ีมีโอกาส
ผิดพลาดและส่งผลให้เกิดอุบติัเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเป็นเทคนิค
พื้นฐานในการเพิ่มผลผลิตท่ีสามารถช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยั
มากยิง่ข้ึน ตวัอยา่งการควบคุมดว้ยการมองเห็น แสดงไดด้งัรูปท่ี 2.13 
 

   
 
รูปที ่2.13  ตวัอยา่งการควบคุมดว้ยสายตา 
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 การประยุกต์ใช้หลกัการควบคุมดว้ยสายตา อาจเร่ิมจากการใชเ้ทคนิคง่าย เช่น เทคนิคการตั้ง
ค าถาม 5W1H เพื่อหาเหตุและผลในการประยุกต์ใช้ เช่น การวิเคราะห์กระบวนการผลิตเพื่อตอบ
ค าถามในปัจจุบนัของกระบวนการผลิตวา่เป็นอยา่งไรซ่ึงเป็นขั้นตอน การตอบค าถามในอนาคตวา่เรา
ตอ้งการไปท่ีใดโดยการก าหนดวตัถุประสงค์หรือเป้าหมาย ท่ีตอ้งการ จากนั้นจะตอ้งตอบค าถาม
สุดทา้ยท่ีส าคญั คือ ท าอย่างไรจึงจะไปถึงวตัถุประสงค์ หรือเป้าหมาย ท่ีก าหนดไวไ้ดซ่ึ้งค าตอบท่ี
ตอ้งการ จะตอ้งอาศยัเคร่ืองมือในการก าหนดแผนปฏิบติัการ โดยเคร่ืองมือท่ีสามารถน ามาประยุกตใ์ช้
กบัการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า ในงานวิจยัน้ี คือ เทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H  รายละเอียดดงั
แสดงไดใ้นตารางท่ี 2.6 
 

ตารางที่ 2.6   การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H  

ค าถาม ส่ิงทีต้่องการศึกษา 

Why (ท าไม) ท าไมจึงเกิดความผดิพลาดหรือปัญหาต่างๆ ข้ึน 

What (อะไร) อะไรคือส่ิงท่ีจะตอ้งน าเอาเทคนิค Visual control มาประยกุตใ์ช ้
When (เม่ือไร) ความจ าเป็นเร่งด่วนท่ีจะตอ้งน าเอา Visual Control นั้นเขา้มาใชเ้ม่ือไร 

Where (ท่ีไหน) ควรจะน าเอา Visual Control มาใชท่ี้จุด/บริเวณ/กลุ่มเป้าหมายใดจึงจะเกิด
ประโยชน์สูงสุดท่ีสุด 

Who (ใคร) ควรน า Visual Control มาใชก้บัใคร จึงจะท าใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

How (อยา่งไร) จะน าเอา Visual Control มาใชอ้ยา่งไรถึงจะไดป้ระโยชน์หรือแกปั้ญหาตามท่ี
องคก์รตอ้งการได ้

 

 จากตารางท่ี 2.6  แสดงหลกัการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H ลกัษณะ
การตั้งค  าถามจะสอดคลอ้งกบัส่ิงท่ีตอ้งการศึกษา จากนั้นหาค าตอบจากค าถามท่ีถามเม่ือไดค้  าตอบจน
ครบค าถามทุกขอ้ จึงท าการวเิคราะห์หาแนวทางการแกไ้ข [11] 
 นอกจากการประยุกต์ใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H แลว้ ยงัสามารถแบ่งประเภทของการ
ควบคุมดว้ยการมองเห็นดว้ยสายตาตามลกัษณะของการประยกุตใ์ชไ้ดด้งัตารางท่ี 2.7 

การใชห้ลกัการควบคุมดว้ยการมองเห็น ไม่วา่จะเป็นแบบการใชบ้อร์ด เส้น ภาพ-เงา ป้าย สี 
โคมไฟ เป็นการใชส้ัญลกัษณ์ในการควบคุม และส่ือใหบุ้คลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบังานนั้นเขา้ใจถึงขอ้มูลท่ี
ตอ้งการส่ือสารแบบง่ายๆ และชดัเจน เพื่อให้สามารถด าเนินงานและปฏิบติังานไดอ้ย่างถูกตอ้งและ
รวดเร็วนั้นเอง 
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ตารางที ่2.7  ประเภทของการควบคุมดว้ยการมองเห็นแบ่งตามลกัษณะของการประยกุตใ์ช ้

ประเภทการประยุกต์ใช้ การควบคุมด้วยการมองเห็นทีใ่ช้ 

ดา้นการส่ือสาร - สี เช่น สัญญาณไฟจราจร (สีเขียว สีแดง สีเหลือง) สีธนบตัร 
- ป้ายหรือบอร์ดแสดงวสิัยทศัน์ พนัธกิจ นโยบายคุณภาพของ

บริษทั ดา้นความปลอดภยั -  สัญลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ  เช่น ป้าย Safety First  
ดา้นคุณภาพ -  ป้ายแสดงงานดี งานเสีย งานรอตรวจสอบคุณภาพ 

-  ภาพตวัอยา่งช้ินงานท่ีไดม้าตรฐานกบัของเสีย 
ดา้นติดตามผลการปฏิบติังาน - แสดงเป้าหมายและผลการปฏิบติังานของแต่ละแผนก  

- แสดงป้ายบอกประเภทสินคา้ 
- แสดงป้ายบอกสินคา้ประเภทต่างๆ 
- แสดงแผนผงัผูรั้บผดิชอบพื้นท่ี 

ดา้นอ่ืนๆ - แสดงระดบัแสดงสต็อกท่ีควบคุมในพื้นท่ี 
 

2.8  อปุกรณ์จับยดึ (Jig and Fixture) 
 จ๊ิก (Jig) และฟิกซ์เจอร์ (Fixture)  เป็นเคร่ืองมือส าหรับงานในอุตสาหกรรมซ่ึงถูกน ามาใช้
ส าหรับช่วยในการผลิตช้ินงานท่ีเท่ียงตรงเหมือนกนัทุกๆ ช้ิน  ความสัมพนัธ์ และต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง
ระหวา่งจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ กบัช้ินงานจะตอ้งถูกรักษาใหค้งเดิมอยูต่ลอดเวลา การออกแบบจ๊ิก และฟิกซ์
เจอร์ ถูกพิจารณาว่าเป็นกระบวนการท่ีซับซ้อน ต้องใช้ความรู้จากด้านต่างๆ เช่น เรขาคณิต 
ความคลาดเคล่ือน มิติ ฯลฯ มาช่วยในการออกแบบ จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ถูกสร้างข้ึนมาเพื่อท าการยึดจบั 
รองรับและก าหนดต าแหน่งช้ินงานทุกๆ ช้ิน เพื่อให้แน่ใจวา่ในการเจาะรูหรือการตกแต่งดว้ยวิธีอ่ืนๆ 
จะไดต้รงต าแหน่งเดิมหรือขนาดตามรายละเอียดท่ีก าหนดมาทุกประการ [12] 
 คุณภาพของการผลิตจะข้ึนอยูก่บัคุณภาพของจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ ส่ิงท่ีท าให้จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์
มีความพิเศษก็เพราะวา่งานแต่ละช้ินถูกสร้างข้ึนมาใหเ้ขา้กบัช้ินส่วนอีกช้ินหน่ึง 
 จ๊ิก และฟิกซ์เจอร์ น้ีจะมีความหมายเก่ียวพนัใกลเ้คียงกนัมาก บางทีก็อาจจะเกิดสับสนใน
การน าไปใช้ได้บา้ง  อย่างไรก็ตามความแตกต่างระหว่างจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ก็ข้ึนอยู่กบัแนวทางของ
เคร่ืองมือท่ีจะน าไปใชก้บัช้ินงาน 
 2.8.1 หลกัการก าหนดต าแหน่ง  
  การก าหนดต าแหน่งหมายถึงต าแหน่งท่ีถูกตอ้งท่ีเราตอ้งการให้มีระหว่างการผลิต
ช้ินงานและการใชจ๊ิ้กและฟิกซ์เจอร์ ซ่ึงจะท าให้ไดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพคงท่ี จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ท่ีถูกสร้าง
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ข้ึนมาเพื่อก าจดัขอ้บกพร่องในการผลิตช้ินงาน การวางต าแหน่งท่ีดีจะช่วยควบคุมการท างานในทุก
ทิศทางทุกคร้ังท่ีท างานกบัเคร่ืองตอ้งถูกวางไวใ้นต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 
 2.8.2 ตวัก าหนดต าแหน่งแบบสัมผสับางส่วน 
  การก าหนดสัมผสัแบบบางส่วนน้ีจะก าหนดต าแหน่งอา้งอิงให้กบัช้ินงานเฉพาะจุด
สัมผสัท่ีพิจารณาแลว้ จะสัมผสัทั้งส่วนมุมของช้ินงาน โดยท่ีมุมจะมีร่องไวห้ลบครีบของช้ินงานดว้ย 
การออกแบบแบบน้ีถา้เกิดการสึกหรออาจตอ้งเปล่ียนทั้งช้ินงานดงันั้น อาจมีการออกแบบอุปกรณ์ให้
เป็นแบบถอดเปล่ียนได ้การก าหนดจุดอา้งอิงทางดา้นขา้งสามารถก าหนดต าแหน่งแบบปรับได ้ถ้า
ช้ินงานมีลกัษณะไม่เรียบหรือเกิดการสึกหรอ ทั้งช้ินงานและสลกัก าหนดต าแหน่ง อาจเลือกใชส้ลกัท่ี
มีเซทสกรูก าหนดต าแหน่งได้หรืออาจมีตวัหยุดเพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการอ้างอิงต าแหน่ง ดังแสดงใน 
รูปท่ี 2.14 
 

        
 

รูปที ่2.14  ตวัก าหนดต าแหน่งแบบปรับได ้
 
 2.8.3 อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีช่วยในการก าหนดต าแหน่ง 
  1. สลกัสปริง ไม่เป็นอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง แต่ท าใหแ้น่ใจวา่ช้ินงานสัมผสักบั
ตวัก าหนดต าแหน่งทั้งหมดใชส้ าหรับช้ินส่วนท่ีมีขนาดเล็กกะทดัรัด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.15 
 

 
 
รูปที ่2.15  สลกัสปริง 
 
 2.  สปริงหยุด (Buttons) การท างานเช่นเดียวกบัสลกัสปริงแต่ออกแบบมาส าหรับ
ช้ินงานขนาดใหญ่ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.16 
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รูปที ่2.16  สปริงหยดุ 
 

2.9  ระยะเวลาคนืทุน (Payback Period) 
 ระยะเวลาคืนทุนเป็นเคร่ืองมือในการประเมินความเป็นไปไดข้องการลงทุนอยา่งง่าย และ
ไม่ซับซ้อน เป็นการประเมินคร่าวๆและรวดเร็วเหมาะกบัเม็ดเงินลงทุนจ านวนไม่มาก อยา่งไรก็ตาม
การค านวณระยะเวลาคืนทุนมีจุดอ่อนตรงท่ีไม่ไดน้ าเร่ืองค่าของเงินตามเวลามาพิจารณาและไม่ให้
ความส าคญักับกระแสเงินสดท่ีได้รับภายหลังระยะเวลาคืนทุน ท าให้อาจเกิดการตดัสินใจเลือก
โครงการลงทุนท่ีผิดพลาดได ้ดงันั้นในบางกรณีอาจแก้ปัญหาโดยน ากระแสเงินสดมาปรับลดด้วย
อตัราคิดลด ซ่ึงเป็นการสะทอ้นมูลค่าเงินตามเวลาก่อนแลว้ค่อยน ามาค านวณหาระยะเวลาคืนทุน หรือ
ท่ีเรียกวา่ ระยะเวลาคืนทุนแบบคิดลด (Discount Payback Period : DPB) ระยะเวลาคืนทุน (Payback 
Period: PB) จึงหมายถึง ระยะเวลาของการลงทุนท่ีกระแสเงินสดรับสุทธิจากโครงการเท่ากบักระแส
เงินสดจ่ายสุทธิพอดีหรือกล่าวไดว้า่การลงทุนไม่มีก าไรและไม่ขาดทุน [13] ซ่ึงสามารถค านวณไดจ้าก
สมการท่ี 2.2 
 
                               ระยะเวลาคืนทุน =  (2.2) 
 
 จากสูตรท่ี 2.2  การค านวณระยะเวลาคืนทุน ค านวณได้จากเงินลงทุนเร่ิมแรกหารด้วย
กระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง หรือระยะเวลาท่ีไดรั้บผลตอบแทนในรูปกระแสเงินสดเขา้เท่ากบักระแส
เงินสดจ่ายลงทุนเร่ิมแรก เช่น การลงทุนสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างานซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี [14] 
 

กระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง 
เงินลงทุนเร่ิมแรก 
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- ค่าแรงพนกังานรายวนั   = 350 บาท/วนั  
- ค่าโอทีชัว่โมงละ 40x3   = 120 บาท/วนั 
- ค่ากะ    = 80 บาท/วนั  
- ใชพ้นกังานทั้งหมด    = 5 คน  
- ท างานทั้งหมด    = 25 วนั/เดือน 
- ปิดเคร่ือง 3 เคร่ือง ค่าไฟเป็นเงิน   = 15,000 บาท/เดือน 
- รวมค่าแรงทั้งหมด 5 คน เป็นเงิน   = 43,750 บาท/เดือน 
- รวมค่าโอทีทั้งหมด 5 คน เป็นเงิน  = 15,000 บาท/เดือน 
- รวมค่ากะทั้งหมด  5 คน  เป็นเงิน   = 10,000 บาท/เดือน 

 คิดเป็นกระแสเงินท่ีได้รับแต่ละช่วง 1,005,000 บาท/ปี หรือ 83,750 บาทต่อเดือน โดย
จ านวนช้ินในการท าอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน มีทั้งหมด 11 ช้ิน มีรายละเอียดค่าใช้จ่าย (เงินลงทุน
เร่ิมแรก) ดงัแสดงในตารางท่ี 2.8 

 
ตารางที ่2.8  ค่าใชจ่้ายอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน  

ล าดบั รายการ จ านวน(ช้ิน) ราคา (บาท) รวม (บาท) 
1 ชุดตูc้ontrol PLC 1 60,000 60,000 
2 ชุด JIG วางช้ินงาน 1 200,000 200,000 
3 touch screen 1 20,000 20,000 
4 รางสายพาน 1   25,000 25,000 
5 ชุดถงัฮอปเปอร์ 1 25,000 25,000 
6 ชุดไฮดรอลิคอดั 2 25,000 50,000 
7 ชุดเติมแป้ง 1 30,000 30,000 
8 มอเตอร์ผา้ลาย 1 3,000 3,000 
9 ชุดตอกช้ินงาน 1 12,000 12,000 

10 ตวัเรียงช้ินงานอตัโนมติั 1 50,000 50,000 
11 สายพานออก 1 20,000 20,000 
   รวม 495,000 
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จากข้อมูลท่ีได้ทั้ งหมด และสรุปขอ้มูลในตารางท่ี 2 สามรถน ามาค านวณ ระยะเวลาคืนทุนได้
ดงัต่อไปน้ี 
   

  ระยะเวลาคืนทุน   = 

 
  ระยะเวลาคืนทุน  =     
 

 ดงันั้นระยะเวลาคืนทุน         =  5.91  เดือน = 177 วนั 
 

2.10  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 จากการศึกษาทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มผลผลิตดว้ยการลดของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตพบวา่องคก์รท่ีจะสามารถอยูร่อดไดใ้นโลกแห่งการแข่งขนัทางธุรกิจ คือ องคก์ร
ท่ีมีการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานอย่างต่อเน่ือง เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการจึงถูก
น ามาใช้เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และช่วยในการก าหนดแนวทางการแก้ไข ซ่ึงได้แก่ 
เคร่ืองมือความคุมคุณภาพ และเคร่ืองมือควบคุมภาพแบบใหม่ Why Why Analysis  เทคนิคการตั้ง
ค าถาม 5W1H โดยการแกไ้ขจะมุ่งเนน้ไม่ใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิตเลยหรือท่ีเรียกวา่ของเสีย
เป็นศูนย ์หรือถ้าจะเกิดของเสียก็เกิดไม่เกินเป้าหมายท่ีองค์กรสามารถยอมรับได้ ส่วนเทคนิคการ
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ จึงถูกน ามาใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ข และเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์ป้องกนั
ความผิดพลาดถูกน ามาใช้ในการแก้ไขปัญหาและป้องกนัความผิดพลาด ซ่ึงสามารถสรุปเป็นกลุ่ม
อุตสาหกรรมไดด้งัน้ี  

2.10.1  อุตสาหกรรมยานยนต ์
            ผูท้  าวิจยั อ านาจ มีแสง [15]  ซ่ึงพยายามลดความสูญเสียจากการทิ้งเศษวตัถุดิบใน

กระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ ณ บริษทัผลิตช้ินส่วนท่อยางในอุตสาหกรรมยานยนต์ตวัอย่าง ซ่ึงมี
การทิ้งเศษวตัถุดิบ เป็นมูลค่าสูงเฉล่ียถึง 221,870 บาทต่อเดือน การวิจยัสามารถจดัสร้างอุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานในการข้ึนรูปท่อยางให้มีขนาดความยาวเท่าท่ีตอ้งการ ท าให้ไม่มีการท้ิงเศษวตัถุดิบอีกต่อไป 
ซ่ึงหมายถึงการลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางส าหรับช้ินส่วนยานยนต์ลงไดท้ั้งหมดร้อย
ละ 100 คิดเป็นมูลค่าวตัถุดิบเฉล่ีย 221,870 บาทต่อเดือน และมีระยะเวลาคืนทุนของการสร้าง
เคร่ืองมือจบัยดึช้ินงานเพียง 1.2 วนั  

เงินลงทุนเร่ิมแรก 

กระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง 

495,000 (บาท) 
83,750 (บาทต่อเดือน) 
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            ผู ้ท  าวิจัย  อรรณพ สรรพคุณและกาญจนา กาญจนสุนทร [16]  ลดของเสีย
กระบวนการผลิตยางรถจกัรยานยนต ์โดยเร่ิมจากศึกษากระบวนการผลิตยาง เพื่อวางแผนในการแกไ้ข
ปัญหาแบบมีหลกัการ เก็บขอ้มูลในเชิงสถิติและคดัเลือกปัญหาท่ีจะตอ้งน ามาปรับปรุงแกไ้ขอย่าง
เร่งด่วนดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ คือปัญหายางเสียท่ีเกิดจากรอยพบัจากการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาดว้ยเทคนิค Why-Why Analysis ปัญหาดงักล่าวมาจาก 4 สาเหตุหลกัไดแ้ก่ การออกแบบ
รถใส่บรรจุภณัฑ์ไม่ดี รวมถึงยางท่ีมาจากแหล่งท่ีไม่เหมือนกนัท าให้ยางมีความน่ิม ขนาดไดร์ฟไม่
เหมาะสม และการวางยางของพนกังาน ระบบ Kaizen จึงถูกน ามามาช่วยในการปรับปรุงแกไ้ขปั้ญหา
การแกปั้ญหา คือ การออกแบบรถใส่ผลิตภณัฑ์ใหม่ การลดอตัราส่วนของแหล่งท่ีมาของยางในแต่ละ
แหล่งการผลิต การทดลองเปล่ียนขนาดไดร์ฟใหม่โดยการใช้หลกัทางสถิติเขา้ช่วยในการวิเคราะห์
และทดลอง รวมไปถึงการเปล่ียนวิธีการท างานของพนกังานใหม่ในเร่ืองการวางยางจาก 4 เส้น ลด
เหลือ 2 เส้น เป็นตน้ และเม่ือด าเนินวิธีการแกไ้ขดงักล่าวของเสียบางรอยพบัจากเดิม 1.13% ลดลง
เหลือ 0.45% ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนใหก้บับริษทัไดถึ้ง 794,454 บาท/เดือน หรือ 4,234,123 บาท/ปี 

            ผูท้  าวิจัย สุจินดา ศรัณย์ประชา [17] ปรับปรุงก าลังการผลิตของสายการผลิต
ช้ินส่วนเบาะท่ีนัง่รถยนตซ่ึ์งไม่เพียงพอต่อยอดสั่งซ้ือท่ีเพิ่มข้ึนเกือบเท่าตวั  ทางผูบ้ริหารจึงมีแนวคิดท่ี 
จะแก้ปัญหาด้วยวิธี  การเพิ่มจ านวนชั่วโมงการท างานและขณะเดียวกันก็ต้องการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการท างานโดยการน าแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาประยุกต์ใช้โดย  
ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตแบบเป็นงวดใหเ้ป็นแบบการไหลทีละช้ิน เพื่อมุ่งเนน้การลดตน้ทุนท่ีเกิน
ความจ าเป็นและการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ  การด าเนินการปรับปรุงเร่ิมจาก
การศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้เคร่ืองมือของการศึกษาวิธีการท างาน การศึกษาเวลา การจดัท าผงั
ของสถานท่ี ท างาน และการจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิต แลว้น ามาใชว้ิเคราะห์และระบุความสูญ
เปล่า 7 ประการ  ท่ีอาจมีในกระบวนการท างานจากนั้ นได้จัดท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อคัดเลือก
กระบวนการท างานท่ีเป็นปัญหา มาปรับปรุงแลว้ใช้ Why-Why  Analysis  วิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ 
ละปัญหาเหล่านั้น เพื่อนน าไปใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วยหลักการ  ECRS  
วิธีการท างานท่ีปรับปรุงถูกน าไปใช้เป็นการท างานมาตรฐานโดยใช้การจดัสมดุลของสายการผลิต
แลว้ปรับปรุงแผนผงัสถานท่ีการท างานให้สอดคลอ้งกบัระบบการผลิตแบบใหม่  เพื่อให้มีก าลงัการ
ผลิตเพียงพอต่ออตัราผลิตท่ีตอ้งการและปรับเพิ่มชัว่โมงการผลิตเป็น 2 กะ แต่ผลจากการปรับปรุงการ
ใชแ้รงงานในสายการผลิตท่ีดีกวา่เดิมประมาณ 23 เปอร์เซ็นต ์ท าให้ลดการใชพ้นกังานลง  6  คน จาก
ท่ีเคยวางแผนไว ้26  คนและประหยดัการใช้พื้นท่ีในกระบวนการผลิตลงเพื่อน าไปใช้ในการขยาย
สายการผลิตอ่ืนได ้103 ตารางเมตร คิดเป็น 22.85 เปอร์เซ็นต ์ จากท่ีเคยตอ้งใช ้452 ตารางเมตร 
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            ผูท้  าวจิยั เกษมสันต ์สาลีโภชน์ [18] ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาของเสียของช้ินส่วนเบาะ
ยานยนตท่ี์ข้ึนรูปจากแม่พิมพ ์และท าการควบคุม กระบวนการผลิตเพื่อลดและป้องกนัการเกิดซ ้ าของ
ปัญหา งานวจิยัน้ี ไดป้ระยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือทางดา้นการควบคุมคุณภาพ (QC Tools)ในการเก็บรวบรวม
ข้อมูลและวิเคราะห์ผล แล้วด าเนินการแก้ไขปัญหาตามกระบวนการของการวิเคราะห์ลักษณะ
ขอ้บกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพของกระบวนการ (Process -Failure Mode and Effect 
Analysis; P-FMEA) โดยมีทีมงานขา้มแผนกเป็นตวัขบัเคล่ือนการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
หัวข้อของความล้มเหลวในแต่ละประเด็นปัญหา ท่ีมีค่าของตัวเลขแสดงล าดับความเส่ียง (Risk 
Priority Number, RPN) สูงจะถูกน ามาแกไ้ขก่อน ผลการวิจยัสามารถลดช้ินส่วนเบาะยานยนตท่ี์เสีย
ลงได้ จ  าแนกในแต่ละกระบวนการผลิตดงัน้ีกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์การผลิต กระบวนการตั้ง
สภาวะเคร่ืองจกัรและสภาวะการผลิตกระบวนการ Set Insert กระบวนการผสมน ้ ายาท่ีหัวฉีด 
กระบวนการฉีดน ้ ายา กระบวนการซ่อมแต่งช้ินงาน ระดบั PPM ของเสีย 245.39 PPM ลดเป็น 1.29 
PPM, 720.3 PPM ลดเป็น 47.83 PPM, 734.19 PPM ลดเป็น 19.39 PPM, 74.74 PPM ลดเป็น ไม่มีของ
เสียเกิดข้ึน และ 219.60 PPM ลดเป็น 11.63 PPM ตามล าดบั ดชันีช้ีวดัผลการปฏิบติังานในส่วนของ
ของเสียภายในไดมี้การก าหนดข้ึนเพื่อการควบคุมการลดลงของของเสีย 

            ผูท้  าวิจยั สุพฒัตรา เกษราพงศ์ [19] ป้องกนัการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์โดยเลือกศึกษาช้ินส่วน A01 ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหลกัและมีของเสียเกิดข้ึนสูงสุดใน
ปัจจุบนั งานวิจยัเร่ิมจากศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแ้ผนภูมิการผลิต (Production Process Chart) 
และวิเคราะห์รายการขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการโดยการระดมสมอง (Brainstorming 
Technique) ซ่ึงอาศยัขอ้มูลจากอดีตและขอ้มูลในปัจจุบนัโดยใชแ้ผนเก็บขอ้มูล (Check Sheet) ท าการ
ส ารวจและสัมภาษณ์พนกังานในสายการผลิตและท าการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยประยุกตใ์ชผ้งั
แสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และเทคนิควิเคราะห์ Why-Why Analysis เพื่อเลือก
สาเหตุหลัก หลังจากนั้นจดัล าดับความส าคญัของสาเหตุเพื่อแก้ไขโดยประยุกต์ใช้การวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการโดยพิจารณาจากค่าล าดบัความส าคญัของสาเหตุ โดยท า
การปรับปรุงท่ีระดบั RPN สูงกวา่ 100 ตามสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน เช่น จดัท าระบบ Poka-Yoke 
จดัท าเอกสารวิธีปฏิบติังาน เอกสาร Q-Point ปรับเปล่ียนวิธีปฏิบติังานให้เหมาะสมและอบรมหน้า
สถานีงาน ผลลพัธ์จากการปรับปรุงพบว่าเปอร์เซ็นต์ของของเสียลดลงจากเดิมจาก 4.2172% เป็น 
0.2796% และ 0.0537% ในการปรับปรุงคร้ังท่ี 1 และคร้ังท่ี 2 ตามล าดบั 

            ผูท้  าวิจยั Yash Dave and Nagendra Sohani [20] ป้องกนัไม่ให้เกิดขอ้ผิดพลาดจาก
การพลั้งเผลอหรือก าจดัขอ้ผิดพลาดในกระบวนการผลิตเกียร์รูปแบบการออกแบบแบบเซลแบบใหม่
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โดยการประยกุตใ์ชว้ธีิการมาช่วยในการปรับปรุงการป้องกนัความผิดพลาดเป็นหน่ึงในหลายๆวิธีการ
และมุ่งเน้นไปท่ีการประยุกต์ใชเ้ทคนิคน้ีในอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีตอ้งการเจาะของเคร่ืองเจาะท่ี ผล
จากการประยกุตใ์ชร้ะบบการป้องกนัความผดิพลาดจากการพลั้งเผลอของการผลิตแบบอุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานท่ีตอ้งการเจาะซ่ึงความเป็นไปไดใ้นการเจาะบนดา้นตรงขา้มของเกียร์ก็คือสามารถลดปัญหา
เร่ืองความผดิพลาดไดอ้ยา่งสมบรูณ์ 

            ผูท้  าวจิยั Parikshit S. Patil, Sangappa P. Parit, [21] ใชเ้ทคนิคป้องกนัความผิดพลาด
จากการพลั้ งเผลอเป็นแนวคิดในระบบบริหารคุณภาพท่ีมุ่งเน้นการให้ความส าคญัสูงสุดต่อลูกค้า
ภายใต้ความร่วมมือของพนักงานทั่วทั้ งองค์กรท่ีจะปรับปรุงงานอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้สามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการได ้ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการจ ากดัขอ้ผิดพลาดท่ีตน้แบบมนัเก่ียวกบั "  ไม่มี
พลาด" หรือ "จะไม่เกิดความผิดพลาดใดๆ อย่าง แน่นอน"การป้องกนัความผิดพลาดเป็นการสร้าง
แนวความคิดหรือกลไกการพฒันาในระบบการบ ารุงรักษาท่ีครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ ท่ีจะ
ช่วยผูป้ระกอบการใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดแนวความคิดน้ีถูกสร้างข้ึนและพฒันาโดย Shigeo 
Shingo ส าหรับระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 

2.10.2  อุตสาหกรรมกรอบรูป 
            ผูท้  าวิจยั วีรชัย มฎัฐารักษ์ [22] ท่ีพยายามลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต

ผลิตภณัฑก์รอบรูปวทิยาศาสตร์โดยการประยุกตใ์ชท้ฤษฎีการจดัสร้างอุปกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด 
ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลพบวา่ขั้นตอนการผลิตในส่วนของการร่างแบบและการตดัแต่งช้ินงานเป็นความ
ผิดพลาดท่ีมีความสูญเสียเกิดข้ึนมากท่ีสุดรวมเป็น 60% ซ่ึงพบวา่มีสาเหตุมาจากการพลั้งเผลอ ส่งผล
ให้เกิดตน้ทุนการผลิตรวมถึงสูญเสียเวลา ซ่ึงการท างานขั้นตอนดงักล่าวใช้เวลาเฉล่ีย 173.06 วินาที/
ช้ิน จากปัญหาดงักล่าวจึงไดป้ระยุกตใ์ชท้ฤษฎีเทคนิคการจดัสร้างอุปกรณ์ป้องกนัความผิดพลาดโดย
ออกแบบอุปกรณ์ท่ีช่วยในการร่างแบบตดัแต่งช้ินงาน มีช่ืออุปกรณ์วา่ “Cut Crop” มาช่วยโดยน าไป
ทดลองใชใ้นการจดัโครงการในพื้นท่ี ต.พนมวงัก์ อ.ควนขนุน จ.พทัลุง ซ่ึงใชผู้เ้ขา้ร่วมอบรมจ านวน 
15 คน เป็นกลุ่มตวัอย่าง พบว่าจากการใช้อุปกรณ์ท่ีออกแบบข้ึนมา สามารถควบคุมของเสียใน
ขั้นตอนดงักล่าวได ้100% หรือควบคุมของเสียไดเ้ป็นศูนยแ์ละใชเ้วลาท างานในขั้นตอนดงักล่าวโดย
เฉล่ีย 36.76 วินาที/ช้ิน เม่ือเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงพบวา่มีความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
ความผดิพลาดจากเดิม 60% หมดไป และใชเ้วลาลดลง 136.3 วนิาที/ช้ิน 
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จากทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดท่ีกล่าวมาผูว้ิจยัจะน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการ
ด าเนินงานวจิยัตามความเหมาะสมของแต่ละเน้ือหาท่ีจ าเป็นตอ้งน ามาใช ้ดงัเช่น คดัเลือกปัญหาก่อนท่ี
จะน าไปท าการปรับปรุงโดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด(QC 7 Tools)  การวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาดว้ยวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุและผล เทคนิคการตั้งค  าถามท าไม ท าไม(Why 
why Analysis) วิเคราะห์ปัญหาต่อเน่ืองดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ (New QC 7 Tools) 
และการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการตั้งค  าถาม 5W1H ส่วนการด าเนินการแก้ไขปรับ ผูว้ิจยัได้น า
หลกัการของอุปกรณ์จบัยึด(Jig and Fixture) และหลกัการของอุปกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด(Poka-
Yoke) นอกจากน้ีผูว้ิจยัไดน้ าทฤษฏีระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) มาใชใ้นการค านาณจุดคุม้ทุน
ดว้ย 
 
 
 
 
 



บทที ่3 
วธีิการด าเนินงานวจิยั 

 
 เน้ือหาในบทน้ีกล่าวถึงขั้นตอนในการด าเนินการวิจยัและรวมถึงการด าเนินงานวิจยัซ่ึง
เก่ียวขอ้งกบัการลดของเสียในกระบวนการผลิตโฟมเบาะนัง่รถยนต ์รุ่น 2HC โดยการด าเนินงานวิจยั
นั้นเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิต หลงัจากนั้นท าการเก็บขอ้มูลของเสีย วิเคราะห์สภาพปัญหา
ก่อนการปรับปรุงตั้งเป้าหมาย และแผนการด าเนินงานวิจยั วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และก าหนด
แนวทางการแกไ้ข ด าเนินการปรับปรุง เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง วิเคราะห์และประเมิลผล สรุปผล
การด าเนินงานวิจยั ซ่ึงท่ีกล่าวมาทั้งหมดน้ีสามารถแสดงเป็นแผนผงัขั้นตอนการด าเนินงานได้ ดงั
แสดงในรูปท่ี 3.1 
 

 
 

รูปที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 
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3.1  ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลติก่อนการปรับปรุง 
 3.1.1  ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์ผลิตภณัฑโ์ฟมข้ึนรูปของบริษทัตวัอยา่ง เป็นเป็นผลิตภณัฑป์ระเภท
เบาะรถยนตด์า้นหนา้ และดา้นหลงั (Automotive Seats & Cushion) ซ้าย-ขวา รุ่น 2HC ซ่ึงเป็นฟองน ้ า
เปล่าท่ียงัไม่ไดหุ้ม้หนงั ดงัในรูปท่ี 3.2 
 

                                                                                                                                                                                                                         
 

 
 

 

รูปที ่3.2 ผลิตภณัฑเ์บาะรถยนตด์า้นหนา้ และดา้นหลงั 
 

 จากรูปท่ี 3.2 แสดงลกัษณะเบาะรถยนต์ ของบริษทัตวัอย่าง โดยมีขั้นตอนการผลิตและ
ตรวจเช็คผลิตภณัฑ ์ดงัแสดงในรูปท่ี 3.3  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่3.3  ขั้นตอนการปฏิบติังานของสายการผลิต 

DEMOLD 
 

CLEANING 
 

PAINT WAX 
 

SET INSERT 
 

POURING 
 

INSPECTION 
 

INSPECTION 
 

NO 
 

YES 
 

STORAGE 

REWORK NO 
 

YES 
 



 

57 

 3.1.2  กระบวนการผลิตเบาะนัง่รถยนต ์บริษทัท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตเบาะโฟม
ใหก้บัรถยนตย์ีห่อ้หน่ึงโดยสามารถอธิบายขั้นตอนหลกัของการผลิตออกเป็น 6 ขั้นตอนหลกั ดงัแสดง
ในรูปท่ี 3.3  
  ขั้นตอนท่ี 1 เป็นขั้นตอนการท าความสะอาด (Cleaning) แม่พิมพ ์(Mold) โดยใชล้ม
เป่าเศษโฟมท่ีเหลือติดตามซอกต่างๆ ของแม่พิมพ ์ดงัแสดงในรูปท่ี 3.4 

 

 
 

รูปที ่3.4  ขั้นตอนการท าความสะอาดแม่พิมพ ์
 
 ขั้นตอนท่ี 2 เป็นขั้นตอนการทาน ้ ายา (Paint Wax) เพื่อป้องกนัไม่ให้น ้ ายาโฟมท่ีฉีด
ติดกบัตวัแมพ่ิมพแ์ละช่วยใหแ้กะช้ินงานออกจากตวัแม่พิมพท์  าไดง่้ายข้ึน ดงัแสดงในรูปท่ี 3.5 
 

 
 

รูปที ่3.5  ขั้ นตอนการทาน ้ายาแม่พิมพ ์
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 ขั้นตอนท่ี 3 เป็นขั้นตอนการ Set ผา้ หรือ Spun Bond ซ่ึงเป็นส่วนประกอบของช้ินส่วน
เบาะนัง่รถยนตข์องบริษทัตวัอยา่ง ดงัแสดงในรูปท่ี 3.6 
 

 
 
รูปที ่3.6 ขั้นตอนการ Set ผา้ หรือ Spun Bond 
 

 ขั้นตอนท่ี 4 เป็นขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบร้อย (Inspection) ของอุปกรณ์ทุกช้ินก่อน
การปล่อยน ้ ายาโฟมเขา้สู่แม่พิมพเ์พื่อป้องกนัความผิดพลาดในการลืมของพนกังาน ดงัแสดงในรูป 
ท่ี 3.7 
 

 
 
รูปที ่3.7  ขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบร้อยของแม่พิมพ ์
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 ขั้นตอนท่ี 5 เป็นขั้นตอนการปล่อยน ้ ายาโฟมใส่ลงในแม่พิมพ ์(Pouring) ท่ีจดัเตรียมไวโ้ดย
ปริมาณการปล่อยเป็นไปตามมาตรฐานขอ้ก าหนดท่ีตกลงไวก้บัลูกคา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 3.8 

 

 
 
รูปที ่3.8  ขั้นตอนการปล่อยน ้ายาใส่ลงในแม่พิมพ ์
 

 ขั้นตอนท่ี 6 เป็นขั้นตอนการแกะช้ินงานเบาะนัง่รถยนตอ์อกจากแม่พิมพ ์(De-mold) ดงัแสดง
ในรูปท่ี 3.9 

 

 
 

รูปที ่3.9  ขั้นตอนการแกะช้ินงานเบาะนัง่รถยนตอ์อกจากแม่พิมพ ์
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 ขั้นตอนท่ี 7 เป็นขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) ของผลิตภณัฑ์เพื่อคดังานเสีย
ออกจากการบวนการ โดยงานดีจะถูกส่งไปจดัเก็บเพื่อรอเคล่ือนยา้ยไปสายการประกอบเบาะเขา้กบั
หนงั ส่วนงานเสีย (Defect) จะถูกไปท าการซ่อมงาน (Rework) แลว้ค่อยน าไปจดัเก็บก่อนจะถูกส่งไป
ท่ีสายการประกอบเบาะเช่นกนั ดงัแสดงในรูปท่ี 3.10 
 

        
 
 
 
 
 

รูปที ่3.10  ช้ินงานเสีย และช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบจากปัญหา Df-C01 และ Df-C02 
 

3.2  เกบ็ข้อมูล และคดัเลอืกปัญหา 
 ในการลดความสูญเสียจากการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์เบาะนัง่รถยนตจ์ าเป็นตอ้งท าการเก็บขอ้มูล  
และน าขอ้มูลมาคดัเลือกปัญหาก่อนท่ีจะน าไปท าการปรับปรุงโดยผูว้ิจยัเลือกใช้แผนภาพพาเรโตซ่ึง
เป็นเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพเป็นเคร่ืองมือในการคดัเลือกตามหลกั 80/20 คือ จ านวนปัญหาท่ีมีใน
กระบวนการ 20% อาจส่งผลกระทบในกระบวนการมากถึง 80% ซ่ึงผลการคดัเลือกสามารถแสดงได้
ในรูปท่ี 3.11 

ลกัษณะของเสียจากปัญหา Df-C01 
ลกัษณะของเสียจากปัญหา Df-C02 
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รูปที ่3.11  แผนภูมิพาเรโตมูลค่าของเสียก่อนการปรับปรุง (เดือน ก.ค.-ธ.ค. 2557) 
 

 จากรูปท่ี 3.11 แสดงผลการคดัเลือกปัญหาในกระบวนการผลิตโฟมเบาะนัง่รถยนต์ของ
บริษทัตวัอยา่ง ท่ีจะน ามาท าการแกไ้ขตามหลกั 80/20 ของพาเรโต โดยแผนภาพก าหนดให้มีการแกไ้ข
ทั้งหมด 2 ปัญหา จากทั้งหมด 4 ปัญหา ไดแ้ก่ ปัญหา Df-C01 เป็นลกัษณะของเสียท่ีเป็นรอยฉีกขาด
จากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และปัญหา Df-C02 เป็นลกัษณะของเสียท่ีเกิดจากการ
ติดตั้งเฟรมผิดรุ่น คิดเป็นมูลค่างานเสีย 271,030 บาท จากมูลค่างานเสียทั้งหมด 297,430 บาท คิดเป็น
ร้อยละ 91.12 ซ่ึงนั้นหมายความวา่หากผูว้ิจยัสามารถแกไ้ขปัญหาดงักล่าวไดเ้ป็นผลส าเร็จจะสามารถ
แกไ้ขปัญหาได ้91.12% ซ่ึงมากวา่หลกั 80/20 ของพาเรโต 11.12% แต่มีเง่ือนไขวา่จ านวนของเสียท่ีจะ
ท าการแกไ้ขตอ้งเป็นศูนย(์Zero Defect) เพราะฉะนั้นก่อนการปรับปรุงผูว้ิจยัจึงจ าเป็นตอ้งท าการ
ก าหนดเป้าหมายในการด าเนินงานวจิยัเสียก่อน  
 

3.3  ก าหนดเป้าหมายการด าเนินงานวจิยั 
 หลงัจากท าการคดัเลือกปัญหาตามหลกั 80/20 ของพาเรโต ซ่ึงมีเง่ือนไขในการปรับปรุง
ตอ้งลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตให้ไดอ้ย่างน้อย 80% เพื่อให้บรรลุตามวตัถุประสงค ์
ผูว้ิจยัและทีมงานจึงท าการก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงเพื่อใช้เป็นตวัช้ีวดั (KPI) กบัขอ้มูลหลงั
การปรับปรุงว่าบรรลุตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวห้รือไม่ ท าให้การก าหนดเป้าหมายเพื่อลดปริมาณของ
เสียในงานวจิยัคร้ังน้ีตอ้งก าหนดไวท่ี้ไม่นอ้ยกวา่ 80% ของปริมาณของเสียทั้งหมด ซ่ึงหากสามารถท า
ได ้จึงจะท าใหง้านวจิยัฉบบัน้ีประสบความส าเร็จตามวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้
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3.4  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
หลงัจากท าการก าหนดเป้าหมายในการด าเนินงาน ผูว้ิจยัจะน าขอ้มูลปัญหาท่ีเก็บรวบรวม

ได้มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยการวิเคราะห์แบบต่อเน่ืองเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่า
สาเหตุของปัญหาท่ีวิเคราะห์ได้เป็นปัญหาท่ีแทจ้ริงก่อนท่ีจะน าไปก าหนดแนวทางการแก้ไข โดย
สามารถอธิบายเพิ่มเติมตามล าดบัขั้นตอนการวเิคราะห์ไดด้งัต่อไปน้ี 
 3.4.1  วเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุและผล 
  หลงัจากไดข้อ้มูลจากการตั้งค  าถาม Why Why Analysis ผูว้ิจยัไดน้ าปัญหาท่ีไดม้าท า
การวิเคราะห์ดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุและผลผล (Cause & Effect Diagram) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วย
แกไ้ข และป้องกนัปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เน่ืองจากเป็นการแกปั้ญหาท่ีสาเหตุรากเหงา้ (Root 
Cause) และเป็นเคร่ืองมือท่ีท าให้คนคิดกวา้ง คิดไกล คิดรอบคอบ (Lateral Thinking/Reflective 
Thinking) คิดอย่างมีเหตุมีผล (Logical Thinking) และยอมรับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น (Human 
Respect) เน่ืองจากจะตอ้งมีการระดมสมองของผูว้ิจยั หัวหน้างานท่ีมีประสบการณ์และพนกังานใน
สายการผลิต  แผนผงัแสดงสาเหตุ และผล จะประกอบดว้ยส่วนของปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or 
Effect) โดยจะแสดงอยูท่ี่ดา้นขวามือสุด ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็นปัจจยั
ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา ดงัแสดงในรูปท่ี 3.12 ในงานวิจยัน้ีเลือกใช้หลกัการ 4M1E เป็นกลุ่มปัจจยั 
(Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ เน่ืองจากเป็นการวิเคราะห์ในส่วนของโรงงาน
อุตสาหกรรมท่ีอาศยัคน วิธีการ วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัรในการผลิตเป็นหลกั ซ่ึง 4M จะประกอบดว้ย
ปัจจยัด้านคน (Man) ปัจจยัด้านเคร่ืองจกัร (Machine) ปัจจยัด้านวิธีการ (Method)  และ ปัจจยัด้าน
วตัถุดิบ (Material)  
 
 
    
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.12  โครงสร้างแผนผงัแสดงสาเหตุ และผล (Cause & Effect Diagram) 

ปัญหา 

ปัจจัย 

 
ปัจจัย 
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 3.4.2  วเิคราะห์ปัญหาดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถาม Why-why Analysis 
  การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถาม Why-why Analysis เป็นการวิเคราะห์ 
หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาต่อจากแผนผงัแสดงสาเหตุ และผล ในกรณีผงัแสดงสาเหตุ และผล ยงั
ไม่สามารถคน้หาปัญหาดงักล่าวไดอ้ยา่งชดัเจน โดยหากสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้ และก าจดัได้
แลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า ตวัอยา่งการวเิคราะห์สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 3.13 
 

 
 
 
 
 

 
 
รูปที ่3.13 เทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม  
 
 3.4.3  วเิคราะห์ต่อเน่ืองดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ 
  ผลการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ (7 New QC Tools) ซ่ึง
งานวจิยัน้ีเลือกน ามาท าการวเิคราะห์ 1 ชนิด คือ แผนผงัตน้ไม ้โดยแผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) เป็น
เคร่ืองมือท่ีแสดงใหเ้ห็นแนวทางหรือกลยทุธ์ต่างๆ ในการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบโดยจะเร่ิมจากการ
ตั้งวตัถุประสงคข้ึ์นมาก่อนแลว้ด าเนินการพฒันากลยุทธ์ในการแกปั้ญหาและน ากลยุทธ์ดงักล่าวมาตั้ง
เป็นวตัถุประสงค์ต่อไปเพื่อหากลยุทธ์ใหม่ต่อไปเร่ือยๆ จนไดก้ลยุทธ์ในการแกปั้ญหาท่ีดีท่ีสุด จาก
ค าถามท่ีวา่ “ท าอยา่งไร” ดงัแสดงในรูปท่ี 3.14  
 

ปัญหาทีเ่กดิ 

ท าไม ท าไม ท าไม 

ท าไม ท าไม ท าไม 
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รูปที ่3.14  แผนผงัตน้ไม ้
 

 3.4.4 การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการตั้งค  าถาม 5W1H 
  หลงัจากใช้แผนผงัตน้ไม้ วิเคราะห์ปัญหาจากค าถามท่ีว่า “ท าอย่างไร” บางคร้ัง
อาจจะยงัมองไม่เห็นความชัดเจนในการน าไปก าหนดแนวทางการแก้ไข เพื่อให้การพฒันาคุณภาพ
ของระบบการท างานใหดี้ยิ่งข้ึน ผูว้ิจยัจึงเลือกใชเ้ทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H เป็นเคร่ืองมือสุดทา้ยใน
การถามตอบเพื่อท าให้เขา้ใจถึงวิธีคิดหลกัในการท างาน และขั้นตอนในการปฏิบติังาน การตั้งค  าถาม
สามารถเขียนค าตอบลงในตวัอยา่งดงัตารางท่ี 3.1 โดยจะแสดงผลดงักล่าวในบทท่ี 4 ซ่ึงเป็นตารางท่ี
ผูว้จิยัท าการออกแบบใหส้ามารถเขา้ใจไดง่้าย โดยมีการระบุขั้นตอนการตั้งค  าถามอธิบายไดด้งัน้ี ระบุ
ปัญหาถามว่าจะท าอะไร (What) ท าไมตอ้งท า (Why) ใครเป็นคนท า (Who) ท าท่ีไหน (Where) ท า
เม่ือไร (When) มีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร (How) ดงัแสดงในรูปท่ี 3.15 
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รูปที ่3.15  ตวัอยา่งการตั้งค  าถาม 5W1H 
 

3.5  ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 แนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดของเสีย ในกระบวนการการผลิตเบาะรถยนต์
การเพิ่มผลผลิตจ าเป็นตอ้งก าหนดปัญหาหลกัไวเ้ป็นจุดเร่ิมตน้ซ่ึงปัญหาอนัดบัแรกท่ีจะตอ้งท าการ
แกไ้ขในการวิจยัคร้ังน้ี คือ ปัญหาของเสีย ท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ จาก
สายการผลิตหลงัจากรวบรวมขอ้มูลและวเิคราะห์ปัญหาแลว้สามารถสรุปประเด็นต่างๆ ท่ีจะน ามาเป็น
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตได ้
 

3.6  เสนอแนวทางการในการแก้ไขต่อผู้บริหาร 
น าเสนอแนวทางการปรับปรุงท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์กระบวนการต่อผูบ้ริหารในท่ีประชุม 

เพื่อขออนุมติัการปรับปรุงแกไ้ขในสายการผลิตตวัอย่างตามปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยมีเง่ือนไขว่าจะเร่ิม
ปฏิบติัหลงัจากไดรั้บเอกสารค าสั่งจากกรรมการผูจ้ดัการบริษทั ซ่ึงจะเป็นผูอ้นุมติัเอกสารช้ีแจงการ
เปล่ียนแปลงมาตรฐานการปฏิบติังาน 
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3.7   ด าเนินการแก้ไข 
 เม่ือทราบปัญหาผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงโดยใชเ้วลา 6 เดือน คือ เดือน มกราคม พ.ศ. 2558 
ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2558 ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ีปรับปรุงการท างานเพื่อลดของ ขอ้มูลปัญหาท่ี
เกิดข้ึนทั้งหมดเม่ือถูกน าไปก าหนดแนวทางเพื่อให้ไดว้ิธีการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้งแลว้จากนั้นจะน า
วธีิการท่ีไดไ้ปใชส้ าหรับการแกไ้ขและป้องกนัการเกิดปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตจริง 
 

3.8   เกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุงและวเิคราะห์ประเมลิผลการด าเนินงาน ก่อน-หลงั 
 หลังจากด าเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงสายการผลิตแล้วท าการเก็บข้อมูลเพื่อ
เปรียบเทียบผลก่อน และหลงัการปรับปรุงโดยใชร้ะยะเวลาในการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 6 เดือน
โดยประมาณ คือ ตั้งแต่ เดือน เดือน มกราคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2558 ซ่ึงมีรายละเอียด
หลงัการปรับปรุงดงัน้ี 
 3.8.1  จ านวนของเสีย โดยการน าของเสียหลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัของเสียก่อนการ
ปรับปรุงจากนั้นหาค่าเฉล่ียและคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์
 3.8.2  มูลค่างานเสีย โดยการน ามูลค่างานเสียหลงัการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัมูลค่าของ
เสียก่อนการปรับปรุงจากนั้นหาค่าเฉล่ียและคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์
 3.8.3  ระยะเวลาคืนทุน โดยการน าเงินลงทุนเร่ิมแรก หารดว้ยกระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง 
 

3.9  ทดสอบสมมติฐาน 
 หลงัจากท่ีด าเนินการแกไ้ขและเก็บขอ้มูลหลงัการแกไ้ขโดยท าการเปรียบเทียบอตัราความ
สูญเสียก่อน-หลงัการปรับปรุงโดยหลงัการเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไวห้ากผลท่ีไดไ้ม่ได้
ตามวตัถุประสงคไ์ดท้  าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาใหม่ แต่หากบรรลุตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้งไว ้
จะค านวณระยะเวลาคืนทุน และก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 

3.10  สรุปผลการด าเนินงานวจิัย 
 สรุปผลวิจัยทั้ งหมดโดยเปรียบเทียบมูลค่าความสูญเสียก่อน-หลังการปรับปรุงวิธีการ
ด าเนินการวิจยัคร้ังน้ีน าเทคนิคการออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ และเทคนิคดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ
มาใช้ในการปรับปรุงแก้ไขเพื่อน าการความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยหัวข้อท่ีสรุปผลจะ
สอดคล้องกบัวตัถุประสงค์ของงานวิจยัท่ีได้ก าหนดไวส้รุปขอ้เสนอแนะและปัญหาต่างๆท่ีพบใน
งานวจิยัเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงในการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตต่อไป 



บทที ่4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

 
 เน้ือหาบทน้ีจะกล่าวถึงรายละเอียดของผลการด าเนินงานต่างๆ หลังจากผูว้ิจยัได้เร่ิม
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์เบาะนัง่รถยนตรุ่์น 2HC ซ่ึงหลงัจากมีการคดัเลือก
ปัญหาดว้ยการแจกแจงความถ่ี และความรุนแรงของปัญหาดว้ยการถ่วงน ้ าหนกัจากผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง
กบักระบวนการผลิตทั้งหมด จากนั้นใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพแผนผงัพาเรโตจดัล าดบัและคดัเลือก
ปัญหาดว้ยหลกั  80/20  จากผลการคดัเลือกหากตอ้งการแกปั้ญหาในกระบวนการผลิตโฟมเบาะ
รถยนตใ์หไ้ด ้80% ข้ึนไปจ าเป็นตอ้งน าปัญหาทั้งหมด 2 ปัญหามาท าการแกไ้ข ไดแ้ก่  ปัญหา Df-C01 
เป็นลกัษณะของเสียท่ีเป็นรอยฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และปัญหา Df-C02 
เป็นลกัษณะของเสียท่ีเกิดจากการติดตั้งเฟรมผิดรุ่น ซ่ึงหากท าส าเร็จจะสามารถลดมูลค่าของเสียใน
กระบวนการผลิตได ้91.12% ผูว้จิยัจึงท าการตั้งเป้าหมายในการด าเนินงานดงัแสดงในรูปท่ี 4.1  

 

 
 

รูปที ่4.1  การตั้งเป้าหมายในการด าเนินงานวิจยั 
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 จากรูปท่ี 4.1 เป็นการตั้งเป้าหมายการด าเนินงานโดยยึดหลักการ 80/20 ของแผนผงั 
พาเรโต ซ่ึงสามารถระบุปัญหาท่ีตอ้งน ามาท าการแกไ้ขไดท้ั้งหมด 2 ปัญหา ไดแ้ก่ ปัญหา Df-C01 เป็น
ลกัษณะของเสียท่ีเป็นรอยฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และปัญหา Df-C02 เป็น
ลกัษณะของเสียท่ีเกิดจากการติดตั้งเฟรมผิดรุ่น โดยมีมูลค่างานเสียรวมกนัถึง 271,030 บาท จาก
ทั้งหมด 297,430 บาท ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2 
 

 
 

รูปที ่4.2  เปรียบเทียบมูลค่างานเสียท่ีคดัเลือกจะน ามาแกไ้ข 
 

 จากรูปท่ี 4.2 แสดงการเปรียบเทียบมูลค่างานเสียทั้งหมด และมูลค่างานเสียท่ีคดัเลือกจะ
น ามาท าการแก้ไข ก่อนปรับปรุงมีมูลค่าทั้งหมด 297,430 บาท จากทั้งหมด 4 ปัญหา แต่ในการ
ด าเนินงานวิจยัคดัเลือกมาท าการแกไ้ขทั้งหมด 2 ปัญหา มีมูลค่า 271,030 บาท หากผลการด าเนินงาน
ประสบผลส าเร็จสามารถลดมูลค่างานเสียไดท้ั้งหมด (มูลค่างานเสียเป็นศูนย)์ นั้นหมายความว่าจะ
สามารถลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการผลิตไดถึ้งร้อย 91.12 ของมูลค่างานเสียทั้งหมด 
 

4.1  การวเิคราะห์ปัญหา 
 หลงัการจากคดัเลือกปัญหาผูว้ิจยัเลือกใช้เคร่ืองมือทั้ง 3 ชนิด วิเคราะห์ปัญหาเพื่อให้เกิด
ความมัน่ใจว่าปัญหาท่ีพบเป็นปัญหาเดียวกนัแลว้น าไปก าหนดแนวทางการแก้ไขแลว้จะได้ไม่เกิด
ความผิดพลาด โดยจะเร่ิมจากการใช้แผนผงัแสดงสาเหตุและผลซ่ึงเป็นเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากนั้นใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม วิเคราะห์ต่อเน่ืองเพื่อให้ได้
ปัญหาท่ีแทจ้ริงในกระบวนการผลิต จากนั้นจะท าการวิเคราะห์ซ ้ าอีกคร้ังดว้ยแผนผงัตน้ไม ้ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ โดยเป็นการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์
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อย่างเป็นระบบมีขั้นมีตอน และเป็นการตรวจเช็คความสามารถของเคร่ืองมือแต่ละชนิดว่าผลการ
วิเคราะห์ปัญหาจะเป็นปัญหาเดียวกันหรือไม่ เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการตกหล่นของปัญหา การ
วเิคราะห์จะท าการวเิคราะห์ท่ีละปัญหาท่ีคดัเลือกมาท าการแกไ้ข ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 4.1.1 การวิเคราะห์ปัญหา Df-C01 ซ่ึงเป็นลกัษณะของเสียท่ีเป็นรอยฉีกขาดจากขั้นตอน
การดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์โดยจะเร่ิมจากการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุ และผล ดงัแสดง
ในรูปท่ี 4.3 
 

 
 
รูปที ่4.3  แผนผงัแสดงสาเหตุ และผล วเิคราะห์ปัญหาการฉีกขาดของช้ินงาน 
 
 จากรูปท่ี 4.3 แผนผงัแสดงสาเหตุ และผล วิเคราะห์ปัญหาการฉีกขาดของช้ินงาน โดยใช้
หลกัการวเิคราะห์ 4 M ซ่ึงไดแ้ก่ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ ผลจากการวเิคราะห์ปัญหา คือ 
 ปัจจยัทางดา้นคน(Man) ผูว้ิจยัและทีมงานวิเคราะห์ว่าไม่ใช่สาเหตุหลกัเน่ืองจากถา้คนดึง
ช้ินงานออกตามวิธีการท างานท่ีถูกต้องช้ินงานก็จะไม่ฉีกชาด แต่เน่ืองจากไม่มีมาตรฐานในการ
ปฏิบติังานจึงท าใหพ้นกังานดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพพ์ร้อมกนัทั้งสองขา้ง 
 ปัจจยัทางการวตัถุดิบ(Material) ผูว้ิจยัและทีมงานให้น ้ ายาโฟมเป็นวถุัดิบ ผลการวิเคราะห์
คือไม่มีความเก่ียวขอ้งกบัปัญหา เน่ืองจากปัญหารอยฉีกขาดเกิดข้ึนเฉพาะบริเวณท่ีมีแท่งอลูมิเนียมยื่น
ออกมา ซ่ึงถา้เกิดจากวตัถุดิบมีปัญหาช้ินงานน่าจะมีปัญหาท่ีบริเวณอ่ืนดว้ย 
 
 



 

70 

 ผูว้จิยัพบวา่มี 2 ปัญหาหลกั ไดแ้ก่  
 1. ปัญหาท่ีเกิดจากปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร(Machine) คือ มีแกนอลูมิเนียมโผล่อยู่ใน
แม่พิมพเ์พื่อใหช้ิ้นงานท่ีผา่นการฉีดโฟมเป็นรู ดงัแสดงในรูปท่ี 4.4 
 
 

                
 
 
 
 
 

รูปที ่4.4  ลกัษณะแกนอลูมิเนียมท่ีโผล่อยูใ่นแม่พิมพ ์
 
 จากภาพท่ี 4.4 แสดงลกัษณะแกนอลูมิเนียมท่ียื่นโผล่ในตวัแม่พิมพด์า้นในซ่ึงจะมีหน้าท่ี
เป็นส่วนท่ีท าให้เกิดรูท่ีตวัผลิตภณัฑ์เบาะรถยนต ์จากปัญหาท่ีพบผูว้ิจยัไดน้ ามาวิเคราะห์ต่อเน่ืองดว้ย
เทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม เพื่อให้ได้สาเหตุท่ีเป็นรากเหง้าของปัญหาจริงๆ ดงัแสดงในรูป 
ท่ี 4.5 
 

 
 

รูปที ่4.5  การตั้งค าถาม ท าไม ท าไม จากปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
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 จากรูปท่ี 4.5 แสดงการใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม วิเคราะห์ปัญหาผลิตภณัฑ์เบาะ
รถยนตเ์กิดการฉีกขาดในขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ในส่วนของปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์ ต่อเน่ืองจากแผนผงัแสดงสาเหตุ และผล ผลจากการวิเคราะห์สามารถสรุปได้ว่า ปัญหา
ผลิตภณัฑเ์กิดการฉีกขาดในขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์เกิดจากมีแกนอลูมิเนียมยื่นโผล่อยู่
ในแม่พิมพ ์และเป็นลกัษณะแกนยืน่โผล่ตายตวัไม่สามารถยดืหดได ้เน่ืองจากเป็นการออกแบบมาจาก
ผูผ้ลิตแม่พิมพ ์และผูผ้ลิตในปัจจุบนัขาดการปรับปรุงพฒันาเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ใหมี้ความทนัสมยั  
 2. ปัญหาท่ีเกิดจากปัจจยัด้านวิธีการท างาน(Method) คือ ในจงัหวะการดึงช้ินงาน
ออกจากแม่พิมพ์พนักงานจะดึงพร้อมกันทั้งสองด้านท าให้ช้ินงานเกิดการร้ังกนั เน่ืองจากมีแกน
อลูมิเนียมโผล่ส่งผลใหดึ้งช้ินงานออกยาก จนเกิดการฉีกขาด ดงัแสดงในรูปท่ี 4.6 
 

 
 

รูปที ่4.6  ลกัษณะการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพใ์นปัจจุบนั 
 
 จากรูปท่ี 4.6 แสดงลกัษณะการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพใ์นปัจจุบนัโดยเม่ือท าการฉีด
โฟมเขา้ในตวัแม่พิมพแ์ลว้พนกังานจะท าการเปิดฝาแม่พิมพแ์ลว้ดึงช้ินงานออกพร้อมกนัทั้งสองขา้ง 
ส่งผลให้เกิดการฉีกขาด จากปัญหาท่ีพบผูว้ิจยัได้น ามาวิเคราะห์ต่อเน่ืองดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถาม 
ท าไม ท าไม เพื่อใหไ้ดส้าเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ของปัญหาจริงๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.7 
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รูปที ่4.7  การตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม จากปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการท างาน 
 

 จากรูปท่ี 4.7 แสดงการใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม วิเคราะห์ปัญหาผลิตภณัฑ์เบาะ
รถยนตเ์กิดการฉีกขาดในขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ในส่วนของปัจจยัดา้นวิธีการท างาน 
ต่อเน่ืองจากแผนผงัแสดงสาเหตุ และผล ผลจากการวิเคราะห์สามารถสรุปไดว้า่ ปัญหาผลิตภณัฑ์เกิด
การฉีกขาดในขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์เกิดจากพนักงานดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์
พร้อมกนัทั้งสองดา้นท าให้บริเวณรูร้ังกนักบัแกนอลูมิเนียม ส่งผลให้ช้ินงานเกิดความเสียหาย สาเหตุ
หลกัมาจากไม่มีการปรับปรุงพฒันามาตรฐานวิธีการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์จากปัญหาท่ีท าการ
วิเคราะห์ผา่นมาทั้งสองปัญหาเพื่อให้เกิดมัน่ใจและพร้อมท่ีจะน าไปก าหนดแนวทางการแกไ้ข ผูว้ิจยั
เลือกใชแ้ผนผงัตน้ไม ้ซ่ึงเป็นเคร่ืองควบคุมคุณภาพแบบใหม่ ในการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา
วา่เป็นปัญหาเดียวกนัจริงกบัการวิเคราะห์ดว้ย แผนผงัแสดงสาเหตุ และผล และเทคนิคการตั้งค  าถาม 
ท าไม ท าไม โดยแผนผงัตน้ไมจ้ะมีลกัษณะรูปร่างคลา้ยกนักบัเทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม แต่จะ
มีความแตกต่างกนัตรงค าถามเร่ิมตน้ ซ่ึงแผนผงัตน้ไมจ้ะเร่ิมตน้ถามว่า ท าอย่างไร ดงัแสดงในรูปท่ี 
4.8 
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รูปที ่4.8  แผนผงัตน้ไมว้เิคราะห์สาเหตุของปัญหาช้ินงานฉีกขาด 
 

 จากรูปท่ี 4.8 แสดงให้เห็นวา่เม่ือน าแผนผงัตน้ไมม้าท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
พบวา่ยงัคงเป็นปัญหาเดิมท่ีท าให้ช้ินงานเกิดการฉีกขาดจึงสรุปไดว้า่ปัญหาท่ีท าให้ช้ินงานฉีกขาดเกิด
จาก ช้ินงานเกิดการร้ังกนัขณะดึงออกจากแม่พิมพ ์เน่ืองจากมีแกนอลูมิเนียมโผล่ ท าให้ดึงช้ินงานออก
ยากผูว้จิยัจึงตดัสินใจน าปัญหาดงักล่าวไปก าหนดแนวทางในการแกไ้ขต่อไป 
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 4.1.2 การวิเคราะห์ปัญหา Df-C02 ซ่ึงเป็นลกัษณะของเสียท่ีเกิดจากการติดตั้งเฟรมผิดรุ่น
คือรุ่น 2HC-Z0 และ 2HC-N0 โดยจะเร่ิมจากการวเิคราะห์ดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุและผล ดงัแสดงใน
รูปท่ี 4.9 
 

 
 
รูปที ่4.9  การวเิคราะห์ปัญหาช้ินงานเสียท่ีเกิดจากการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น 
 

 จากรูปท่ี 4.9 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาด้วยผงัแสดงสาเหตุ และผล สรุปได้ว่า ปัจจยั
ทางดา้นคนเกิดจากพนกังานจ าเฟรมผิดรุ่น ท าให้จดัเฟรมมาท าการผลิตผิดรุ่น อีกทั้งยงัมองไม่เห็นรุ่น
ของแม่พิมพ ์แต่ปัญหาน้ียงัไม่ใช่ปัญหาหลกัของการเกิดปัญหา ผูว้ิจยัสรุปวา่ถา้ท าการแกไ้ขในส่วน
ของวสัดุและเคร่ืองจกัรไดก้็จะสามารถป้องกนัปัญหาท่ีเกิดจากคนไดแ้ละ ปัจจยัทางดา้นวิธีการไม่ใช่
ปัญหาหลกัของการใส่เฟรมผดิรุ่น 
 ปัจจยัหลกัท่ีมีผลต่อการเกิดปัญหา คือ ปัจจยัทางด้านเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ท่ีไม่มีจุดท่ี
บ่งช้ีรุ่นแต่ละรุ่นในการน าไปใชง้านและขาดการพฒันาอุปกรณ์ป้องกนัความผิดพลาดในการท างาน
ท าใหเ้กิดการใส่เฟรมผิดรุ่นดงัแสดงในรูปท่ี 4.10 อุปกรณ์ท่ีใส่ในแม่พิมพรุ่์น 2HC-Z0 และรูปท่ี 4.11 
อุปกรณ์ท่ีใส่ในแม่พิมพรุ่์น 2HC-N0 
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รูปที ่4.10  อุปกรณ์ท่ีใส่ในแม่พิมพรุ่์น 2HC-ZO 
 

 
 

รูปที ่4.11  อุปกรณ์ท่ีใส่ในแม่พิมพรุ่์นอ่ืนๆ 
 

 จากรูปท่ี 4.10 และรูปท่ี 4.11 อุปกรณ์ท่ีใชใ้ส่ในแม่พิมพข์องรุ่นอ่ืนสามารถใส่อุปกรณ์ท่ีใช้
ใส่ในแม่พิมพรุ่์น : 2HC-Z0 ได ้จึงท าให้มีการใส่อุปกรณ์ผิดในแม่พิมพท่ี์ต่างรุ่นกนัไดส่้งผลท าให้เกิด
ของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต จากปัญหาท่ีพบผูว้ิจยัไดน้ ามาวิเคราะห์ต่อเน่ืองดว้ยเทคนิคการตั้ง
ค าถาม ท าไม ท าไม เพื่อใหไ้ดส้าเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ของปัญหาจริงๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.12 
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รูปที ่4.12  การตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม ในปัญหาการใส่เฟรมแม่พิมพผ์ดิรุ่น 
 

 จากรูปท่ี 4.12 แสดงการใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม วิเคราะห์ปัญหาการใส่เฟรม
แม่พิมพผ์ิดรุ่น ซ่ึงมาจากปัจจยัดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ สาเหตุหลกัมาจากไม่มีตวับ่งช้ีรุ่นของเฟรม
แต่ละรุ่นให้ชัดเจน ขาดการปรับปรุงพฒันาอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด จากปัญหาท่ีท าการ
วิเคราะห์ผา่นมาทั้งสองปัญหาเพื่อให้เกิดมัน่ใจและพร้อมท่ีจะน าไปก าหนดแนวทางการแกไ้ข ผูว้ิจยั
เลือกใชแ้ผนผงัตน้ไม ้ซ่ึงเป็นเคร่ืองควบคุมคุณภาพแบบใหม่ ในการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา
วา่เป็นปัญหาเดียวกนัจริงกบัการวิเคราะห์ดว้ย แผนผงัแสดงสาเหตุ และผล และเทคนิคการตั้งค  าถาม 
ท าไม ท าไม โดยแผนผงัตน้ไมจ้ะมีลกัษณะรูปร่างคลา้ยกนักบัเทคนิคการตั้งค  าถาม ท าไม ท าไม แต่จะ
มีความแตกต่างกนัตรงค าถามเร่ิมตน้ ซ่ึงแผนผงัตน้ไมจ้ะเร่ิมตน้ถามว่า ท าอย่างไร ดงัแสดงในรูป 
ท่ี 4.13 
 รูปท่ี 4.13 แสดงให้เห็นว่าเม่ือน าแผนผงัตน้ไมม้าท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
พบว่ายงัคงเป็นปัญหาเดิมท่ีท าให้ช้ินงานเกิดของเสีย จึงสรุปไดว้่าปัญหาท่ีท าให้ช้ินงานจากการใส่
เฟรมผดิรุ่น ขาดการปรับปรุงพฒันาอุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด ผูว้จิยัจึงตดัสินใจน าปัญหาดงักล่าว
ไปก าหนดแนวทางในการแกไ้ขต่อไป 
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รูปที ่4.13  แผนผงัตน้ไมว้เิคราะห์สาเหตุของปัญหาการใส่เฟรมผิดรุ่น 
 

4.2  การด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
 จากขอ้มูลท่ีเก็บไดใ้นกระบวนการผลิตแลว้น ามาวิเคราะห์จนสามารถน ามาก าหนดเป็น
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตได ้จากนั้นผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการ
ปรับปรุงตามล าดบัขั้นตอนสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
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 4.2.1  การด าเนินการแกไ้ขคร้ังท่ี 1 
  จากการวิเคราะห์สาเหตุของการฉีกขาดมาจากเม่ือพนักงานดึงช้ินงานออกจาก
แม่พิมพ ์พนกังานจบัช้ินงานดา้น RH-LH พร้อมกนัจึงท าใหเ้น้ือโฟมร้ัง Shape mold ซ่ึงอาจเป็นสาเหตุ
ท าใหช้ิ้นงานเกิดการฉีกขาด ดงัแสดงในรูปท่ี 4.14 

 

 
 

                        
 
 
 

รูปที ่4.14  ปัญหาของเสียท่ีเกิดจากการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์
 

 จากปัญหาดังกล่าวผูว้ิจยัได้ท าการปรับปรุงการแก้ไขโดยมีการก าหนดมาตรฐาน 
การปฏิบติังานขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจาก Mold ให้กบัพนกังานไดป้ฏิบติัตาม ดงัแสดงไดใ้นรูป 
ท่ี 4.15 

 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่4.15  มาตรฐานการปฏิบติังานขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์  
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 จากรูปท่ี 4.15 เป็นการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานของพนกังานให้เหมือนกนัแล้ว
น าไปทดลองใชใ้นกระบวนการผลิตจริง ผลการทดลองคร้ังท่ี 1 หลงัจากทดลองดึงช้ินงานออกจาก
แม่พิมพจ์  านวน 20 ช้ิน แลว้ท าการเก็บขอ้มูล แสดงในตารางท่ี 4.1 
 
ตารางที ่4.1  ขอ้มูลผลการทดลองใชม้าตรฐานการปฏิบติังาน 

 

 
ช้ินงาน 

  Judgment 
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st 10
 

NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
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st 11
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st 12
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st 13
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st 15
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st 17
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st 18
 

Te
st 19
 

Te
st 20
 

NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 

 

 จากตารางท่ี 4.1 ผลจากการทดลองโดยการเก็บขอ้มูลจากช้ินงานทั้งหมด 20 ช้ิน หลงัจากมี
การก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานให้กับพนักงานปรากฏว่าช้ินงานยงัคงเกิดการฉีกขาด 100%  
ดงัแสดงในรูปท่ี 4.16 สรุปไดว้า่ปัญหาช้ินงานฉีกขาดไม่ไดม้าจากสาเหตุของมาตรฐานการดึงช้ินงาน
ออกจากแม่พิมพ ์
 

 
 

รูปที ่4.16  ผลการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขคร้ังท่ี 1 
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 4.2.2 การด าเนินการแกไ้ขคร้ังท่ี 2 
  หลงัจากท าการทดลองผลิตช้ินงาน 20 ช้ิน ดว้ยการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน
พบวา่ช้ินงานยงัฉีกขาดหมดทุกตวั คิดเป็น 100% จึงสรุปวา่ไม่ไดม้าจากสาเหตุของการขาดมาตรฐาน
การปฏิบติังาน แต่จากการสังเกตเม่ือดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์เน้ือโฟมเกิดการฉีกขาดเน่ืองจากมี
แกน อะลูมิเนียม (Al) ยดืออกมานอกแม่พิมพเ์ม่ือดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพด์า้น RH-LH พร้อมกนัท า
ใหเ้น้ือโฟมร้ังกบัแม่พิมพ(์ร้ัง Shape) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.17 

 

 
 

รูปที ่4.17  ลกัษณะการโผล่ออกมาของแกนอะลูมิเนียม 
 

แนวทางในการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 จึงเป็นการออกแบบกลไกการ เขา้-ออก ของแท่งอลูมิเนียม 
ดว้ยการ เปิด-ปิด ฝาแม่พิมพด์ว้ยการกดสปริงแกนเหล็กในการท างาน เม่ือเปิดฝาแท่งอลูมิเนียมจะหด
กลบัเม่ือปิดฝาแท่งอลูมิเนียมจะดนัโผล่เขา้ไปในแม่พิมพ ์ ซ่ึงสามารถแสดงไดใ้นรูปท่ี 4.17 และมี
ระบบการท างานดงัแสดงในรูปท่ี 4.18 
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รูปที ่4.18  การออกแบบกลไกการท างานของแท่งอลูมิเนียม 

 
 

รูปที ่4.19  ลกัษณะการท างานของกลไก ปิด-เปิด ฝาแม่พิมพ ์
 
 หลงัจากท าการออกแบบผูว้จิยัไดน้ าไปท าการสร้างอุปกรณ์ตน้แบบซ่ึงประกอบดว้ย
อุปกรณ์ทั้งหมด 7 ช้ิน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.20 

 

 
 

รูปที ่4.20  อุปกรณ์ตน้แบบท่ีใชใ้นการสร้างกลไกการ ปิด-เปิด แม่พิมพ ์
 

 จากรูปท่ี 4.20 ผูว้ิจยัไดท้  าการออกแบบกลไก เพื่อใชใ้นการ ปิด-เปิด แม่พิมพโ์ดยจดัสร้าง
และออกแบบอุปกรณ์ทั้งหมด 7 ช้ิน ซ่ึงไดแ้ก่ ลูกปืน แหวนรอง Bush ประคองแกนสลกั แกนสลกั 
แกนผลกัลูกปืน แท่นประคองลูกปืน และสปริง จากนั้นน าไปติดตั้งเขา้กบัแม่พิมพ ์ซ่ึงกลไกล ปิด-เปิด 
แม่พิมพมี์ขั้นตอนการท างาน สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 4.21   

 

  ช้ินส่วนของระบบกลไก 

แกนสลกั 

แกนผลกัลูกปืน 

Bush ประคอง
แกนสลกั 

แหวนรอง ลูกปืน 

แท่นประคองลูกปืน สปริง 
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รูปที ่4.21  การติดตั้งอุปกรณ์ตน้แบบกบัแม่พิมพ ์
 

 จากรูปท่ี 4.21 เป็นลกัษณะการท างานของกลไกล ปิด-เปิด ฝาแม่พิมพ ์โดยหลงัจากมีการ
ติดตั้งอุปกรณ์เรียบร้อยแลว้มีการทดลองผลิตและเก็บผลการทดลอง ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที ่4.2  ขอ้มูลผลการทดลองการออกแบบอุปกรณ์ ปิด-เปิด แม่พิมพ ์
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 จากตารางท่ี 4.2 ขอ้มูลจากการทดลองผลิตจ านวน 20 ช้ิน หลงัจากมีการออกแบบกลไก
ลการท างานของฝาแม่พิมพ ์ปรากฏวา่ยงัมีช้ินงานท่ีเป็นของเสียเหลืออยูใ่นกระบวนการผลิต 13 ช้ิน 
คิดเป็น 65% ดงัแสดงในรูปท่ี 4.22 
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รูปที ่4.22  ผลการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขคร้ังท่ี 2 
 

 จากรูปท่ี 4.22 แสดงให้เห็นว่ายงัมีปัญหาของเสียเกิดข้ึนในการบวนการผลิตอยู่จากการ
สังเกตพบวา่สาเหตุเกิดจาก แกนอะลูมิเนียมท่ีท าการออกแบบเพื่อใชเ้ป็นกลไกล ปิด-เปิด ฝาแม่พิมพ ์
หดตวัเขา้ด้านในแม่พิมพไ์ม่สุด ท าให้น ้ ายาท่ีฉีดเขา้ไปในแม่พิมพ์ แทรกตวัเขา้ไปในระบบกลไก
ส่งผลใหต้วัสปริงไม่ท างาน สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 4.23 

 

 
 

รูปที ่4.23  ลกัษณะการแทรกตวัเขา้ไปในระบบกลไกของน ้ายา 
 
 4.2.3  การด าเนินการแกไ้ขคร้ังท่ี 3 
  หลงัจากติดตั้งกลไกลเพื่อใชใ้นการ ปิด-เปิด แม่พิมพ ์แลว้ท าการทดลองผลิตช้ินงาน 
20 ช้ิน ปรากฏว่ายงัมีของเสียเหลือในกระบวนการผลิต 65% สาเหตุเกิดจากมีน ้ ายาแทรกเขา้ไปใน
ระบบกลไกท าให้แกนอะลูมิเนียมหดตวัเข้าด้านในแม่พิมพ์ไม่สุด ผูว้ิจยัจึงท าการออกแบบแกน
อะลูมิเนียมใหแ้ยกออกจากแม่พิมพ ์โดยใส่แม่เหล็กไวท่ี้ฐาน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.24 
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รูปที ่4.24  การออกแบบแท่งอลูมิเนียมฝ่ังแม่เหล็ก และอุปกรณ์ตน้แบบ 
 
 จากรูปท่ี 4.24 เป็นการออกแบบให้แกนอะลูมิเนียมติดแม่เหล็ก โดยมีหลกัการท างาน คือ 
ก่อน-ปล่อยฉีดน ้ ายาลงในแม่พิมพ ์แกนอะลูมิเนียมจะติดอยูใ่นต าแหน่งท่ีก าหนดหลงัดึงช้ินงานออก
จากแม่พิมพแ์กนอะลูมิเนียมจะติดช้ินงานออกมาดว้ยจากนั้นพนกังานจึงจะท าการแกะออกแลว้ใส่
กลบัคืนไปท่ีเดิม ดงัแสดงในรูปท่ี 4.25 
 

 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.25  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสร้างกลไกคร้ังท่ี 3 
 

 จากรูปท่ี 4.25 เป็นการออกแบบให้แกนอะลูมิเนียมติดแม่เหล็ก โดยมีหลกัการท างาน คือ 
ก่อน-ปล่อยฉีดน ้ ายาลงในแม่พิมพ ์แกนอะลูมิเนียมจะติดอยูใ่นต าแหน่งท่ีก าหนดหลงัดึงช้ินงานออก
จากแม่พิมพแ์กนอะลูมิเนียมจะติดช้ินงานออกมาดว้ยจากนั้นพนกังานจึงจะท าการแกะออกแลว้ใส่
กลบัคืนไปท่ีเดิม ดงัแสดงในรูปท่ี 4.26 

 

  ระบบแกน Al และเตรียมติดตั้ง  ช้ินส่วนของแกน Al 

แกน Al 

แม่เหลก็ติดที่ฐาน 

ก่อน-ปล่อยฉีดน ้ายา Mold หลงั-ดึงช้ินงานออก 

  

 

 

 

หลงั-ดึงแกน Al 

อุปกรณ์ตน้แบบ 

สร้างเคร่ืองมอืแกนเหลก็ตดิแม่เหลก็ไว้ทีฐ่าน แยกจาก Mold 
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รูปที ่4.26  ลกัษณะการท างานของแกนอะลูมิเนียมติดตั้งแม่เหล็ก 
 
 จากรูปท่ี 4.26 แสดงลกัษณะการท างานของแกนอะลูมิเนียมท่ีติดตั้งแม่เหล็กซ่ึงจากการ
จ าลองสถานการณ์จะเห็นวา่หลงัดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพแ์กนอะลูมิเนียมจะติดช้ินงานออกมาดว้ย
สามารถแกไ้ขปัญหาแกนอะลูมิเนียมหดตวัเขา้ดา้นในแม่พิมพไ์ม่สุดได ้ผูว้ิจยัจึงท าการติดตั้งอุปกรณ์
ตน้แบบแลว้ท าการทดลองผลิต 20 ช้ิน ผลการทดลองสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางที ่4.3  ขอ้มูลผลการทดลองการออกแบบแกนอะลูมิเนียมติดแม่เหล็ก 

 

 
ช้ินงาน 

  Judgment 
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 จากตารางท่ี 4.3 ขอ้มูลจากการทดลองผลิตจ านวน 20 ช้ิน หลงัจากมีการออกแบบแกน
อะลูมิเนียมติดแม่เหล็กแลว้น าไปใชก้บัแม่พิมพ ์ปรากฏวา่สามารถลดของเสียได ้100% ดงัแสดงในรูป
ท่ี 4.27 
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รูปที ่4.27  ผลการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขคร้ังท่ี 3 
 

 จากรูปท่ี 4.27 แสดงให้เห็นว่าหลงัจากมีการออกแบบใส่แม่เหล็กลงในแกนอะลูมิเนียม
สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตได้ 100% แต่ยงัเกิดปัญหาในส่วนของการลืมเอาแท่ง
อลูมิเนียมออกจากช้ินงานหลังจากดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์แล้ว ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดท่ีจะท าการ
ปรับปรุงคร้ังท่ี 4 โดยใหห้ลกัการระบบป้องกนัความผดิพลาด 
 4.2.4  การด าเนินการแกไ้ขคร้ังท่ี 4 
  จากการแก้ไขปัญหาคร้ังท่ี 3 ผลปรากฏว่าไม่มีช้ินงานฉีกขาดในขั้นตอนการดึง
ช้ินงานออกจากแม่พิมพส์ามารถลดของเสียได ้100% เน่ืองการออกแบบในขั้นตอนท่ี 3 ผูว้ิจยัใช้
หลกัการแยกตวัแกนอะลูมิเนียมออกจากแม่พิมพ ์โดยให้แกนอะลูมิเนียมติดออกมากบัตวัผลิตภณัฑ์
แลว้ให้พนกังานแกะออกน ากลบัไปใส่ไวท่ี้เดิมแต่ยงัพบปัญหาพนกังานลืมแกะแกนอะลูมิเนียมออก
หลงัจากดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ผูว้ิจยัจึงออกแบบกลไกการ เขา้-ออก ของแกนอะลูมิเนียม ใหม่
โดยใชก้าร เปิด-ปิด แม่พิมพด์ว้ยการกดชุดสวงิในการท างาน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.28 แลว้น าไปจดัสร้าง
เป็นอุปกรณ์ตน้แบบดงัแสดงในรูปท่ี 4.29 

 

              
 

รูปท่ี 4.28 การออกแบบกลไกชุดสวงิ 
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รูปที ่4.29  ชุดอุปกรณ์สวงิ และการติดตั้งอุปกรณ์ตน้แบบกบัแม่พิมพ ์

 

 จากรูปท่ี 4.29 แสดงการออกแบบอุปกรณ์ชุดสวิงเพื่อควบคุมแกนอะลูมิเนียมซ่ึง
ประกอบดว้ยอุปกรณ์ทั้งหมด 3 ช้ิน ไดแ้ก่ ชุดสวิง สปริง และ Bush ประคองแกนสลกั โดยหลกัการ
ท างานของระบบกลไกควบคุมน้ี สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 4.30 
 

 
 
รูปที ่4.30  ลกัษณะการท างานของกลไกลชุดสวงิ 

 

 จากรูปท่ี 4.30 แสดงลกัษณะการท างานของชุดสวิงควบคุมแกนอะลูมิเนียมซ่ึงจากการ
จ าลองสถานการณ์จะเห็นว่าชุดสวิงสามารถควบคุมแกนอะลูมิเนียมให้หดตวัเขา้ดา้นในแม่พิมพจ์น
สุดลดปัญหาของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตไดอี้กทั้งกลไกยงัสามารถท างานอตัโนมติัโดยไม่ตอ้ง
ใชพ้นกังานแกะออกจากตวัผลิตภณัฑ์ป้องกนัการลืมของพนกังานได ้100% จากนั้นผูว้ิจยัน ้ าอุปกรณ์
ตน้แบบไปติดตั้ง และท าการทดลองผลิตท่ี 20 ช้ิน ผลการทดลองสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.4 
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ตารางที ่4.4  ขอ้มูลผลการทดลองการออกแบบแกนอะลูมิเนียมติดแม่เหล็ก 
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 จากตารางท่ี 4.4 ขอ้มูลจากการทดลองผลิตจ านวน 20 ช้ิน หลงัจากมีการออกแบบชุดสวิง
แกนอะลูมิเนียมแลว้น าไปใช้กบัแม่พิมพ์ ปรากฏว่าสามารถลดของเสียได้ 100% และยงัสามารถ
ป้องกนัการลืมของพนกังานได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 4.31 
 

 
 

รูปที ่4.31  ผลการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขคร้ังท่ี 4 
 

 4.2.5 การปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนการตั้งเฟรมผดิรุ่น  
  จากการศึกษากระบวนการในการใส่อุปกรณ์ลงในแม่พิมพ์พบว่าปัญหาของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมาจากสาเหตุหลกั 2 ประการ ไดแ้ก่ 
  1. เกิดจากปัญหาพบวา่ ช้ินงานจะผลิตพร้อมกนั 2 รุ่น ไดแ้ก่รุ่น 2HC- Z0 และรุ่น 
2HC- N0 ซ่ึง พนกังานหยบิเฟรมจากบนรถแหวนเฟรมมาใส่ลงในแม่พิมพผ์ิดรุ่นเพราะรถท่ีใชใ้นการ
แขวนเฟรมจะใช้หมุนเวียนกนัใส่อุปกรณ์ของทั้ง 2 รุ่นเม่ือท าการผลิตอาจเกิดปัญหา ชนิดของเฟรม 
(Type frame) กบั ชนิดของแม่พิมพ ์(Type mold) ไม่ตรงกนัซ่ึงพนกังานอาจไม่เห็นความแตกต่างกนั
ของอุปกรณ์ทั้ง 2 รุ่นก่อนท่ีจะน าเขา้สายการผลิตดงัแสดงในรูปท่ี 4.32  
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รูปที ่4.32  อุปกรณ์แขวนเฟรมท่ีไม่มีป้ายบ่งช้ี 
 

     จากรูปท่ี 4.32 ลกัษณะของเฟรมท่ีใช้ในการผลิตและไม่มีป้ายบ่งช้ีท่ีจะแสดงลกัษณะท่ี
แตกต่างของเฟรมแต่ละรุ่นจึงอาจท าใหมี้การน าเฟรมท่ีไม่ใช่รุ่นท่ีจะท าการผลิตของวนันั้นน าเขา้มาท า
การผลิตแทนดงันั้นทางผูจ้ดัท าจึงไดจ้ดัท าป้ายเพื่อบ่งช้ีว่าเป็นเฟรมของช้ินงานรุ่นอะไรและมีลวด
ชนิดใดบา้งท่ีใช่ใส่ร่วมกนัในผลิตภณัฑน์ั้นๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.33 
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 รูปที ่4.33  ป้ายบ่งช้ีท่ีติดอยูก่บัอุปกรณ์ท่ีใชแ้ขวนเฟรม 
 

 2. เกิดจากปัญหาท่ีในแม่พิมพท์ั้ง 2 รุ่นมีลกัษณะท่ีคลา้ยกนัมากโดยท่ีอุปกรณ์ท่ีจะ
น ามาใส่กบัแม่พิมพส์ามารถท่ีจะใส่ลงในแม่พิมพไ์ดเ้หมือนกนัดงันั้นการใส่อุปกรณ์ท่ีผิดรุ่นจนน ามา
ใหเ้กิดของเสียในการผลิตและบริเวณผิวดา้นหนา้แม่พิมพไ์ม่มีการบ่งช้ีช่ือรุ่นท่ีชดัเจน ดงัแสดงในรูป
ท่ี 4.34 
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รูปที ่4.34  ลกัษณะของเฟรมรุ่น 2HC-Z0 และ 2HC-N0 
 

 จากลกัษณะท่ีคลา้ยคลึงกนัของเฟรมทั้ง 2 รุ่น อาจท าให้ผูท่ี้ปฏิบติังานไม่ทนัสังเกตวา่เป็น
คนละรุ่นกนัจนท าให้เกิดการใส่อุปกรณ์ท่ีผิดรุ่นกนัหลุดออกไปจนถึงลูกคา้อาจท าให้ถูกปรับจากการ
ท่ีลูกคา้ตอ้งหยดุสายการผลิตเพื่อท าการตรวจสอบผลิตภณัฑ์นั้นใหม่ทั้งหมด จากปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยั
จึงไดด้ าเนินการท าอุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke) เพื่อป้องกนัการใส่เฟรมผิดรุ่นโดยการ
ท าแท่งเหล็กขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 5 มม. ความยาว 60 มม. เพื่อยื่นออกมาเพื่อป้องกนัการใส่เฟรม 
2HC-N0 ลงในแม่พิมพข์อง 2HC-Z0 ไดโ้ดยแท่งเหล็กจะยื่นออกมากนักบัช่องของ Guide BRKT ตรง
กลางของเฟรม 2HC-N0 ท่ีมีรูใส่หัวหมอนตรงกลาง 2 รูแต่ในเฟรมของ 2HC-Z0 จะไม่มีรูใส่หัว
หมอนตรงกลางจึงท าให้ไม่สามารถท่ีจะใส่เฟรม 2HC -N0 ลงในโมลของ 2HC-Z0 ไดด้งัแสดงใน 
รูปท่ี 4.35 
 

 

 
 

รูปที ่4.35  ต  าแน่งติดตั้งแท่งเหล็กในแม่พิมพ ์2HC -Z0 
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 ลกัษณะของการใส่เฟรมท่ีถูกตอ้งจะสามารถใส่เฟรมลงไดต้ามจุดแม่เหล็กท่ีเซตไวเ้พื่อยึด
เฟรมแต่ถา้ไม่ใช่เฟรมท่ีถูกตอ้งจะไม่สามารถล็อคเฟรมเขา้กบัจุดแม่เหล็กในแม่พิมพไ์ดมี้รูปแบบดงั
แสดงในรูปท่ี 4.36 
 

    
  
รูปที ่4.36  ความแตกต่างของการใส่เฟรมรุ่น 2HC- Z0 และ2HC- N0 
 
 ในปัญหาของการมองไม่เห็นรุ่นของแม่พิมพ์ท่ีก าลังท าการผลิตทางผูจ้ดัท าได้ท าการ
ด าเนินการโดยการท าการเจาะผิวแม่พิมพเ์พื่อการแสดงช่ือรุ่นของแม่พิมพน์ั้นไวท่ี้บริเวณฝาแม่พิมพ์
ด้านบนและเจาะผิวแม่พิมพ์ด้านล่างเพื่อแสดงลกัษณะของเฟรมท่ีใช้กบัแม่พิมพ์รุ่นนั้นเพื่อให้ผูท่ี้
ปฏิบติังานสามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนเพื่อป้องกนัการผดิพลาดอีกวธีิหน่ึง ดงัแสดงในรูปท่ี 4.37 
 

 
 

รูปที ่4.37  การเจาะเพื่อบ่งช้ีลกัษณะเฟรมของรุ่นนั้น 
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 ท าการอบรมผูท่ี้ตอ้งปฏิบติังานในต าแหน่งของการใส่เฟรมของทั้งสองกะเพื่อให้ทราบถึง
วิธีการและขอ้แตกต่างของเฟรมท่ีใชก้บัแม่พิมพใ์นแต่ละรุ่นเพื่อให้เกิดการปฏิบติังานไปในแนวทาง
เดียวกนัและไดจ้ดัท าเอกสารเพื่อเป็นมาตรฐานในการท างานเพื่อบ่งช้ีและสามารถอธิบายวิธีในการ
ตรวจสอบดงัแสดงในรูปท่ี 4.38 และมาตรฐานความแตกต่างของเฟรมรุ่น 2HC  : Z0, N0 ดงัแสดงใน
รูปท่ี 4.39 
 

 
 
รูปที ่4.38  มาตรฐานการตรวจสอบรุ่น 2HC  TYPE : Z0, N0  
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รูปที ่4.39  มาตรฐานความแตกต่างของเฟรมรุ่น 2HC  : Z0, N0  
 

 จากนั้นปัญหาท่ีไม่มีการบ่งบอกรุ่นของเฟรมท่ีชดัเจนทางผูว้ิจยัไดด้ าเนินการแกไ้ขโดยท า
การบ่งช้ีดว้ยสีบนต าแหน่งท่ีเฟรมโผล่ออกนอกโฟมเพื่อให้พนกังานตรวจสอบสามารถมองมองเห็น
ไดอ้ยา่งชดัเจนโดยก าหนดให้รุ่น 2HC - Z0 เป็นสีเหลือง และรุ่น 2HC - N0 เป็นสีน ้ าเงินในบริเวณท่ี
เฟรมโผล่ออกนอกโฟม ดงัแสดงในรูปท่ี 4.40 
 

 
 

รูปที ่4.40  จุดมาร์คสีเพื่อแสดงความแตกต่างของเฟรม 
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 จากรูปท่ี 4.40 ผูว้ิจยัไดจ้ดัท ามาตรฐานในการท างานเพื่อให้พนกังานสามารถสังเกตจุดท่ี
แตกต่างกนัของสีท่ีใชป้ากกาท าสัญลกัษณ์สีลงไปบนเฟรมของทั้งสองรุ่นเพื่อการตรวจสอบก่อนน า
เฟรมมาเขา้สู่สายงานการผลิตและใหห้วัหนา้งานสามารถแนะน างานกบัพนกังานท่ีเขา้มาปฏิบติัหนา้ท่ี
แทนกันได้หรือมีการรับพนักงานมาแทนในต าแหน่งของการเบิกเฟรมจากสโตร์เพื่อไม่ให้เกิด
ขอ้ผดิพลาดในการเบิกเฟรมท่ีจะน ามาใช ้ดงัแสดงในรูปท่ี 4.41 
 

 
 
รูปที ่4.41 มาตรฐานการตรวจรับและการเบิกเฟรมเขา้สายการผลิต 
 

4.3  ผลการเกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 
 4.3.1 เก็บข้อมูลช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์หลังการ
ปรับปรุง 
  ผลการแกไ้ขปรับปรุงทั้งหมด 4 คร้ัง หลงัจากท่ีมีการออกแบบอุปกรณ์เพื่อป้องกนั
การฉีกขาดจากการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ผลท่ีไดส้ามารถแสดงไดใ้นตารางท่ี 4.5 
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ตารางที ่4.5  ผลการแกไ้ขความสูญเสียจากการซ่อมงานท่ีเกิดจากการฉีกขาด ก่อนและหลงัการแกไ้ข 

หัวข้อ 
ก่อนการแก้ไข 

(บาท) 
เป้าหมาย 
(%) 

หลงัการแก้ไข 
(%) 

ความสูญเสียจากการซ่อม
งานท่ีเกิดจากการฉีกขาด 

223,830 ลดได ้80% ของปัญหา ลดได ้100% 

 
 จากตารางท่ี 4.5 หลงัการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตโฟมเบาะ
รถยนต์การออกแบบอุปกรณ์เพื่อป้องกนัการฉีกขาดจากการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพส์ามารถลด
ของเสียในกระบวนการผลิตโฟมเบาะรถยนตไ์ด ้100% ซ่ึงเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้  
 4.3.2  เก็บขอ้มูลปัญหาการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น หลงัการปรับปรุง 

  ผลการแกไ้ขปรับปรุง หลงัจากท่ีมีการออกแบบอุปกรณ์เพื่อป้องกนัความผิดพลาด 
(Poka-Yoke) เพื่อป้องกนัการใส่เฟรมผิดรุ่นโดยการท าแท่งเหล็กขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 5มม.ความ
ยาว 60 มม.เพื่อยืน่ออกมาเพื่อป้องกนัการใส่เฟรม 2HC RB N0 ลงในแม่พิมพข์อง 2HC RB Z0 ไดโ้ดย
แท่งเหล็กจะแท่งกนัช่องของ Guide BRKT ตรงกลางของเฟรม 2HC RB N0 ท่ีมีรูใส่หวัหมอนตรง
กลาง 2 รู พร้อมทั้งออกแบบมาตรฐานการมาตรฐานการตรวจสอบ, มาตรฐานการมาตรฐานความ
แตกต่างของเฟรม และมาตรฐานการตรวจรับและการเบิกเฟรมเขา้สายการผลิต ผลท่ีไดส้ามารถแสดง
ไดใ้นตารางท่ี 4.6 

 
ตารางที่ 4.6  ผลการแกไ้ขปัญหาการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น ก่อนและหลงัการแกไ้ข 

หัวข้อ 
ก่อนการแก้ไข 

(บาท) 
เป้าหมาย 
(%) 

หลงัการแก้ไข 
(%) 

ปัญหาการติดตั้ง 
เฟรมผดิรุ่น 

47,200 ลดได ้80% ของปัญหา ลดได ้100% 

 
 4.3.3 ผลิตภาพการผลิต ก่อน และหลงัการปรับปรุง 
  กระบวนการดึงช้ินงานโฟมเบาะรถยนต์ออกจากแม่พิมพ ์ก่อนการปรับปรุงมีมูลค่า
ของเสีย 297,430 บาท หลงัจากปรับปรุงแกไ้ขดว้ยเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด 
สามารถลดมูลค่าของเสียได ้271,030 บาท คิดเป็นการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิต ร้อยละ 91.12 
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 4.3.4 เปรียบเทียบผลิตภณัฑ ์ก่อน และหลงัการปรับปรุง 
 หลงัจากผูว้ิจยัท าการปรับปรุแกไ้ขปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตโฟมเบาะรถยนตรุ่์น 
2HC ของบริษทัตวัอย่างดว้ยเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จบัยึด และเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์
ป้องกนัความผิดพลาด สามารถลดของเสียไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไวจ้ากวตัถุประสงค ์สร้างความ
พึ่งพอใจให้กบัลูกคา้ท่ีมีการร่วมกนัก าหนดมาตรฐานไวแ้ลว้ก่อนการผลิต แม่พิมพท่ี์ท าการปรับปรุง
สามารถน ามาเปรียบเทียบก่อน และหลงัการปรับปรุง ดงัแสดงในรูปท่ี 4.42 

       
 
รูปที ่4.42  เปรียบเทียบผลิตภณัฑ ์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

4.4  ระยะเวลาคนืทุน 
 ระยะเวลาท่ีไดรั้บผลตอบแทนในรูปกระแสเงินสดเขา้เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายลงทุน นั้น
ทางผูว้ิจยัไดท้  าการรวบรวมไวด้งัแสดงในตารางท่ี 4.8 และกระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วงนั้นแทนดว้ย
ความสูญเสียท่ีทางผูว้ิจยัสามารถลดได ้271,030 บาทต่อ 6 เดือน หรือ 45,171.6 บาทต่อเดือน โดย
จ านวนช้ินในการท าอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานนั้นมีทั้งหมด 13 ช้ิน ซ่ึงอา้งอิงตามจ านวนการออกแบบท่ีใช้
ในการผลิตช้ินงานของรุ่นตวัอยา่ง 
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ตารางที ่4.7  ค่าใชจ่้ายอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 

ล าดับ รายการ 
จ านวน
(ช้ิน) 

ราคา (บาท) รวม (บาท) 

1 ลูกปืน 1 350 350 
2 แกนผลกัลูกปืน 1 100 100 
3 แหวนรอง 2 2 4 
4 Bush ประคองแกนสลกั (ชุด 2) 1 400 400 
5 แท่นประคองลูกปืน 1 300 300 
6 แกนสลกั 1 200 200 
7 สปริง (ชุด 2) 1 50 50 
8 แท่งอลูมิเนียม 1 150 150 
9 แม่เหล็ก 1 40 40 

10 ชุดสวงิ (ชุด 3) 1 550 550 
11 สปริง 5 50 250 
12 Bush ประคองแกนสลกั (ชุด 3) 1 500 500 
13 แกนเหล็ก Ø 5มม.ความยาว 60 มม. 2 20 40 

   รวม 2,934 
 

 
  ระยะเวลาคืนทุน   = 
 
 
  ระยะเวลาคืนทุน  =     
 
         ดงันั้นระยะเวลาคืนทุน  =    0.06  เดือน = 1.94 วนั 
 

 

เงินลงทุนเร่ิมแรก 

กระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง 

2,934 (บาท) 
45,171.6 (บาทต่อเดือน) 



บทที ่5 
สรุปผลการด าเนินงาน การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 โรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตสินคา้ มกัพบปัญหาในการผลิตสินคา้ไม่ไดม้าตรฐาน หรือเกิด
ของเสีย บางคร้ังพบว่าของเสียเหล่านั้นเล็ดลอดผ่านกระบวนการควบคุมไปถึงมือลูกคา้ ซ่ึงท าให้มี
ความเสียหาย และส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้ (Customer Satisfaction) และตอ้งด าเนินการ
แกไ้ขผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ไดม้าตรฐานเหล่านั้น ( Rework ) ท าให้ตน้ทุนการผลิตสูง เทคนิคหน่ึงทางดา้น
ปรับปรุงคุณภาพ  และมุ่งมัน่สู่ของเสียเป็นศูนย ์(Zero- Defect) นั้น คือการใชร้ะบบ Poka-Yoke ระบบ 
Poka-Yoke  คือ “ระบบป้องกนัความผิดพลาด” ซ่ึงมีรากฐานมาจากภาษาญ่ีปุ่น  Poka คือ ความ
ผิดพลาดจากการไม่เอาใจใส่ Yoke คือ การป้องกนัไม่ให้เกิด หลีกเล่ียงหรือท่ีเรียกกนัอยา่งแพร่หลาย
วา่ ระบบป้องกนัความผดิพลาดจากการพลั้งเผลอ หรือใชค้  าวา่ “Mistake Proof” ซ่ึงระบบ Poka-Yoke 
น้ี จะช่วยควบคุมใหง้านในกระบวนการมีความถูกตอ้งเท่านั้นท่ีจะสามารถผา่นกระบวนการและไปสู่
กระบวนการต่อไป เป็นการป้องกนัไม่ใหเ้กิดความผดิพลาดตั้งแต่ตน้ 
 งานวจิยัเร่ืองการออกแบบอุปกรณ์ยึดช้ินงาน และระบบป้องกนัความผิดพลาด เพื่อลดของ
เสียในกระบวนการผลิตโฟมเบาะรถยนต์ กรณีศึกษา : โรงงานตวัอย่าง โดยผูว้ิจยัได้ท าการศึกษา
ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตโฟมเบาะรถยนต์ ของบริษทัตวัอย่าง แลว้ท าการคดัเลือกปัญหาดว้ย
หลกัการ 80 : 20 ของพาเรโต แลว้แกปั้ญหาดว้ยหลกัการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานเพื่อ
ป้องกนัความผิดพลาดในกระบวนการผลิต วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานวิจยั สรุปผลการ
ด าเนินงานวจิยั และขอ้เสนอแนะ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

 
5.1  สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 จากการศึกษาสภาพปัญหาของการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์โฟมเบาะนั่ง
รถยนต์ พบว่าปัญหาท่ีเกิดจากพนักงาน ซ่ึงไดแ้ก่ ความเอาใจใส่ในการท างานของพนกังานจนเกิด
ความเผอเรอ เป็นสาเหตุหลกัท่ีท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต โดยผูว้ิจยัได้ท าการคดัเลือก
ปัญหาดว้ยเคร่ืองมือควบคุมภาพ ผงัพาเรโต จากทั้ง 4 ปัญหาหลกั ซ่ึงไดแ้ก่ 1) ปัญหาช้ินงานฉีกขาด
จากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์2) ปัญหาการติดตั้งเฟรมผิดรุ่น 3) ปัญหาช้ินงานไม่ได้
คุณภาพจากสาเหตุขอบซีลแข็ง 4) ปัญหาเฟรมหลุดขณะฉีดโฟม โดยอาศยัหลกัการ 80 : 20 ในการ
คดัเลือก คือ ปัญหาท่ีมีจ านวนน้อยเพียง 20% อาจส่งผลให้เกิดความสูญเสียไดม้ากถึง 80% ผูว้ิจยัจึง
ตดัสินใจน าปัญหาช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์ และปัญหาการติดตั้ง
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เฟรมผิดรุ่นมาท าการแก้ไข ซ่ึงหากท าการแก้ไขได้เป็นผลส าเร็จจะสามารถลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตไดม้ากกวา่ 80% โดยขั้นตอนในการปรับปรุงจะเร่ิมจากการศึกษาขอ้มูลของปัญหา
ทั้งสองปัญหา วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ก าหนดแนวทางการแกไ้ข ด าเนินการปรับปรุง เก็บขอ้มูล
หลงัการปรับปรุง เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง สรุปผลการด าเนินงาน ซ่ึงสามารถแสดง
รายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานไดด้งัน้ี 
 5.1.1  ขั้นตอนการแกปั้ญหาช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์
 1. ก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจาก Mold ให้กบั
พนกังานไดป้ฏิบติัตาม  
 2. การออกแบบกลไกการ เขา้-ออก เพื่อใช้การ เปิด-ปิด แม่พิมพด์ว้ยการกดสปริง
แกนเหล็กในการท างาน 
 3. ออกแบบแกนอะลูมิเนียมใหแ้ยกออกจากแม่พิมพ ์โดยใส่แม่เหล็กไวท่ี้ฐาน 
 4. ออกแบบอุปกรณ์ชุดสวงิเพื่อควบคุมการหดตวัเขา้ออกของแกนอะลูมิเนียม 
 5.1.2 ขั้นตอนการแกปั้ญหาปัญหาการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น 
 1. จดัท าอุปกรณ์แขวนเฟรมท่ีไม่มีป้ายบ่งช้ี 

 2. จดัท าอุปกรณ์ก าหนดต าแน่งติดตั้งแท่งเหล็กในแม่พิมพ ์2HC-Z0 
 3. จดัท าการเจาะแม่พิมพเ์พื่อบ่งช้ีลกัษณะเฟรมของรุ่นนั้น 

 4. จดัท าจุดมาร์คสีเพื่อแสดงความแตกต่างของเฟรม 
 

5.2  อภิปรายผลการด าเนินงาน 
 5.2.1 ผลการแกปั้ญหาช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์
  จากการปรับปรุงปัญหาช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์
ตามขั้นตอนการด าเนินงานดว้ยการออกแบบอุปกรณ์ชุดสวิงเพื่อควบคุมการหดตวัเขา้ออกของแกน
อะลูมิเนียมเพื่อป้องกนัความผดิพลาดการในการพลั้งเผลอของพนกังาน ผูว้ิจยัไดเ้ก็บขอ้มูล และน ามา
เปรียบเทียบผลท่ีได ้ก่อน และหลงัการปรับปรุง พบวา่ก่อนปรับปรุงมีมูลค่างานซ่อมทั้งหมด 223,830 
บาท หลงัปรับปรุง สามารถลดความสูญเสียจากการซ่อมงานในปัญหาช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการ
ดึงออกจากแม่พิมพไ์ดท้ั้งหมด 100% ซ่ึงคลา้ยกบังานวิจยัของ วีรชยั มฎัฐารักษ์ [16] ท่ีพยายามลด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์กรอบรูปวิทยาศาสตร์โดยการประยุกต์ใช้ทฤษฎีการ
จดัสร้างอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดในส่วนของการร่างแบบและการตดัแต่งช้ินงานเป็นความ
ผิดพลาดท่ีมีความสูญเสียเกิดข้ึนมากท่ีสุดรวมเป็น 60% ซ่ึงพบว่ามีสาเหตุมาจากการพลั้งเผลอของ
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ผูป้ฏิบติังาน ผูว้ิจยัจึงได้ประยุกต์ใช้ทฤษฎีเทคนิคการจดัสร้างอุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาดโดย
ออกแบบอุปกรณ์ท่ีช่วยในการร่างแบบตดัแต่งช้ินงาน มีช่ืออุปกรณ์ว่า “Cut Crop” มาช่วยในการ
ปฏิบติังาน จากการน าไปทดลองใช้ในการปฏิบัติงาน พบว่าสามารถควบคุมของเสียในขั้นตอน
ดงักล่าวได ้100% หรือควบคุมของเสียไดเ้ป็นศูนย์ได ้โดยวิวฒันาการแกไ้ขปัญหาช้ินงานฉีกขาดจาก
ขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ดงัแสดงในรูปท่ี 5.1  

 

 
 

รูปที ่5.1  ววิฒันาการแกไ้ขปัญหาช้ินงานฉีกขาดจากขั้นตอนการดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์
 
 5.2.2 ผลการแกปั้ญหาการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น 
  จากการปรับปรุงปัญหาการติดตั้งเฟรมผิดรุ่นดว้ยการออกแบบอุปกรณ์เพื่อป้องกนั
ความผดิพลาด ในการใส่เฟรมผดิรุ่นโดยการจดัท าแท่งเหล็กขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 5 มม. และมีความ
ยาว 60 มม. เพื่อใหย้ืน่ออกมาป้องกนัการใส่เฟรม 2HC-N0 ลงในแม่พิมพข์อง 2HC-Z0 โดยแท่งเหล็ก
จะแท่งกนัช่องของ Guide BRKT ตรงกลางของเฟรม 2HC RB N0 ท่ีมีรูใส่หัวหมอนตรงกลาง 2 รู 
พร้อมทั้งออกแบบมาตรฐานการมาตรฐานการตรวจสอบ, มาตรฐานการมาตรฐานความแตกต่างของ
เฟรม และมาตรฐานการตรวจรับการเบิกเฟรมเขา้สายการผลิต พบวา่ก่อนปรับปรุงมีมูลค่างานงานเสีย
ทั้งหมด 47,200 บาท หลังปรับปรุง สามารถลดความสูญเสียจากปัญหาการติดตั้งเฟรมผิดรุ่นได้
ทั้งหมด 100 %  ซ่ึงคลา้ยกบังานวิจยัของ Yash Dave and Nagendra Sohani [21] ท่ีพยายามป้องกนั
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ไม่ให้เกิดขอ้ผิดพลาดจากการพลั้งเผลอหรือก าจดัขอ้ผิดพลาดในกระบวนการผลิตเกียร์รูปแบบการ
ออกแบบแบบเซลแบบใหม่โดยการประยุกต์ใช้วิธีการมาช่วยในการปรับปรุงการป้องกันความ
ผดิพลาดเป็นหน่ึงในหลายๆวธีิการและมุ่งเนน้ไปท่ีการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคน้ีในอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ี
ต้องการเจาะของเคร่ืองเจาะท่ี ผลจากการประยุกต์ใช้ระบบการป้องกันความผิดพลาดจากการ
พลั้งเผลอของการผลิตแบบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีตอ้งการเจาะซ่ึงความเป็นไปไดใ้นการเจาะบนดา้น
ตรงขา้มของเกียร์ก็คือสามารถลดปัญหาเร่ืองความผิดพลาดได้อย่างสมบรูณ์ โดยวิวฒันาการแกไ้ข
ปัญหาการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น ดงัแสดงในรูปท่ี 5.2 
 

 
 
รูปที ่5.2  ววิฒันาการแกปั้ญหาการติดตั้งเฟรมผดิรุ่น 
 
 5.2.2 ระยะเวลาคืนทุน 

  ระยะเวลาท่ีไดรั้บผลตอบแทนในรูปกระแสเงินสดเขา้เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายลงทุน 
ผูว้จิยัไดท้  าการรวบรวมจากค่าใชจ่้ายในการจดัสร้างอุปกรณ์ท่ีช่วยในการปรับปรุงการปฏิบติังานเพื่อ
ไม่ให้เกิดความพลั้ งเผลอ และกระแสเงินท่ีได้รับแต่ละช่วงจะแทนด้วยความสูญเสียท่ีทางผูว้ิจยั
สามารถลดได้ 271,030 บาทต่อ 6 เดือน หรือ 45,171.60 บาทต่อเดือน โดยจ านวนช้ินงานในการ
จดัสร้างอุปกรณ์มีทั้งหมด 13 ช้ิน ซ่ึงอา้งอิงตามจ านวนการออกแบบท่ีใช้ในการผลิตช้ินงานของรุ่น
ตวัอย่างคิดเป็นเงินทั้งหมด 2,934 บาท เม่ือค านวณระยะเวลาคืนทุนจะสามารถคืนทุนได้ภายใน
ระยะเวลา 0.06  เดือน หรือ 1.94 วนั ซ่ึงคลา้ยกบังานวิจยัของ อ านาจ มีแสง [15]  ซ่ึงพยายามลดความ
สูญเสียจากการทิ้งเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแล้ว ณ บริษทัผลิตช้ินส่วนท่อยางใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ตวัอย่าง โดยมีการทิ้งเศษวตัถุดิบ เป็นมูลค่าสูงเฉล่ียถึง 221,870 บาทต่อเดือน 
ผูว้จิยัไดจ้ดัสร้างอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานในการข้ึนรูปท่อยางให้มีขนาดความยาวเท่าท่ีตอ้งการ ท าให้ไม่



102 

มีการทิ้งเศษวตัถุดิบอีกต่อไป ซ่ึงหมายถึงการลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางส าหรับ
ช้ินส่วนยานยนตล์งไดท้ั้งหมดร้อยละ 100 คิดเป็นมูลค่าวตัถุดิบเฉล่ีย 221,870 บาทต่อเดือน และมีการ
ค านวณระยะเวลาคืนทุนของการสร้างเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงานเพียง 1.2 วนั 
 
5.3  ข้อเสนอแนะ 
 ขอ้เสนอแนะส าหรับผูท่ี้จะน างานวิจยัน้ีไปปฏิบติั การน างานวิจยัน้ีไปใชน้ั้นตอ้งค านึงถึง
เคร่ืองมือท่ีเหมาะสม  เน่ืองจากงานวิจัยท่ีผู ้วิจ ัยได้จัดท าข้ึนนั้นใช้ได้กับเฉพาะแม่พิมพ์ข้ึนรูป
ผลิตภณัฑ์เบาะนัง่รถยนตรุ่์น 2HC เท่านั้น หากตอ้งการน าไปใชก้บัแม่พิมพผ์ลิตภณัฑ์เบาะนัง่รถยนต์
รุ่นอ่ืนจ าเป็นตอ้งท าการออกแบบในส่วนของอุปกรณ์ชุดสวงิแกนอะลูมิเนียมใหม่ เน่ืองจากขนาดของ
แม่พิมพจ์ะมีความแตกต่างกนั แต่ยงัคงยดึหลกัการท่ีทางผูว้จิยัไดท้  าการวจิยัไว ้ 
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บทคดัยอ่ 
ปญัหาของเสยีทีต่อ้งน ากลบัมาซ่อมใหม่เกดิขึน้ในกระบวนการขึน้รปูผลติภณัฑเ์บาะนัง่รถยนตข์องบรษิทัตวัอย่างในปจัจุบนั
ถงึ 100% ส่งผลใหต้้นทุนการผลติสงูขึน้เป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการแข่งขนัขององคก์รกบัคู่แข่งทางการตลาดใน
ธุรกจิประเภทเดยีวกนัเป็นอย่างยิง่งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาและหาแนวทางในการลดปรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้
และเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติลดตน้ทุน และพฒันาคุณภาพของสนิคา้ใหล้กูคา้เกดิความพงึพอใจสงูสดุเครื่องมอื
ที่ใช้ในการด าเนินงานวิจยัน้ี ประกอบด้วย การคดัเลอืกปญัหาด้วยหลกัการบรหิารคุณภาพแบบกลุ่ม เครื่องมอืควบคุม
คุณภาพ และเครื่องมอืควบคุมคุณภาพแบบใหม่ทัง้ 7 ชนิด ส าหรบัการเกบ็ข้อมูล และวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา จาก
การศกึษาพบว่าของเสยีในกระบวนผลติเกดิจากขัน้ตอนการดงึชิน้สว่นผลติภณัฑเ์บาะนัง่รถยนตอ์อกจากแม่พมิพด์า้นซา้ย-
ขวา พรอ้มกนัท าใหเ้น้ือโฟรม์รัง้อยูก่บัตวัแมพ่มิพเ์กดิการฉีกขาด จากการด าเนินการแกไ้ขทัง้หมด 4 ครัง้ โดยเริม่จากครัง้ที ่
1 การก าหนดมาตรฐานการดงึชิน้งานออกแม่พมิพ ์ครัง้ที ่2 การออกแบบกลไกการ เขา้-ออก โดยใชก้ารเปิด-ปิด แม่พมิพ์
กดสปริงแกนเหล็กในการท างาน ครัง้ที่ 3 ออกแบบแกนเหล็กติดแม่เหล็กไว้ที่ฐานแยกออกจากแม่พิมพ์ และครัง้ที่ 4 
ออกแบบเครื่องมอืระบบชุดสวงิในการท างาน ผลการด าเนินงานพบว่าสามารถลดของเสยีที่ต้องน ากลบัมาซ่อมใหม่ได ้
100% 
ค าหลกั  ของเสยีเป็นศนูย ์แม่พมิพ ์ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ 

 
Abstract 
The problem of waste Brought back at rework occur in the process of forming products car seat cushion it very 
affects company current up to 100% resulting in higher production costs are barrier to ability the organization 
cannot compete with other competitor in the same market. This research aims to study and find ways to reduce 
the amount of waste that generated in the production of truck tires and agricultural vehicles: moreover, moreover, 
the research will make efficient production, reduce costs and improve quality of product to customer is satisfied in 
the product. The research will use tool that is the selection problem with quality control cycle seven principles of 
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waste reduction. The seven tools of quality control and new seven tools of quality control for the collect data and 
analyze. The study found, most wastes generated in the process pulling the car seat out product parts leave 
mold side left and right sides together cause foam stick shape mold born lacerate. Corrective action of all four 
times by the 1st time standards pulling the product out of mold 2nd time mechanism design in–out using the on - 
off the mold press springs steel stud work 3rd times steel stud magnet design at the base of the mold and 4th time 
follower swing system design work. Results found that able reducing waste to be rework 100% 
Keywords: Zero Defect Mold Jig and Fixture Design 
 

1. บทน า 
 อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์นับว่าเป็น
อุตสาหกรรมทีส่ าคญัอุตสาหกรรมหนึ่งของประเทศซึง่จะ
เหน็ไดว้่าผูป้ระกอบการหลายๆ บรษิัทชัน้น าของโลกไม่
ว่าจะเป็น HONDA,FORD,TOYOTA,GM หรอื MAZDA 
ไดเ้ขา้มาลงทุนในประเทศไทยและใชเ้ป็นมาตรฐานในการ
ผลิตรถยนต์ไปขายยงัต่างประเทศส่งผลให้ในปจัจุบนัมี
การแข่งขนักนัสูงโดยเฉพาะอย่างยิ่งคุณภาพสนิค้าและ
ต้นทุนของการผลิตซึ่งเป็นปจัจยัหน่ึงที่มีผลกระทบต่อ
อุตสาหกรรมดงักล่าว 
 บริษัทตัวอย่ างกรณีศึกษาเป็นผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทเบาะนัง่
รถยนต์ รุ่น 2HC  ให้กบัรถยนต์ยี่ห้อ HONDA ซึ่งเป็น
กระบวนการขึ้นรูปด้วยการฉีดน ้ายาลงในแม่พิมพ์ผ่าน
ความรอ้นตามมาตรฐานทีก่ าหนดไว ้โดยม ีLaser เป็นตวั
ควบคุมความรอ้นเนื่องจากแม่พมิพม์ขีนาดไม่เท่ากนั จน
เป็นผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู ดงัแสดงในรปูที ่1 
 

 
 

รปูที ่1 เบาะนัง่รถยนต์ รุ่น 2HC RR BACK (Type Z0) 
 

ปจัจุบนัเกดิของเสยี (DEFECT) ขึน้ในกระบวนการ
ผลติซึ่งได้แก่ ชิ้นงานฉีกขาดจากขัน้ตอนการดงึชิ้นงาน
ออกจากแม่พมิพ ์(ซึง่ต่อไปนี้จะเรยีกว่า Df-c01) ผา้หลุด

หรอืทีเ่รยีกว่า Set Sub mat’l หลุด (ซึง่ต่อไปนี้จะเรยีกว่า 
Df-c02) ชิน้งานไม่ไดคุ้ณภาพจากสาเหตุขอบซลีแขง็ (ซึง่
ต่อไปนี้จะเรยีกว่า Df-c03) ใสผ่า้ผดิรุ่นหรอืทีเ่รยีกว่า Sub 
Mat ผิดรุ่น (ซึ่งต่อไปนี้จะเรยีกว่า Df-c04) โดยขอ้มูล
ปญัหาของเสีย ระหว่าง เดือน กรกฎาคม ถึงเดือน 
ธนัวาคม พ.ศ.2557 ดงัแสดงในตารางที ่1 
 

ตารางที ่1 ขอ้มลู ของเสยี ก่อนการปรบัปรุง 
เดอืน Df-c01 Df-c02 Df-c03 Df-c04 

ก.ค. 57 3,516 1,312 11 4 

ส.ค. 57 3,915 1,432 9 2 

ก.ย.57 3,673 2,013 8 2 

ต.ค.57 3,856 2,121 6 5 

พ.ย.57 3,678 1,673 5 4 

ธ.ค.57 3,745 1,673 7 3 

ค่าเฉลีย่ 3,731 1,704 8 2 

 
 จากตารางที ่1 สามารถคดิเป็นเป็นมูลค่างานเสยีได้
ดงัแสดงในตาราง 2 
 
ตารางที ่2 ขอ้มลู มลูค่างานเสยี ก่อนการปรบัปรุง 

เดอืน Df-c01 Df-c02 Df-c03 Df-c04 

ก.ค. 57 52,740 6,560 4,400 4,400 

ส.ค. 57 58,725 7,160 3,600 3,600 

ก.ย.57 55,095 10,065 3,200 3,200 

ต.ค.57 57,840 10,605 2,400 2,400 

พ.ย.57 55,170 8,365 2,000 2,000 

ธ.ค.57 56,175 8,365 2,800 2,800 

ค่าเฉลีย่ 335,745 51,120 18,400 18,400 

จากขอ้มลูในตารางที ่2 ปญัหาจาก Df-C01 มปีญัหา
ความรุนแรงมากที่สุดเฉลี่ย 3,731 ชิ้น โดยมีมูลค่างาน
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ซ่อม 335,745 บาท คิดเป็น 3.75% อันดับต่อมาเป็น
ปญัหาจาก Df-C02 มีของเสยี 1,704 ชิ้น/เดอืน มมีูลค่า
งานซ่อม 51,120 บาท คดิเป็น 0.57% ปญัหาต่อไปเป็น
ปญัหาของเสยีทีจ่าก Df-C03 มขีองเสยี 8 ชิน้/เดอืน มี
มูลค่างานเสยี 18,400บาท คิดเป็น 0.21% และสุดท้าย
เป็นปญัหาจาก Df-C04 มีของเสยี 2 ชิ้น/เดือน มีมูลค่า
งานเสยี 8,000บาท คิดเป็น 0.09% จากข้อมูลดงักล่าว
ผูว้จิยัได้น าไปจดัเรยีงส าดบัความส าคญัและความถี่ของ
ปญัหาจากมากไปหาน้อยเพื่อจะได้ท าการพิจารณา
คดัเลอืกปญัหาที่มคีวามส าคญัมากที่สุดมาท าการแก้ไข
ก่อนเป็นอนัดบัแรกหากไดผ้ลกข็ยายผลไปสู่ปญัหาทีร่อง
ลงไปโดยการแจกแจงความถี่ของปญัหาสามารถแสดงได้
ดงัตารางที ่3 

 
ตารางที ่3 การแจกแจงเปอรเ์ซน็ต์สะสมของมลูค่างานเสยี 
ปญัหา มลูค่างาน

เสยี (บาท) 
 (%) มลูค่าสะสม  

(บาท) 
(%) 
สะสม 

Df-C01 335,745 81.24 335,745 81.24 
Df-C02 51,120 12.37 386,865 93.61 
Df-C03 18,400 4.45 405,265 98.06 
Df-C04 8,000 1.94 413,265 100 
รวม 413,265 100 1,541,140  

 

จากตารางที่ 3 ลกัษณะปญัหา Df-C01 มคีวามรุน
มากที่สุดโดยมีมูลค่างานเสียถึง 335,745 บาท และ
เพื่อใหเ้หน็ภาพไดช้ดัเจนมากยิง่ขึน้ ผูว้จิยัไดน้ าผลขอ้มูล
การแจกแจงมาท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิแท่งการ
จดัล าดบั (Pareto Diagram) ดงัแสดงไดใ้นรปูที ่2 
 

 
 

รปูที ่2 แผนภมูแิท่งการจดัล าดบัความส าคญัของปญัหา 
จากรูปที่ 2 ผู้วิจยัได้น าขอ้มูลของปญัหามาท าการ

แจกแจง โดยผู้วิจ ัยเลือกใช้มูลค่างานเสียมาท าการ
เปรียบเทียบ จากนัน้ใช้แผนภูมิแท่งการจัดล าดับซึ่ง
เครื่องมือควบคุมคุณภาพวเิคราะห์ความส าคญั ผลจาก
การวิเคราะห์แสดงให้เห็นเจนว่าของเสียที่เกิดจาก
ลกัษณะ Df-C01 มีปญัหาและความรุนแรงมากที่สุดคิด
เป็น 81.24 % ของปญัหาทัง้หมดผู้วจิยัจึงสนใจที่จะน า
ปญัหาดงักล่าวมาท าการปรบัปรุงแกไ้ข Df-C01 เป็นของ
เสียลักษณะชิ้นงานเกิดการฉีกขาดในส่วนที่เสริมแกน
อลูมเินียมฝ ัง่ลงไปในแม่พมิพ์เพื่อสร้างส่วนที่เป็นรู โดย
รอยฉีกขาดจะเกิดจากขัน้ตอนการดึงชิ้นงานออกจาก
แม่พมิพด์งัแสดงในรปูที ่3 

 

 
 
รปูที ่3 รอยฉกีขาดในขัน้ตอนการดงึชิน้งานออกจากแมพ่มิพ ์
 

ซึ่งปญัหาความสูญเสยีน้ีเกดิขึน้ตลอดเวลาของการ
ผลติ ส่งผลให้บริษัทต้องแบกรบัภาระต้นทุนต่อหน่วยที่
เพิ่มขึ้น ซึ่งหากสามารถปรับปรุงให้มีความสูญเสียลด
น้อยลงหรือหมดไปจากกระบวนการผลิต ก็จะส่งผลให้
บรษิทัตวัอย่างมผีลก าไรเพิม่ขึน้ ผูว้จิยัจงึไดเ้ขา้มาศกึษา
ปญัหาที่เกดิขึ้นและน าปญัหาไปวเิคราะห์หาสาเหตุโดย
การใช้หลกัการทางวิศวกรรมไปประยุกต์ เพื่อใช้แก้ไข
ป ัญหาในกระบวนการผลิต  ให้ จุ ดบกพ ร่องของ
กระบวนการผลิตลดน้อยลงให้มากที่สุดหรอืมีค่าเป็น 0 
หรอื Zero Defect 
1.1 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

เพื่อลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการขึ้นรูป
ผลติภณัฑเ์บาะนัง่รถยนต์ รุ่น 2HC  จากปจัจุบนั 100% 
ใหเ้หลอื 0% และน าก าหนดใหเ้ป็นเอกสารการปฏบิตังิาน
ทีเ่ป็นมาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้
1.2 สมมุติฐานงานวิจยั 



การประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2558 
6-7 สงิหาคม 2558 กรุงเทพฯ 

 

 

หลังจากปรับปรุงวิธีการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์เบาะนัง่
รถยนต์ รุ่น 2HC  ดว้ยหลกัการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ
สามารถลดของเสยีในกระบวนการผลิตได้ 100 % และ
สามารถน าไปก าหนดใหเ้ป็นเอกสารการปฏบิตังิานทีเ่ป็น
มาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้ 
2. ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ของเสีย  

ลดัดาวลัย ์มิง่กมลรตัน์ ใหค้วามหมายของค าว่า ของ
เสยีว่าของทีม่คีุณภาพทีไ่ม่สมบรูณ์ตามความตอ้งการของ
ลูกค้าหรือของที่มีคุณสมบัติของคุณภาพไม่สมบูรณ์
ครบถ้วนตามที่ก าหนดไว้ ซึ่งเป็นความหมายที่ใช้นิยาม
ทัว่ไปสาหรบัภาคอุตสาหกรรมการผลติสนิคา้และไดร้ะบุ
สาเหตุทีท่ าใหผ้ลติภณัฑท์ีผ่ลติออกมาเป็นของเสยี [1] 
2.2 เครือ่งมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด  

เป็นเครื่องมอืที่ใช้ในการแก้ปญัหาทางดา้นคุณภาพ
ในกระบวนการผลติซึ่งช่วยในการเกบ็ขอ้มูล และศกึษา
สภาพทัว่ไปของปญัหาซึ่งประกอบด้วย แผ่นตรวจสอบ 
(Check Sheet) ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ 
(Graph) ผงัแสดงเหตุ (Cause & Effect Diagram) ผงั
การกระจาย (Scatter Diagram) แผนภูมิควบคุม 
(Control Chart) และฮสิโตแกรม (Histogram) [2] 
2.3 เครือ่งมือควบคมุคณุภาพแบบใหม่ 7 ชนิด 

เป็นเครื่องมือที่พัฒนาเพิ่มเติมมาจากเครื่องมือ
คุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) ใหม้คีวามเหมาะสมและ
เป็นประโยชน์เป็นเครื่องมอืทีช่่วยในการเกบ็และวเิคราะห์
ขอ้มูลที่เป็นค าพูดเพื่อวางแผนกลยุทธ์ แผนปฏิบตัิการ 
ในเชิงป้องกันหรือเชิงรุก โดยการระดมความคิดและ
ขอ้เทจ็จรงิรวมถงึการมองภาพความตอ้งการ เพื่อก าหนด
แผนงาน/โครงการในอนาคตขององคก์รไดอ้ย่างเป็นระบบ
ซึ่งประกอบด้วย แผนภูมิการจดักลุ่มความคิด (Affinity 
Diagram)  แ ผนภู มิแ สดงความสัมพันธ์  (Relation 
Diagram) แผนภูมิต้นไม้ตัดสินใจ (Tree Diagram) 
แผนภูมิเมตริกซ์ (Matrix Diagram) แผนภาพการ
วเิคราะห์ข้อมูลเชิงเมตรกิซ์ (Matrix Data Analysis 
Chart) แผนภาพทางเลอืกตดัสนิใจเพื่อบรหิารความเสีย่ง 
(Process Decision Program Chart, PDPC)และแผนภูมิ
ลกูศร (Arrow Diagram) [3] 
2.4 อปุกรณ์ป้องกนัความผิดพลาด  

การป้องกนัความผดิพลาดล่วงหน้าแทนการยอมรบั
ว่าจะตอ้งมชีิน้สว่นช ารุดเป็นจ านวนกีเ่ปอรเ์ซน็ต์ อุปกรณ์
หรอืกระบวนการ Poka -Yoke จะถูกตดิตัง้เพื่อป้องกนั
ความเสยีหายแต่เน่ินๆ เป้าหมายก ็คอื การลดต้นทุนการ
ผลติโดยการควบคุมคุณภาพการผลติและลดปรมิาณของ
เสียในกระบวนการผลิตให้เท่ากับศูนย์ หรือที่เรียกว่า 
Zero Quality Control และเมื่อมคีวามผดิปกติเกดิขึน้ 
เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิอนัตรายจากการท างาน เครื่องจกัร
ทีใ่ชใ้นการผลติช ารุด และสนิคา้ทีผ่ลติไม่มคีุณภาพ ระบบ
จะหยุดชัว่คราวจนกว่าจะหาขอ้ผดิพลาดได้ และท าการ
แกไ้ขขอ้ผดิพลาดแลว้ ท าใหส้ามารถลดปญัหาการทีต่้อง
กลบัมาแกไ้ขงาน (Rework) ไดท้นัท ี[4] 
2.5 การออกแบบอปุกรณ์จบัยึด  

การออกแบบเครื่องมือเป็นกระบวนการของการ
ออกแบบ และปรับปรุงเครื่องมือวิธีการและเทคนิคที่
จ าเป็นหลายๆ อย่างเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของการท างาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมและเพิม่ผลผลติ (Productivity) ให้
สูงขึ้นการออกแบบเครื่องมือที่เกี่ยวกับเครื่องจักรใน
อุตสาหกรรมและเครื่องมือพิเศษอื่นๆท าให้การผลิต
ชิน้งานท าไดอ้ย่างรวดเรว็ และมปีรมิาณสงูอกีทัง้ยงัท าให้
สนิค้ามคีุณภาพ และประหยดัซึ่งจะท าให้เป็นที่แน่ใจว่า
สนิค้าที่ผลิตออกไปจะได้ประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ตามความตอ้งการของลกูคา้ [5] 
2.6 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

จ ากการค้นคว้ า ง านวิ จัย เพื่ อ ลดของ เ สี ย ใ น
ภาคอุตสาหกรรมพบว่ามคีวามจ าเป็นอย่างยิง่ที่ต้องน า
เครื่อง มอืควบคุมคุณภาพทีม่ปีระ สทิธภิาพมาใชใ้นการ 
เกบ็ขอ้มลูทางสถติ ิ[2,3] เพื่อน าขอ้มูลมาท าการวเิคราะห ์
และหาข้อสรุปถึงสาเหตุของปญัหาและสาเหตุของการ
เกดิของเสยีอย่างเป็นระบบ และใชเ้ทคนิคการตัง้ค าถาม 
Why Why Analysis วเิคราะหห์าสาเหตุเพื่อแล้วน ามา
ก าหนดแนวทางการแก้ไข [6] จากนัน้ท าการปรับปรุง
แกไ้ขตาม ลกัษณะของปญัหาทีเ่กดิขึน้ [7] อุตสาหกรรม
ผลิตเสือ้ผ้าส าเรจ็รูปท าการลดขอ้บกพร่องที่เกิดจากกร
บวนการผลิต จากการศึกษาพบว่าส่วนใหญ่ของเสีย
เกิดขึ้นบรเิวณตะเขบ็ด้านขา้งของตวัผลติภณัฑ์ไม่แน่น
สาเหตุเกดิจาก กระบวนการเยบ็เขา้ขา้งตวักางเกงโดยใช้
เครื่องจกัรฝีเขม็ เดีย่วชนิดฝีเขม็ลกูโซ่ [8] อกีดา้นหนึ่งคอื



การประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2558 
6-7 สงิหาคม 2558 กรุงเทพฯ 

 

 

ของเสียที่เกิด จากความเสียหายทางกล (Mechanical 
Damage) โดยเกิดขึ้นเนื่องจากวิธีการปฏิบัติงานของ
พนักงานหรือเครื่องมือที่ใช้ในการท างานไม่ได้รับการ
บ ารุงรกัษาทีด่ ี
3.วิธีการด าเนินงานวิจยั 

การด าเนินงานวจิยัจะเริม่จากการศกึษากระบวนการ
ผลิต หลังจากนัน้ท าการเก็บข้อมูลของเสีย วิเคราะห์
สภาพปญัหาก่อนการปรบัปรุงตัง้เป้าหมาย และแผนการ
ด าเนินงานวิจัย วิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหา และ
ก าหนดแนวทางการแกไ้ข ด าเนินการปรบัปรุง เกบ็ขอ้มูล
หลงัการปรบัปรุง วเิคราะห์และประเมิลผล สรุปผลการ
ด าเนินงานวจิยั ซึง่ทีก่ล่าวมาทัง้หมดนี้สามารถแสดงเป็น
แผนผงัขัน้ตอนการด าเนินงานได ้ดงัแสดงในรปูที ่4 

 

 
 

รปูที ่4 ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 
 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจบุนั 
ผลิตภัณฑ์โฟมขึ้นรูปของบริษัทตัวอย่ าง  เ ป็น

ผลิตภัณฑ์ประเภทเบาะรถยนต์ด้านหน้า และด้านหลัง 
(Automotive Seats & Cushion) ซา้ย-ขวา รุ่น 2HC ซึง่
เป็นฟองน ้าเปล่าทีย่งัไม่ไดหุ้ม้หนงั โดยมขีัน้ตอนการผลติ
และตรวจเชค็ผลติภณัฑ ์ดงัในรปูที ่5   

   

 
 

รปูที ่5 ข ัน้ตอนการขึน้รปูผลภิณัฑ ์
 
3.2 สภาพของปัญหา 

จากการศึกษากระบวนการผลิตผู้วิจยัพบปญัหาที่
เป็นสาเหตุท าให้เกิดของเสียหลักคือ ขัน้ตอนการดึง
ชิน้งานออกจากแม่พมิพ์ซึ่งท าให้ชิ้นงานเกดิการฉีกขาด 
ดงัแสดงในรปูที ่6 

 

 
  

รปูที ่6 ของเสยีทีเ่กดิจากการดงึชิน้งานออกจากแมพ่มิพ์ 
 
จากรูปที่ 6 ลกัษณะสาเหตุของเสยีเกิดจากการดึง

ชิน้ส่วนผลติภณัฑเ์บาะนัง่รถยนต์ออกจาก MOLD ดา้น 
RH-LH พรอ้มกนั ท าใหเ้นื้อโฟร์มรัง้ Shape Mold เกดิ
การฉีกขาดตอ้งน ากลบัมาซ่อมใหม่  
3.3 การตัง้เป้าหมาย 
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 จากปญัหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ทัง้หมด 100% ท าให้ต้องสูญเสยีค่าซ่อมงานเป็นจ านวน
335 ,745 บาท ส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยเพิ่มมากขึ้น 
งานวจิยันี้จงึมกีารตัง้เป้าหมายในการแก้ปญัหาว่า หลงั
ปรบัปรุงแลว้จะตอ้งไม่มขีองเสยีเหลอืในกระบวนการผลติ
หรอืของเสยีตอ้งเป็นศนูย ์ 
3.4 การวิเคราะหค์วามเส่ียงจาก 4 ปัจจยัหลกั 

หลังจากมีการคัดเลือกเป็นหาด้วยการแจกแจง
ความถี่ของมูลค่าความสญูเสยีก่อนการปรบัปรุง 6 เดอืน 
ผลปรากฏว่า งานเสยีลกัษณะ Df-C01 มลีกัษณะความ
รุนแรงมากที่สุด แต่ก็ยังไม่สามารถสรุปได้ว่าการน า
ปญัหาลกัษณะ Df-C01 มาท าการปรบัปรุงแก้ไขจะมี
โอกาสส าเร็จได้ 100% เน่ืองจากยงัมีปญัหาที่เกิดจาก
หน่วยงานผ่านในซึ่งอาจจะส่งผลให้การปรับปรุงไม่มี
ประสทิธภิาพเท่าทีค่วรผูว้จิยัจงึท าการคดัเลอืกปญัหาอกี
ครัง้โดยยดึหลกัการใหค้ะแนนความส าคญัจากปญัหาใน 4 
ปจัจยัหลกั ซึ่งได้แก่ ผลกระทบจากความสูญเสยี ความ
เป็นไปไดใ้นการแก้ปญัหา ความรุนแรงต่อหน่วยงานอื่น 
และความถี่ ในการเกิดปญัหา การให้คะแนนจะให้
พนกังานทุกคนทีม่สีว่นเกีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติเป็น
ผูใ้ห ้ผลการใหค้ะแนนสามารถ ไดด้งัแสดงในตารางที ่4 

 
ตารางที ่4 คดัเลอืกปญัหาโดยคะแนนตามความรุนแรง 

No
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1 3 5 1 3 5 1 3 5 1 3 5 

1             225  52    52 

2             135 31    83 

3             45 11    94 

4             27 6    100 

 TOTAL 432 100  

1 คะแนน = น้อย 
3 คะแนน = ปานกลาง 
5 คะแนน = สงู    

โดยที ่
1. คอืปญัหา Df-C01  2. คอืปญัหา Df-C02 
3. คอืปญัหา Df-C03 4. คอืปญัหา Df-C04 

จากตารางที่ 4 การให้คะแนนความส าคัญลกัษณะ
ของปญัหา Df-C01 มคีวามเป็นไปไดแ้ละความถี่ทีจ่ะเกดิ
ปญัหาสูงซึ่งผลการให้คะแนนของกลุ่มพนักงานที่

เกี่ยวข้องกับการผลิตเป็นอันดับหนึ่งด้วยคะแนน 225 
คะแนน คิดเป็น 52% และเพื่อให้เห็นชดัเจนมากยิ่งขึ้น
ผู้วจิยัจึงเลอืกใช้แผนภูมิแท่งการจดัล าดบัซ ้าอกีครัง้ ดงั
แสดงในรปู 7 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่7 แผนภมูแิท่งการจดัล าดบั 
 

3.5 การวิเคราะหปั์ญหา 
หลงัจากคดัเลอืกปญัหาแล้วจะขอ้มูลที่ได้มาท าการ

วิเคราะห์ปญัหาโดยผู้วิจ ัยเลือกใช้เครื่องมือทัง้หมด 4 
ชนิด วิเคราะห์ปญัหาเพื่อให้เกดิความมัน่ใจว่าปญัหาที่
พบเป็นปญัหาเดียวกันแล้วน าไปก าหนดแนวทางการ
แก้ไขแล้วจะได้ไม่เกิดความผิดพลาด โดยจะเริ่มจาก
เทคนิคการตัง้ค าถาม Why Why Analysis ซึง่เป็นการ
วิเคราะห์ปจัจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่าง
เป็นระบบ โดยไม่ใหเ้กดิการตกหล่น ดงัแสดงในรปูที ่8 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่8 การตัง้ค าถาม Why Why Analysis 

 
จากเทคนิคการตัง้ค าถาม Why Why Analysis ท า

ให้มองเหน็ปญัหาชดัเจนมากยิง่ขึน้ ผู้วจิยัจงึน าขอ้มูลที่

ชิน้
งา
นฉ

ีกข
าด

 
Mo

de
l 2

HC
 R
/B

 
 

วธิกีาร
ท างานไม่
ถกูตอ้ง 

วธิดีงึชิน้งาน
ออกไม่
เหมาะสม 

Shape foam รัง้
กนัเพราะจบั

ชิน้งานออกจาก
Model พรอ้มกนั
ทัง้สองดา้น 

บรเิวณ
ดงักล่าวดงึ
ชิน้งานยาก 

แกน Al ถกู
ยดึตดิอยู่กบั 

Model 

แกน Al โผล่
เพื่อใหฉ้ีด Foam 
เป็นรใูหล้กูคา้
ประกอบ Frame 

A/R 

 ปรากฎการณ์
ปรากฎการ
ณ์ 

 ปรากฎการณ์ ท าไม ท าไม 
ท าไม 

ปรากฏการณ์ 

ช้ินงานฉีกขาดรุ่น 2HC 
R/B TYPE Z0

255

135

45
27

0

50

100

150

200

250

300

350

400

0

20

40

60

80

100
% สะสม100

52

83

ช้ินงานเสียจากการ 
Set Sub mat’l หลุด

คะแนน

เสียเวลา Stamp lot 
วนัทีบ่นช้ินงาน

เสียเวลาตรวจสอบ 
Sub mat’l ทีค้่างสต็อก

94

ช้ินงานฉีกขาดรุ่น 2HC 
R/B TYPE Z0

255

135

45
27

0

50

100

150

200

250

300

350

400

0

20

40

60

80

100
% สะสม100

52

83

ช้ินงานเสียจากการ 
Set Sub mat’l หลุด

คะแนน

เสียเวลา Stamp lot 
วนัทีบ่นช้ินงาน

เสียเวลาตรวจสอบ 
Sub mat’l ทีค้่างสต็อก

94

Df-C01 Df-C02 Df-C03 Df-C04 



การประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2558 
6-7 สงิหาคม 2558 กรุงเทพฯ 

 

 

ได้มาท าการวเิคราะห์ซ ้า ดว้ยเครื่องมอืควบคุมคุณภาพ
และเครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ สามชนิด คือ 
แผนผงัแสดงสาเหตุและผล ดงัแสดงในรปูที ่9 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากการวิเคราะห์ปญัหาด้วยแผนผังแสดงสาเหตุ 

และผล พบว่าปญัหาที่พบยังคงเป็นปญัหาเดิมที่พบใน
การใช้เทคนิคการตัง้ค าถาม Why Why Analysis 
วเิคราะห ์คอื Shape Foam เกดิการรัง้กนั เนื่องจากม ี
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
แผนภาพความสมัพนัธ ์ดงัแสดงในรูปที ่10 และแผนผงั
ต้นไม้ ดังแสดงในรูป 11 มาช่วยในการวิเคราะห์

ตามล าดบั เพื่อน ามาท าการเปรียบเทยีบว่าปญัหาที่พบ
เป็นปญัหาเดยีวกนัหรอืไม่ถ้าเป็นปญัหาเดยีวกนัจงึจะน า
ขอ้มลูไปก าหนดแนวทางการแกไ้ข 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แกนอลูมิเนียมโผล่ ท าให้ดึงชิ้นงานออกยากส่งผลให้
ชิน้งานเกดิการฉีกขาด และเพื่อให้เกดิความมัน่ใจผูว้จิยั
ท าการวิเคราะห์ต่อเนื่องด้วยแผนภาพความสมัพนัธ์ดงั
แสดงในรปูที ่10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากรูปที ่10 เมื่อใชแ้ผนภาพแสดงความสมัพนัธม์า

ท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา กย็งัพบว่าปญัหาที่

รปูที ่9 แผนผงัแสดงสาเหตุ และผล วเิคราะหป์ญัหาการฉกีขาดของชิน้งาน 

รปูที ่10 การวเิคราะหป์ญัหาดว้ยแผนภาพความสมัพนัธ ์
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ท าให้ชิ้นงานฉีกขาดยังคงเป็นปญัหาเดิมกับที่ได้จาก
เทคนิคการตัง้ค าถาม Why Why Analysis และแผนผงั 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
3.6 ก าหนดแนวทางการแก้ไข 

หลังจากวิเคราะห์ปญัหาด้วยเครื่องมือควบคุม
คุณภาพ และเครื่องมอืควบคุมคุณภาพแบบใหม่ผูว้จิยัได้
น าปญัหาที่พบมาก าหนดแนวทางการแก้ไข และผลการ
ก าหนดแนวทางการแกไ้ข และปรบัปรุงวธิกีารท างานเพื่อ
ลดของเสยีในกระบวนการผลติเบาะนัง่รถยนต์รุ่น 2HC 
สามารถสรุปประเดน็ต่างๆ ไดด้งันี้ 
3.6.1 ปญัหาทีเ่กดิจากวธิกีารท างาน  
พนักงานดงึชิน้งานออกจากแม่พมิพด์า้น RH-LH พรอ้ม
กนัท าให้ชิ้นงานเกดิการฉีกขาด สาเหตุเกดิจาก Shape 
foam รัง้กนั เนื่องจากพนกังานจบัชิน้งานออก จาก Mold 
พรอ้มกนัทัง้ 2 ดา้น แนวทางการแก้ไขก าหนดมาตรฐาน
การดงึชิน้งานออกจากแม่พมิพใ์หก้บัพนกังาน  
3.6.2 ปญัหาทีเ่กดิจากเครื่องจกัร และอุปกรณ์ 
 พนักงานดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ด้าน RH-LH 
พร้อมกันท าให้ชิ้นงานเกิดการฉีกขาด สาเหตุเกิดจาก
จงัหวะทีด่งึชิน้งานออกจากแม่พมิพม์แีกนอลูมเินียมโผล่ 
ยดืออกมานอกแม่พมิพท์ าใหช้ิน้งานเกดิการฉีกขาด แนว
ทางการแกไ้ขคอื ออกแบบกลไกการเขา้-ออก โดยใชก้าร
เปิด-ปิด แม่พมิพก์ดสปรงิแกนเหลก็ในการท างานเพื่อให ้
แสดงสาเหตุ และผล ผู้วิจ ัยได้น าข้อมูลทัง้หมดที่ได้มา
วิเคราะห์อีกครัง้ซึ่งจะเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปญัหาเป็นครัง้สุดท้าย โดยอาศัยแผนผังต้นไม้ในการ
วเิคราะห ์ดงัแสดงในรปูที ่11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แกนอลูมิเนียมหดเข้าเวลาเปิดฝาแม่พิมพ์และหดออก
เวลาปิดฝาแม่พิมพ์ และออกแบบแกนอลูมเินียมให้เป็น
อสิระสามารถดงึตดิออกมากบัชิน้งานเลย 
 
4 ด าเนินการปรบัปรงุแก้ไข 

จากการก าหนดแนวทางการแก้ไขผู้วิจ ัยน ามา
ด าเนินการปรบัปรุงตามขัน้ตอนดงันี้  
4.1 การปรบัปรงุครัง้ท่ี 1 

น าวธิกีารมาแก้ไขก่อนเป็นอนัดบัแรก เมื่อพนักงาน
ดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์พนักงานจะจบัชิ้นงานด้าน 
RH-LH พร้อมกนั จงึอาจเป็นสาเหตุท าให้เนื้อโฟร์มรัง้ 
Shape Mold ท าให้ชิน้งานฉีกขาดจงึแกไ้ขโดยก าหนด
มาตรฐานการดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์เพื่อให้กับ
พนักงานทดลองดึงชิ้นงานทัง้หมด 20 ชิ้น ซึ่งพบว่า
ชิ้นงานยังฉีกขาดทุกชิ้น สรุปได้ว่าปญัหาไม่ได้มาจาก
สาเหตุการดงึชิน้งานพรอ้มกนัหรอืดงึทลีะชิน้ 
4.2 การปรบัปรงุครัง้ท่ี 2 

หลงัจากท าการทดลองผลติชิน้งาน 20 ชิน้ ดว้ยการ
ก าหนดมาตรฐานการปฏบิตัิงานพบว่าชิน้งานยงัฉีกขาด
หมดทุกชิน้ คดิเป็น 100% จงึสรุปว่าไม่ได้มาจากสาเหตุ
ของการขาดมาตรฐานการปฏบิตัิงาน แต่จากการสงัเกตุ

รปูที ่11 การวเิคราะหป์ญัหาดว้ยแผนผงัตน้ไม ้

ชิน้งานฉกีขาด 

Model 2HC  

Method ดงึชิน้งานออกจากแมพ่มิพ์
ดา้น RT-LH พรอ้มกนัท าให้
เนื้อโฟรม์รัง้ Shape Mold 

ก าหนดมาตรฐานการดงึ
ชิน้งานออกจากแมพ่มิพ ์

Machine แกนอลมูเินียมโผล่เพือ่ฉดีให้
เนื้อโฟรม์เป็นรเูพือ่ใหล้กูคา้ 

Frame A/R 

ปรบัปรุงแมพ่มิพโ์ดยไมม่ี
แกนอลมูเินียมโผลข่ณะดงึ

ชิน้งาน 
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เมื่อดงึชิน้งานออกจากแม่พมิพ ์เนื้อโฟรม์เกดิการฉีกขาด
เน่ืองจากมแีกนอะลมูเินียมยดืออกมานอกแม่พมิพเ์มื่อดงึ
ชิน้งานออกจากแม่พมิพด์า้น RH-LH พรอ้มกนัท าใหเ้นื้อ
โฟรม์รัง้ Shape แม่พมิพ ์ดงัแสดงในรปูที ่12 

 

 
 

รปูที ่12 ลกัษณะการโผลอ่อกมาของแกนอะลมูเินียม 
 
แนวทางในการปรบัปรุงครัง้ที ่2 จงึเป็นการออกแบบ

กลไกการ เขา้-ออก ของแท่งอลูมเินียม ดว้ยการ เปิด-ปิด 
ฝาแม่พมิพด์้วยการกดสปรงิแกนเหลก็ในการท างานเมื่อ
เปิดฝาแท่งอลูมเินียมจะหดกลบัเมื่อปิดฝาแท่งอลูมเิมยีม
จะดนัโผล่เขา้ไปในแม่พมิพ ์ซึง่แสดงไดใ้นรปูที ่13  
 

 
      จงัหวะฝาแมพ่มิพเ์ปิด        จงัหวะฝาแมพ่มิพปิ์ด 

รปูที ่13 การออกแบบกลไกการท างานของแท่งอลมูเินียม 
 

จากนัน้น าไปจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบและทดลอง
ผลติทัง้หมด 20 ชิน้ ปรากฏว่าชิน้ที ่1-7 ผลการดงึชิน้งาน
ออกจากแม่พมิพไ์ม่ฉกีขาด แต่จากชิน้ที ่8-20 เกดิการฉีก
ขาดขึ้นอีก สรุปยังมีชิ้นงานที่เป็นของเสียเหลืออยู่ใน
กระบวนการผลิต 13 ชิ้น คิดเป็น 65% จากการสงัเกตุ
พบว่าสาเหตุเกิดจากแกนอะลูมเินียมที่ท าการออกแบบ
เพื่อใชเ้ป็นกลไกล ปิด-เปิด ฝาแม่พมิพ ์หดตวัเขา้ดา้นใน
แม่พมิพ์ไม่สุด ท าให้น ้ายาที่ฉีดเขา้ไปในแม่พมิพ์ แทรก

ตวัเขา้ไปในระบบกลไกสง่ผลใหต้วัสปรงิไม่ท างาน 
4.3 การปรบัปรงุครัง้ท่ี 3 

หลงัจากตดิตัง้กลไกลเพื่อใชใ้นการ ปิด-เปิด แม่พมิพ ์
แลว้ท าการทดลองผลติชิน้งาน 20 ชิน้ ปรากฏว่ายงัมขีอง
เสียเหลือในกระบวนการผลิต 65% สาเหตุเกิดจากมี
น ้ายาแทรกเขา้ไปในระบบกลไกท าใหแ้กนอะลูมเินียมหด
ตัวเข้าด้านในแม่พิมพ์ไม่สุด ผู้วิจ ัยจึงท าการออกแบบ
แกนอะลูมเินียมใหแ้ยกออกจากแม่พมิพ ์โดยใส่แม่เหลก็
ไวท้ีฐ่าน ดงัแสดงในรปูที ่13 

 

 
 
รปูที ่14 แท่งอลมูเินียมฝ ัง่แมเ่หลก็ และอุปกรณ์ตน้แบบ 
 
จากรูปที ่14 เป็นการออกแบบและจดัสรา้งอุปกรณ์

ต้นแบบ ให้แกนอะลูมิเนียมติดแม่เหล็ก โดยมีหลกัการ
ท างาน คือ ก่อน-ปล่อยฉีดน ้ ายาลงในแม่พิมพ์ แกน
อะลูมเินียมจะติดอยู่ในต าแหน่งที่ก าหนดหลงัดงึชิ้นงาน
ออกจากแม่พมิพแ์กนอะลมูเินียมจะตดิชิน้งานออกมาดว้ย
จากนัน้พนักงานจงึจะท าการแกะออกแลว้ใส่กลบัคนืไปที่
เดมิ ดงัแสดงในรปูที ่15 

 
 

 
 
 
 

      ก่อน-ปล่อยฉดีน ้ายา                      หลงั-ดงึชิน้งานออก 

รปูที ่15 ลกัษณะการท างานของแท่งอลมูเินียมฝ ัง่แมเ่หลก็ 

 จากนัน้น าอุปกรณ์ต้นแบบไปท าการทดลองผลิต
ทัง้หมด 20 ชิ้น ผลจากการเก็บข้อมูลหลังการทดลอง
สามารถลดของเสยีในกระบวนการผลติได้ 100% แต่ยงั
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เกดิปญัหาในส่วนของพนักงานลมืเอาแท่งอลูมเินียมออก
หลังจากดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์แล้ว ผู้วิจ ัยจึงมี
แนวคดิทีจ่ะท าการปรบัปรุงครัง้ที ่4 โดยใหห้ลกัการระบบ
ป้องกนัความผดิพลาด 
4.4 การปรบัปรงุครัง้ท่ี 4 
 จากการแก้ไขปญัหาครัง้ที่ 3 ผลปรากฏว่าไม่มี
ชิน้งานฉีกขาดในขัน้ตอนการดงึชิ้นงานออกจากแม่พมิพ์
สามารถลดของเสียได้ 100% เนื่ องการออกแบบใน
ขัน้ตอนที ่3 ผูว้จิยัใชห้ลกัการแยกตวัแกนอะลมูเินียมออก
จากแม่พิมพ์ โดยให้แกนอะลูมิเนียมติดออกมากับตัว
ผลติภณัฑแ์ลว้ใหพ้นักงานแกะออกแลว้น ากลบัไปใส่ไวท้ี่
เดมิแต่ยงัพบปญัหาเรื่องพนักงานลมืดงึแกนอะลูมเินียม
ออกหลังจากเอาชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ ผู้วิจ ัยจึง
ออกแบบกลไกการ เขา้-ออก ของแกนอะลูมิเนียม ใหม่
โดยใช้การ เปิด-ปิด แม่พิมพ์ด้วยการกดชุดสวิงในการ
ท างาน ดงัแสดงในรปูที ่16 
 

 
 

รปูที ่16 การออกแบบกลไกชุดสวงิ 
 

จากรูปที ่16 แนวคดิในการออกแบบกลไกลชุดสวงิ
ผูว้จิยัไดจ้ดัสรา้งอุปกรณ์ต้นแบบและน าไปตดิตัง้เขา้กลับ
แม่พมิพ์โดยมกีารแยกออกจากการควบคุมการเขา้ออก
ดว้ยฝาแม่พมิพอ์ย่างชดัเจน ดงัแสดงในรปูที ่17 

 

 
 

รปูที ่17 การตดิตัง้อุปกรณ์ตน้แบบกบัแมพ่มิพ์ 

 จากนัน้น าอุปกรณ์ต้นแบบไปท าการทดลองผลิต
ทัง้หมด 20 ชิน้ จากการสงัเกตุปรากฏว่าชุดสวงิสามารถ
ควบคุมแกนอะลมูเินียมใหห้ดตวัเขา้ดา้นในแม่พมิพจ์นสดุ
ลดปญัหาของเสยีทีเ่กดิในกระบวนการผลติไดอ้กีทัง้กลไก
ยงัสามารถท างานอตัโนมตัิโดยไม่ต้องใช้พนักงานแกะ
ออกจากตัวผลิตภัณฑ์ป้องกันการลืมของพนักงานได ้
100% และยงัสามารถป้องกนัการลมืดึงแกนอลูมิเนียม 
ออกจากแม่พิมพ์ของพนักงานได้อีกทัง้ยังสามารถ
ก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานในการปฏบิตังิานใหก้บัพนักงาน
ไดไ้ด ้ดงัแสดงในรปูที ่18 
4.5 ผลการเกบ็ข้อมูลหลงัการปรบัปรงุ 

ผลการแกไ้ขปรบัปรุงทัง้หมด 4 ครัง้ หลงัจากทีม่กีาร
ออกแบบอุปกรณ์เพื่อป้องกันการฉีกขาดจากการดึง
ชิ้น ง านออกจากแม่พิมพ์ส ามารถลดของ เสีย ใน
กระบวนการผลติโฟรม์เบาะรถยนตไ์ด ้100% เป็นไปตาม
วตัถุประสงคท์ีก่ าหนดไว ้ ดงัแสดงในตารางที ่5 

 
ตารางที ่5 ผลการแกไ้ขก่อนและหลงัการแกไ้ข 

หวัขอ้ 
ก่อนปรบัปรุง 

(บาท) 
เป้าหมาย 
(บาท) 

หลงัปรบัปรุง 
(บาท) 

ความสญูเสยี
จากการซ่อม

งาน 
335,745 0.00 0.00 

 
4.6 ระยะเวลาคืนทุน 

ระยะเวลาทีไ่ดร้บัผลตอบแทนในรปูกระแสเงนิสดเขา้
เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายลงทุน นัน้ทางผู้วจิยัได้ท าการ
รวบรวมไว้ดงัแสดงในตารางที่ 6 และกระแสเงนิที่ได้รบั
แต่ละช่วงนัน้แทนด้วยความสูญเสยีที่ทางผู้วจิยัสามารถ
ลดได ้335,745 บาทต่อ 6 เดอืน หรอื 55,957.5 บาทต่อ
เดอืน โดยจ านวนชิน้ในการท าอุปกรณ์จบัยดึชิน้งานนัน้มี
ทัง้หมด 12 ชิน้ ซึง่อา้งองิตามจ านวนการออกแบบทีใ่ชใ้น
การผลติชิ้นงานของรุ่นตวัอย่างคดิเป็นเงนิลงทุนในการ
ปรบัปรุงแกไ้ขทัง้ 4 ครัง้ เป็นเงนิ 2,894 บาท สามารถคดิ
ระยะเวลาคนืทุน แสดงไดด้งันี้ 

 

ระยะเวลาคนืทุน   =  
 =    2,894 / 55,957.5 
 =    0.05 เดอืน = 1.5 วนั 

เงนิลงทุนเริม่แรก 
กระแสเงนิทีไ่ดร้บัแต่ละช่วง 
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5. สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรปุผลการวิจยั 

การศึกษาวิจัยครัง้นี้ เป็นการศึกษา และปรับปรุง
กระบวนการผลติเพื่อลดของเสยีทีต่อ้งน ากลบัมาซ่อมใหม ่
(Rework)  100% ซึ่ ง เกิดขึ้น ในกระบวนการขึ้น รูป
ผลิตภณัฑ์เบาะนัง่รถยนต์ของบรษิัทตัวอย่างโดยมีการ
ตัง้เป้าหมายตวัชีว้ดัไวว้่าเมื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แล้ ว เปอร์ เ ซ็นต์ข อง เสีย  จ ะต้อ ง ไม่ เ หลือ ใน

กระบวนการผลิต การด าเนินงานวิจัยผู้วิจ ัยท าการ
ออกแบบอุปกรณ์และท าการทดลองทัง้หมด 4 ครัง้ ผล
จากการด าเนินการวจิยัไม่พบเปอรเ์ซน็ต์ของเสยีเหลอืใน
กระบวนการผลติ (Zero Defect) ซึ่งผลการด าเนินงาน
เป็นไปตามเป้าหมาย และวัตถุประสงค์ที่วางไว้ ซึ่ง
ววิฒันาการของปรบัปรุง แสดงไดด้งัรปูที ่19 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่18 เอกสารการปฏบิตังิานทีเ่ป็นมาตรฐานวธิกีารตรวจสอบกลไกชุดสวงิ 

รปูที ่19 ววิฒันาการของการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหาของเสยีในกระบวนการขึน้รปูผลติภณัฑเ์บาะนัง่รถยนต์ รุ่น 2HC R/B 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
1. ควรมกีารตรวจสอบแม่พมิพก์่อนขึน้สายการผลติ

ประจ าวนั เช่น ความพรอ้มส าหรบัการใชง้านของอุปกรณ์
ชุดสวิง มาตรฐานระยะความยาวสุดของแกนเหล็ก 5 
มลิลเิมตร และระยะหดเขา้เสมอผวิแม่พมิพ ์  

2. ตรวจสอบสภาพเมื่อครบรอบการบ ารุงรักษา
ประจ าปีหรอืเมื่อมกีารผลติชิน้งานครบ 700 ชิน้ หรอื ทุก
สปัดาห์ เช่น ความพร้อมส าหรบัการใช้งานของอุปกรณ์
ชุดสวิง มาตรฐานระยะความยาวสุดของแกนเหล็ก 5 
มิลลิเมตร ระยะหดเข้าเสมอผิวแม่พิมพ์ และระบบการ
ตดิตัง้-จุดหมุน/ขยบั 

 
กิตติกรรมประกาศ 

ผูว้จิยัขอขอบคุณบรษิัทตวัอย่างผูเ้ป็นเจ้าของขอ้มูล
ที่ได้อนุญาตให้ข้อมูลของทางโรงงานและอ านวยความ
สะดวกให้ผู้วิจ ัยตลอดระยะเวลาที่ด า เนินงานและ
ขอขอบคุณพนกังานฝา่ยผลติทุกท่านทีใ่หค้วามร่วมมอืใน
การท างานวจิยัครัง้นี้เป็นอย่างด ี
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