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บทคดัย่อ 
 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบเคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานประกอบกบัเคร่ืองมือทาง
วิศวกรรมอุตสาหการในการลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ 
ณ บริษทัผลิตช้ินส่วนท่อยางในอุตสาหกรรมยานยนตต์วัอย่าง ซ่ึงมีการท้ิงเศษวตัถุดิบ เป็นมูลค่าสูง
เฉล่ีย 221,870 บาทต่อเดือน 
 ผูว้ิจยัไดใ้ชเ้ทคนิค 6 ชนิด ไดแ้ก่ เคร่ืองมือกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC) ความสูญเปล่า 7 
ประการ (7 Wastes) เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 แบบ (7 QC Tools) โดยใชแ้ผนผงัพาเรโตในการ
คดัเลือกรุ่นของผลิตภณัฑท่ี์จะทาํการศึกษา เคร่ืองมือคุณภาพยคุใหม่  7 แบบ  (7 New QC Tools) โดย
ใช้แผนผงัตน้ไมใ้นการวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหา การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ 
ECRS  และการออกแบบเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน (Jig and Fixture Design)  
 ผลการวิจยัพบว่า สามารถสร้างเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงานในการข้ึนรูปท่อยางใหมี้ขนาดความ
ยาวเท่าท่ีต้องการ ทําให้ไม่มีการท้ิงเศษวัตถุดิบอีกต่อไป ซ่ึงหมายถึงการลดความสูญเสียใน
กระบวนการตดัท่อยางสําหรับช้ินส่วนยานยนต์ลงทั้งหมดร้อยละ 100 คิดเป็นมูลค่าวตัถุดิบเฉล่ีย 
221,870 บาทต่อเดือน และมีระยะเวลาคืนทุนของการสร้างเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน 1.2 วนั 
 
คาํสําคญั: การลดความสูญเสีย เคร่ืองมือกลุ่มควบคุมคุณภาพ ความสูญเปล่า 7 ประการ เคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพ การออกแบบเคร่ืองมือยดึจบัช้ินงาน 



 ง
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ABSTRACT 
 

This research aimed to apply industrial engineering techniques to reduce loss from air 
hose cutting process at an example automotive part factory.  The discarded raw material average 
cost amount of 221,870 Baht per month. 

The researcher applied industrial engineering techniques comprising of QCC, 7 Wastes,  
7 QC Tools with Pareto chart to select the product to be studied, 7 New QC Tools with Tree 
Diagram to search for a problem solving method, waste reduction by ECRS as well as jig and 
fixture design. 

As the result, it is found that the fixture allowed the forming process to the exact required 
dimension.  Therefore, no more discarding the raw materials which accounted for 100% loss 
reduction or saving 221,870 Baht per month.  The payback period is 1.2 production days. 
 
Keywords: loss reduction, QCC, 7 waste, QC tools, jig and fixture design   
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บทที ่1 
บทนํา 

 
1.1  ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 ในปัจจุบนัการตน้ทุนในโรงงานอุตสาหกรรม เป็นส่ิงท่ีสาํคญัท่ีไม่ควรมองขา้มเพราะเป็น
เคร่ืองมือในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตท่ีสามารถลดความบกพร่องต่างๆ และการลดปริมาณความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้ดงันั้นการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ การ
เกบ็ขอ้มูลของปัญหาและขอ้บกพร่องต่างๆในโรงงานตวัอยา่ง จึงเป็นเร่ืองท่ีจาํเป็นอยา่งยิง่เทคนิคดา้น
วิศวกรรมอุตสาหการท่ีนิยมนาํมาใชใ้นโรงงานอุตสาหกรรม ประกอบดว้ย QCC, 7Wastes,7QC 
Tools, 7New QC Tools,และECRS เน่ืองจากใชง้านไดง่้าย  สามารถแกปั้ญหาอยา่งไดผ้ล และสามารถ
วิเคราะห์เพื่อหาวิธีแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 บริษทัตวัอยา่ง ไดด้าํเนินก่อตั้งข้ึนเม่ือ เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2544 จดทะเบียนมีฐานะเป็นนิติ
บุคคล บริษทัตั้งอยู่ เลขท่ี 157 หมู่ 5 ถนนพหลโยธิน ตาํบลลาํไทรอาํเภอวงัน้อยจงัหวดั
พระนครศรีอยุธยา  ดาํเนินธุรกิจประเภทผลิตช้ินส่วนท่อยางในอุตสาหกรรมยานยนต์  ลกัษณะ
ผลิตภณัฑท่์อนํ้าท่อนํ้า ท่อแอร์ท่อเบรค ท่อนํ้ามนั ท่อควบคุม และท่อเติมนํ้ามนั 

ผูว้ิจยัไดป้ฏิบติังานในแผนกปรับปรุงกระบวนการผูว้ิจยัไดรั้บมอบหมายให้แกไ้ขปัญหา
ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบ (Cutting  Loss)ในกระบวนการตดัยางอบแลว้จากการรวบรวม
ขอ้มูลจาํนวนการผลิตและจาํนวนการตดัยางอบแลว้ท้ิงโดยทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่เดือน ก.ค.-
ธ.ค. พ.ศ.2553 จาํนวนการผลิตของผลิตภณัฑ1์,002,376 ช้ินคิดเป็นการผลิตเฉล่ีย 167,063 ช้ินต่อเดือน 
ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวสัดุในกระบวนการตดัยางอบแลว้ (Cutting  Loss) 1,032,775 บาทต่อ
เดือน โดยเฉพาะรุ่นตวัอย่างลาํดบัท่ี 13มีความสูญเสียเป็นอนัดบั 1 มีความสูญเสีย221,870บาทต่อ
เดือน โดยผูท้าํการวิจยัไดน้าํมาทาํการวิจยัในคร้ังน้ี  ผูท้าํการวิจยัไดท้าํการรวบรวมขอ้มูลในกลุ่มชนิด
ยางเดียวกันเพื่อใช้ในการวิเคราะห์ดังแสดงในตารางท่ี 1.1โดยแต่ละผลิตภณัฑ์ทั้ งหมดน้ีมีความ
แตกต่างกนัตามชนิดของแบบอบ (Mandrel) ท่ีนาํมาข้ึนรูป 
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ตารางที ่1.1  ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัยางอบแลว้เดือน  ก.ค.-ธ.ค.  พ.ศ.2553 

ลาํดบัท่ี 
จาํนวนผลิตภณัฑ ์

(ช้ิน) 
เฉล่ียต่อเดือน 

(ช้ิน) 
ราคาต่อเมตร 

(บาท) 
ความยาวตดัท้ิงเฉล่ีย 

(เมตร) 
ความสูญเสีย 

เฉล่ียต่อเดือน(บาท) 
1 136,741 22,790 81.63 0.014 26,045 
2 22,578 3,763 108.56 0.024 9,804 
3 19,894 3,316 108.56 0.022 7,918 
4 101,766 16,961 114.71 0.028 54,476 
5 102,838 17,140 114.71 0.024 47,186 
6 14,979 2,497 423.33 0.045 47,557 
7 14,819 2,470 423.33 0.04 41,822 
8 16,590 2,765 423.33 0.041 47,990 
9 42,845 7,141 144.11 0.021 21,610 

10 9,120 1,520 144.11 0.023 5,038 
11 9,693 1,616 58.34 0.016 1,507 
12 10,639 1,773 48.52 0.017 1,462 
13 82,394 13,732 436.67 0.037 221,870 
14 7,372 1,229 351.46 0.035 15,113 
15 7,616 1,269 318.3 0.031 12,524 
16 72,380 12,063 350.87 0.034 143,910 
17 22,340 3,723 427.97 0.042 66,925 
18 6,828 1,138 108.56 0.03 3,706 
19 4,560 760 108.56 0.029 2,392 
20 7,453 1,242 66.25 0.031 2,551 
21 6,034 1,006 83.12 0.027 2,256 
22 2,369 395 144.11 0.021 1,194 
23 2,871 479 144.11 0.019 1,310 
24 18,979 3,163 144.11 0.02 9,116 
25 18,679 3,113 144.11 0.023 10,318 
26 3,253 542 351.64 0.035 6,672 
27 5,680 947 108.56 0.028 2,877 
28 8,163 1,361 144.11 0.017 3,333 
29 49,453 8,242 144.11 0.018 21,380 
30 8,108 1,351 144.11 0.019 3,700 
31 25,449 4,242 351.46 0.033 49,193 
32 25,459 4,243 351.46 0.04 59,652 
33 26,228 4,371 350.87 0.041 62,884 
34 76,380 12,730 79.35 0.015 15,151 
35 11,826 1,971 65.25 0.018 2,314 
รวม 1,002,376 167,063 7,112 0.958 1,032,775 
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ซ่ึงปัญหาความสูญเสียน้ีเกิดข้ึนตลอดเวลาของการผลิต ส่งผลใหบ้ริษทัตอ้งสูญเสียวตัถุดิบ 
ซ่ึงหากสามารถปรับปรุงการผลิตให้มีการตดัวตัถุดิบให้นอ้ยลงดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดเ้ขา้มาศึกษาปัญหาท่ี
เกิดข้ึนและนาํปัญหาไปวเิคราะห์หาสาเหตุโดยการใชห้ลกัการทางวิศวกรรมไปประยกุต ์เพื่อใชแ้กไ้ข
ปัญหาในกระบวนการผลิต เพื่อใหจุ้ดบกพร่องของกระบวนการผลิตลดนอ้ยลงใหม้ากท่ีสุด   
 
1.2  วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

เพื่อลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัยางอบแลว้ รุ่นตวัอยา่ง ลง
อยา่งนอ้ย50 %หรือเท่ากบัอยา่งนอ้ย 110,935บาทต่อเดือน โดยใชห้ลกัการออกแบบเคร่ืองมือจบัยดึ
ช้ินงานประกอบกบัเทคนิคทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ 
 
1.3  สมมติฐานการวจัิย 

การออกแบบเคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานท่ีเหมาะสมประกอบกบัเทคนิคทางดา้นวิศวกรรมอุต
สาหการ ไดแ้ก่เคร่ืองมือกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle, QCC), 7 Wastes, 7 QC Tools, 
7New QC Tools,  และECRS  สามารถลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบจากกระบวนการตดัยาง
ยาวลงไดอ้ยา่งนอ้ย 50%  จากสภาพปัจจุบนั 
 
1.4  ขอบเขตของการวจัิย 

งานวิจยัทาํการศึกษาท่ีกระบวนการตดัยางอบแลว้เฉพาะรุ่น ตวัอย่างซ่ึงมีขนาดเส้นผ่าน
ศูนยก์ลาง 49.0X59.0 มิลลิเมตร  ณโรงงานตวัอยา่งเท่านั้น ผูท้าํการวิจยัทาํการศึกษาในกระบวนการตดั
ยางอบแลว้  เร่ิมตน้เก็บขอ้มูล ก.ค.-ธ.ค. พ.ศ. 2553ทาํการวิจยัและเก็บขอ้มูลการปรับปรุงจนถึงเดือน 
ก.ย. พ.ศ. 2554 
 
1.5  ขั้นตอนการดําเนินการวจัิย 

การดาํเนินการวิจยัประกอบดว้ย 9ขั้นตอนโดยแสดงมีรายละเอียดดาํเนินการดงัน้ี 
1.5.1  ศึกษากระบวนการผลิตจากขอ้มูลในกระบวนการตดัยางอบแลว้ 
1.5.2  เกบ็ขอ้มูลจาํนวนความสูญเสียและวิธีการทาํงานในกระบวนการตดัยางอบแลว้ 
1.5.3  การตั้งเป้าหมายงานวิจยั 
1.5.4  จดัตั้งคณะทาํงาน QCC 
1.5.5  อบรม QCC 
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1.5.6  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
1.5.7  เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหาร 
1.5.8  ดาํเนินการปรับปรุง 
1.5.9  เกบ็ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
1.5.10 วิเคราะห์และประเมินผล หากไม่บรรลุวตัถุประสงคจ์ะดาํเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหาใหม่ 
1.5.11 การจดัตั้งมาตรฐาน 
1.5.12 สรุปผลการดาํเนินงานวิจยัและขอ้เสนอแนะ 
1.5.13 เผยแพร่งานวิจยั 

 
1.6  ประโยชน์คาดว่าจะได้รับ 

1.6.1  สามารถลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ รุ่น
ตวัอยา่งลง อยา่งนอ้ย 50 % โดยใชเ้ทคนิคทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ 

1.6.2  สามารถนาํผลการดาํเนินงานวิจยัไปประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑรุ่์นอ่ืนๆ 
1.6.3  สามารถเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) ในกระบวนการผลิตท่อยาง 
 

1.7  กรอบแนวคดิของการวจัิย 
งานวิจัยคร้ังน้ีทําการศึกษาปัญหาท่ีกระบวนการตัดยางอบแล้ว  ผูท้ ําการวิจัยได้รับ

มอบหมายจากผูบ้ริหารใหท้าํการลดมูลค่าความสูญเสียในกระบวนการน้ี จากการเก็บขอ้มูลพบว่าของ
เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตดัยางอบแลว้นั้น  รุ่น  ตวัอย่าง มีมูลค่าความสูญเสียมากท่ีสุดผูว้ิจยัจึง
เลือกศึกษารุ่นตวัอยา่งน้ี  โดยมีกรอบแนวคิด  ดงัภาพท่ี 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 



5 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่1.1  กรอบแนวคิดในการทาํวิจยัการลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ 
 

1.8  คาํอธิบายสัญลกัษณ์และคาํย่อ 
 Braiding   Machine  เคร่ืองถกัยาง 
 Cap   เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงาน 
 Covering   Machine  เคร่ืองครอบยาง 
 Curing  Machine  ตูอ้บคร้ังท่ี 1 
 Cutting  Loss  ของเสียท่ีเกิดจากการตดัท่อยาง 
 Cutting   Machine  เคร่ืองตดัยางดิบ 
 Die   ฝาไดสาํหรับเป่ายาง 

Extruder  Machine  เคร่ืองเป่ายาง 
 Mandrel   แบบสาํหรับอบยาง 
 Nipple   แกนสาํหรับเป่ายาง 
 Post  Cure   ตูอ้บคร้ังท่ี2 

เป้าหมาย  
(Output) 

ลดความสูญเสียจาก
การท้ิงเศษวตัถุดิบ 

เคร่ืองมือใช้ในงานวจัิย (Treatment) 
การออกแบบเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน (Jig & Fixture Design), QCC, 7 Wastes, 7QC Tools, 

New 7QC Tools และECRS 

ปัญหา (Input) 
ความสูญเสียจาก
การท้ิงวัตถุดิบใน

การผลิต 

การดาํเนินงานวจิัย (Process) 
1.ศึกษาโครงสร้างผลิตภณัฑ ์
2. เกบ็ขอ้มูลและศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหา 
3. การตั้งเป้าหมายและแผนการดาํเนินงานวิจยั 
4. จดัตั้งคณะทาํงานกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC)  
5. อบรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC)  
6. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
7. เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหาร 
8. ดาํเนินการปรับปรุง 
9. เกบ็ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
10. วิเคราะห์และประเมินผล 
11. การตั้งมาตรฐานการทาํงาน 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
ในเน้ือหาบทน้ีผูว้ิจยัไดร้วบรวมรายละเอียดทฤษฎีต่างๆไวด้งัน้ี 

 คิวซีเซอร์เคิล (QCC) 
 ความสูญเสีย (Wastes) 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 แบบ (7QC Tools) 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพยคุใหม่ 7 แบบ (New 7QC Tools) 
 การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
 การออกแบบเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน (Jig & Fixture Design) 
 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 
 
2.1  ควิซีเซอร์เคลิ (QCC) 

2.1.1  ความหมายของคิวซีเซอร์เคิล 
นกัวิชาการไทยมกัจะพยายามแปลคิวซีเซอร์เคิลใหเ้ป็นภาษาไทยต่างๆ เช่นกลุ่มแกปั้ญหา

งาน กลุ่มสร้างคุณภาพ ฯลฯ ซ่ึงลว้นแลว้แต่ให้ความหมายไม่ครบถว้นทั้งส้ิน รองศาสตราจารย ์กิตติ
ศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ  ขอแนะนาํให้ใชค้าํว่า “คิวซีเซอร์เคิล” คาํว่า “คิวซี” หมายถึงการควบคุม
คุณภาพ  ส่วนคาํว่า “เซอร์เคิล” หรือ “กลุ่ม” นั้นจะหมายถึงทีมเวอร์ค (Teamwork) ซ่ึงคนไทยส่วน
ใหญ่รวมถึงพนกังานหนา้งาน เขา้ใจความหมายไดว้่ามีลกัษณะกลมคลา้ยวงลอ้ การทาํงานท่ีเป็นทีม
เวอร์คและตอ้งหมุนไปเร่ือยๆแบบไม่รู้จบ หมายถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง [1] 
 2.1.2  ประวติัความป็นมาของคิวซีเซอร์เคิล 
  คิวซีเซอร์เคิลเกิดข้ึนเกิดข้ึนท่ีประเทศญ่ีปุ่น โดยเกิดข้ึนเดือนพฤษภาคม ค.ศ.1963  โดยมี
การลงทะเบียนอย่างเป็นทางการ384,129 กลุ่ม มีสมาชิกลงทะเบียนมากถึง 2,941,502 คน มีการ
เผยแพร่ความรู้ดา้นคิวซีเซอร์เคิลไปยงัประเทศต่างๆ มากกวา่ 60 ประเทศทัว่โลก   
  คิวซีเซอร์เคิลไดรั้บการเผยแพร่ในประเทศไทยโดยผา่นผูล้งทุนชาวญ่ีปุ่น ในปี พ.ศ. 2518 
ไดมี้การอบรมพนกังานให้เขา้ใจในหลกัการคิวซีเซอร์เคิลข้ึนเป็นคร้ังแรกท่ี บริษทั ไทยบริดจสโตน 
จาํกดั และเร่ิมมีการดาํเนินการคิวซีเซอร์เคิลข้ึนเป็นคร้ังแรกในปี  พ.ศ.2519 โดยในปีเดียวกนั บริษทั 
ไทยฮีโน่อุตสาหกรรม  จาํกดั  ก็ไดริ้เร่ิมนาํความรู้ดา้นคิวซีเซอร์เคิลมาอบรมกบัพนกังานของบริษทั
บา้งซ่ึงนับเป็นบริษทัท่ีสอง  จากนั้นก็มีบริษทัต่างๆ  ไดท้ยอยนาํเทคโนโลยีน้ีมาเผยแพร่ให้มากข้ึน
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โดยลาํดบั  ในปี  พ.ศ.  2519  ทางสมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น)  หรือ ส.ส.ท.  ไดจ้ดัให้มี
การบรรยายคิวซีเซอร์เคิลข้ึนคร้ังแรก  โดยปรมาจารยค์าโอรุ  อิชิกาวา่  ตน้ตาํรับคิวซีเซอร์เคิล  และใน
ปีต่อมาทาง  ส.ส.ท  ก็ไดจ้ดัสัมมนาหัวขอ้ “เราจะแกปั้ญหาคุณภาพในท่ีทาํงานไดอ้ยา่งไร”  ให้แก่
ผูบ้ริหารระดับกลางขององค์กร  และหัวข้อ “การสร้างกําไรด้วยผลสําเร็จด้านคุณภาพสําหรับ
อุตสาหกรรมไทย”  สาํหรับผูบ้ริหารระดบัสูงขององคก์รโดยมี  ดร.โนริเอกิ  คาโน  ศิษยเ์อกของอิชิกา
วา่เป็นผูน้าํสมัมนา [1] 
 2.1.3  หลกัการทาํคิวซีเซอร์เคิล 
 แนวคิดในการดาํเนินการดา้นคิวซีเซอร์เคิล  มีหลกัการพื้นฐาน 10 ประการดงัน้ี  
  ก.  หลกัการท่ี 1  การพฒันาตนเอง 
   ในยคุท่ีอุตสาหกรรมมีการแข่งขนั  ความตอ้งการดา้นความสามารถพิเศษของบุคลากร
ก็จะสูงข้ึนตามไปด้วย  พนักงานในวนัน้ีอาจจะเป็นหัวหน้างานในอนาคต  หรือแม้แต่จะอยู่ใน
ตาํแหน่งเดิมก็มกัจะไดรั้บการคาดหวงัใหส้ามารถทาํงานไดใ้นระดบัท่ีสูงข้ึน  เช่น  มีการคาดหมายว่า
พนักงานหน้างานอาจจะสามารถตดัสินใจแกปั้ญหางานแทนหัวหน้าได ้ และหัวหน้างานก็อาจจะ
สามารถออกแบบอย่างแทนวิศวกรได ้เป็นตน้ ดงันั้น จึงมีความจาํเป็นอย่างยิ่งต่อการพฒันาตนเอง 
เพราะผลจากการพฒันาตนเองน้ีจะทาํให้บุคลากรเกิดความสาํเร็จและมีความเช่ือมัน่ในตนเองท่ีจะมี
ประโยชน์โดยตรงต่อการนาํเอาความรู้และทกัษะท่ีไดรั้บไปดาํเนินการปรับปรุงงานไดอ้ยา่งไม่รู้จบ 
  ข.  หลกัการท่ี 2  การดาํเนินการอยา่งสมคัรใจ 
   การทาํคิวซีเซอร์เคิล  ควรจะไดรั้บการดาํเนินการภายใตแ้นวทางการกระทาํและเจตนา
อย่างสมคัรใจของพนักงานภายใตก้รอบงานของสถานท่ีทาํงานและหน้าท่ีกาํหนดในองคก์ร ทั้งน้ี
เน่ืองจากถา้หากมิไดด้าํเนินการอยา่งอิสระแลว้  การดาํเนินงานจะไม่เกิดความต่อเน่ือง  นอกจากน้ีแลว้
หากมีความผิดพลาดใดๆเกิดข้ึน บรรดาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง  ต่างจะโทษซ่ึงกนัและกนั  และสุดทา้ย
การดาํเนินการนั้นกจ็ะยติุลง 
  ค.  หลกัการท่ี 3 การดาํเนินการแบบกลุ่ม 
   การดาํเนินการคิวซีเซอร์เคิลเป็นการบริหารภายใตรู้ปแบบท่ีให้บุคลากรมาทาํงาน
ดว้ยกนัมาร่วมกนัปรับปรุงสถานท่ีทาํงาน ใหดี้ข้ึนโดยผา่นกิจกรรมควบคุมคุณภาพ  แต่เน่ืองจากการ
ควบคุมคุณภาพน้ีจะตอ้งมีกิจกรรมการดาํเนินงานจาํนวนค่อนขา้งมาก  ดงันั้น  สมาชิกของกลุ่มจะตอ้ง
พยายามประยกุตท์ฤษฎีและกลวิธีต่างๆ  เพื่อการปรับปรุงงาน  ซ่ึงการดาํเนินการคิวซีเซอร์เคิลน้ีจะทาํ
ใหไ้ดป้ระโยชน์ใน  2 แนว คือ การพฒันาสมาชิกของควิซีเซอร์เคิล  และการเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ทาํงานโดยรวมขององคก์ร 
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  ง.  หลกัการท่ี 4 การบริหารแบบมีส่วนร่วม 
   การดาํเนินการบริหารแบบทุกคนมีส่วนร่วม  คือ  การทาํใหพ้นกังานทุกคนในสถานท่ี
ทาํงานท่ีทาํกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลนั้นสังกดัอยู่ไดมี้ส่วนร่วมในการควบคุมคุณภาพ  การมีส่วนร่วมน้ีจะ
หมายถึงการปฏิบัติต่างๆ ของสมาชิก  ได้แก่  การประชุม  การคิด  การออกแบบความคิดเห็น  
ตลอดจนการกระทาํต่างๆ ท่ีเป็นการลงมือแกไ้ขปัญหาโดยเหตุผล 
  จ.  หลกัการท่ี 5 การประยกุตก์ลวิธีดา้นการควบคุมคุณภาพ 
   ในการดาํเนินการดา้นคิวซีเซอร์เคิลนั้นมีเป้าหมายในการพฒันาบุคลากรให้ทราบถึง
ความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุและผล  และมีความสามารถในการวิเคราะห์ปัญหาอยา่งมีระบบดว้ยการ
ตดัสินใจแบบเหตุและผลได ้  กลวิธีการควบคุมคุณภาพน้ีเป็นวิธีการสาํหรับการควบคุมคุณภาพมิใช่
เป็นจุดประสงคใ์นการควบคุมคุณภาพ  ดงันั้นการประยุกตใ์ชก้ลวิธีทางสถิติหรือกลวิธีอ่ืนๆในการ
ควบคุมคุณภาพคงไม่มีมูลค่าเพิ่มใดๆ  ถา้หากมิไดก่้อใหเ้กิดการปรับปรุงใดๆ  ข้ึนมาเลย 
  ฉ.  หลกัการท่ี 6 การปลูกฝังคิวซีเซอร์เคิลลงในสถานท่ีทาํงาน 
   คิวซีเซอร์เคิลเป้นการแก้ไขปัญหาหน้างานท่ีเป็นปัญหาแบบวนัต่อวนัจึงมีความ
จาํเป็นตอ้งปลูกฝังคิวซีเซอร์เคิลลงไปในสานท่ีทาํงาน ดว้ยการทาํใหพ้นกังานมีความรู้สึกว่าเป็นส่วน
หน่ึงของงานประจาํใหไ้ด ้ ซ่ึงการจะใหบ้รรลุผลดงักล่าว  ทศันคติและแนวทางของการจดัการสาํหรับ
ผูบ้ริหารและหวัหนา้งานมีความสาํคญัเป็นอยา่งมาก 
  ช.  หลกัการท่ื 7 การกระตุน้สนบัสนุนใหก้ารทาํคิวซีเซอร์เคิลเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองไม่รู้จบ 
   เน่ืองจากคิวซีเซอร์เคิลเป็นการบริหารท่ีคาดหวงัผลในระยะยาว  ดังนั้นจึงมีความ
จาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งบริหารใหคิ้วซีเซอร์เคิลมีความยงัยนืไม่รู้จบ  ควรมีวิธีการ  คือ  ความตระหนกั
และสาํนึกถึงปัญหา  การให้การศึกษาและฝึกอบรม  ความสนใจของหัวหนา้งาน  การบริหารอยา่งมี
ประสิทธิผลของคิวซีเซอร์เคิล  ประเมินผลเพื่อป้องกนัการทาํแบบติดเป็นนิสัย  การใหค้าํแนะนาํและ
ใหร้างวลั  และบทบาทสถาบนัส่งเสริมคิวซีเซอร์เคิล 
  ซ.  หลกัการท่ี 9 การมีความคิดริเร่ิม 
   การมีความคิดริเร่ิมสําหรับกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลน้ีก่อให้เกิดระบบขอ้เสนอแนะและ
สามารถจดัทาํกระบวนการท่ีไดรั้บการปรับปรุงให้อยูใ่นรูปมาตรฐานเพ่ือการควบคุม  และปรับปรุง
ต่อเน่ืองตลอดไป 
  ฌ.  หลกัการท่ี 10 การมีจิตสาํนึกต่อคุณภาพ  ปัญหา  และการปรับปรุง 
   หลักการประการสุดท้ายของการดําเนินคิวซีเซอร์เคิล  คือ การทาํให้พนักงานมี
จิตสาํนึกดา้นคุณภาพ  ดา้นปัญหา และดา้นการปรับปรุง โดยผา่นการควบคุมคุณภาพแบบเบด็เสร็จท่ี
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เร่ิมตน้จากการกาํหนดนโยบายท่ีแจ่มชดัโดยผูบ้ริหารระดบัสูง และมีการกระตุน้และความช่วยเหลือ
อยา่งดีจากหวัหนา้งงาน 
 2.1.4  ประโยชน์ของคิวซีเซอร์เคิล 
  ผูท่ี้ไดรั้บประโยชน์จากการทาํทาํกิจกรรม คิวซีเซอร์เคิล ก็คือตวัพนักงานท่ีร่วมกนัทาํ
กิจกรรม คิวซีเซอร์เคิล  จากนั้นบริษทัหรือหน่วยงานอาจจะไดผ้ลประโยชน์ตามมาภายหลงั  บริษทั
ไดรั้บผลประโยชน์แลว้แลว้กจ็ะส่งผลดีไปยงัประเทศชาติเป็นส่วนรวม 
  ก.  ประโยชน์ท่ีเกิดข้ึนกบัตวัพนกังาน 
   พฒันาหรือยกระดบัความรู้และความสามารถของพนกังานใหสู้งข้ึน  สร้างจิตสาํนึกใน
การปรับปรุงคุณภาพงาน  ฝึกหัดให้มีความคิดริเร่ิม กลา้แสดงความคิดเห็น ฝึกการเป็นผูน้ํา รู้จกั
รับผิดชอบต่อตนเองและเพื่อนร่วมงานมากข้ึน ฝึกให้รู้จกัการทาํงานเป็นทีมและสานงานกนัระหว่าง
เพื่อนร่วมงาน 
  ข.  ประโยชน์ท่ีหวัหนา้งานไดรั้บจากการทาํกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล 
   หัวหน้างานในช่วงแรกๆจะทาํหน้าท่ีผูน้าํหรือหัวหน้ากลุ่ม โดยพยายามกระตุน้ให้
พนักงานในหน่วยงานของตนรวมตัวกันแล้วจัดตั้ งกลุ่ม คิวซีเซอร์เคิล ข้ึนเพื่อปรับปรุงงานใน
หน่วยงานของตนให้ดียิ่งข้ึน  เม่ือพนกังานมีความสามารถมากข้ึน  พนักงานบางคนไดรั้บเลือกเป็น
ผูน้าํกลุ่ม  หัวหน้างานบางคนท่ีมีลูกน้องสามารถทาํหน้าท่ีหัวหน้ากลุ่มแทนตวัเองไดแ้ลว้  ก็จะทาํ
หนา้ท่ีเป็นผูค้อยใหค้าํปรึกษาแนะนาํและสนบัสนุนกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล 
  ค.  ประโยชน์ท่ีบริษทัไดรั้บจากการทาํกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล 
   1) เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้ใหดี้ข้ึน 
   2). สามารถลดค่าใชจ่้ายต่างๆลงได ้ทาํหต้น้ทุนการผลิตตํ่าลง 
   3). ลดปริมาณสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพหรือมาตรฐานลง 
   4). เพิ่มคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึน 
   5). ลดการขดัแยง้ระหว่างผูบ้ริหารหรือหัวหน้างาน กบัพนักงาน หรือแมแ้ต่ระหว่าง
พนกังานกบัพนกังาน 
  ง.  ประโยชน์ท่ีประเทศชาติไดรั้บจากการทาํกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล 
   1) เศรฐกิจของประเทศดีข้ึน เพราะกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล สามารถช่วยลดตน้ทุนการ
ผลิตลงได ้ สินคา้มีคุณภาพและปริมาณมากข้ึน ทาํใหป้ระเทศสามารถส่งสินคา้คุณภาพดี 
   2) ประเทศไดป้ระชาชนท่ีมีคุณภาพมากข้ึน  ซ่ึงผลของการท่ีมีประชาชนท่ีมีคุณภาพสูง
ข้ึนจะทาํใหป้ระเทศมีความมัน่คงและพฒันาไปไดไ้กล 
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   3) กิจกรรมคิวซีเซอร์เคิลจะช่วยปลูกฝังหรือวางรากฐานการเป็นประชาธิปไตยของ
ประชาชน  รู้จกัหนา้ท่ีของตนเอง รู้จกัเคารพในสิทธิผูอ่ื้น รู้จกัประนีประนอมหรือสามคัคีกนั 
 
2.2  ความสูญเสีย (Wastes) 

ความสูญเสียสามารถเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลาหากเราไม่ปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตอยา่งต่อเน่ือง
เพียงเราใส่ใจและไม่ละเลยในส่ิงเลก็ๆนอ้ยๆขอแบ่งความสูญเสียออกเป็น 2 ดา้นใหญ่ๆ คือความ
สูญเสียในชีวิตประจาํวนัและความสูญเสียในสถานท่ีทาํงาน 
 2.2.1  ความสูญเสียในชีวิตประจาํวนั 
  ในชีวิตประจาํวนัของเรามีความสูญเสียเกิดข้ึนตลอดเวลาโดยเฉพาะอย่างยิ่งเกิดจาก
พฤติกรรมของเราเช่น 
  ก.  คนไม่มีวินยัในการขา้มถนนเน่ืองจากไม่มีจิตสาํนึกดา้นความปลอดภยัทาํใหเ้สียชีวิต
หรือพิการและทาํใหเ้ป็นภาระของคนรอบขา้ง 
  ข.  การไม่มีนิสยัในการวางแผนก่อนออกเดินทางอาจทาํใหส้ิ้นเปลืองนํ้ ามนัมากกว่าท่ีควร
จะเป็น 
  ค.  การไม่โทรศพัทไ์ปนดัหมายคนท่ีจะไปพบก่อนล่วงหนา้อาจทาํใหสู้ญเสียเวลาหากไป
แลว้ไม่พบ 
  ง.  การเปิดนํ้าท้ิงขณะแปรงฟันเป็นตน้ 
 2.2.2  ความสูญเสียในท่ีทาํงาน 
  การท่ีเราจะเพิม่ผลผลิตเราตอ้งลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต/บริการใหไ้ด้
เสียก่อนซ่ึงเราสามารถตรวจสอบไดจ้ากการใชค้าํถามของดา้นต่างๆเช่น 
  ก.  วตัถุดิบ (Material) 
   1) ไดใ้ชว้ตัถุดิบหาง่ายราคาคุณภาพเหมาะสมกบังานหรือไม่ 
   2) สัง่ซ้ือในปริมาณท่ีจาํเป็นในขณะนั้นหรือไม่ 
   3) มีการกาํหนดมาตรฐานการใชว้ตัถุดิบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดหรือไม่เป็นตน้ 
  ข.  ดา้นพนกังาน (Man) 
   1) มีการกาํหนดเวลามาตรฐานการทาํงานแต่ละงานและมีการปรับปรุงใหเ้หมาะสมอยู่
เสมอหรือไม่ 
   2) มีการจดัวางเคร่ืองมือเคร่ืองใชแ้ละวตัถุดิบใหอ้ยูใ่นตาํแหน่งหยบิใชไ้ดส้ะดวก [2] 
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 2.2.3  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
  หากผูป้ระกอบการไม่ให้ความสําคญักับการขจดัความสูญเสียแลว้ ปัญหาท่ีตามมาคือ 
องคก์รจะมีค่าใชจ่้ายสูง แต่ผลผลิตตํ่า ปัญหาน้ีกระทบต่อธุรกิจโดยตรง แต่จะมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บั
ความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นงานประจาํวนัต่างๆ ซ่ึงบางคร้ังผูป้ระกอบการเองก็ไม่ไดส้ังเกตว่า กิจกรรม
บางอย่างก่อให้เกิดความสูญเสียหรือสูญเปล่าข้ึนแต่เม่ือขจดัความสูญเสียออกไปจากขั้นตอนต่างๆ 
แลว้ ปัญหาต่างๆ จะลดตามไปดว้ย ความสูญเสียสามารถจาํแนกไดเ้ป็น 7 ประการดงัน้ี 
  ก.  ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต (Processing) ความสูญเสียน้ีมีสาเหตุมาจากขั้นตอน
การดาํเนินงานไม่มีประสิทธิภาพ ทาํงานซํ้ าซ้อนกนั การวางแผนการทาํงานไม่รัดกุม ทาํให้องคก์ร
ตอ้งแกไ้ขบ่อยคร้ังภายหลงัการผลิต หรือ ทาํงานท่ีไม่เกิดประโยชน์หรือเพิ่มคุณภาพให้ตวัผลิตภณัฑ ์
แต่กลบัเพิ่มตน้ทุนอยา่งไม่จาํเป็น 
  ข.  ความสูญเสียจากงานเสีย (Defect) หรือของเสียจากขั้นตอนการผลิต โดยท่ีผูป้ฏิบติังาน
ไม่สามารถตรวจสอบของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตไดใ้นทนัที ความสูญเสียน้ีอาจเกิด
จากความละเลยของพนักงาน รวมไปถึงหัวหน้าไม่ควบคุมดูแล ปล่อยให้งานผ่านเลยไป และเม่ือ
องคก์รมีการตรวจสอบ ก็พบว่าเกิดของเสียเป็นจาํนวนมาก ความสูญเสียประเภทน้ี นอกจากจะทาํให้
ตน้ทุนเพิ่มแลว้ ยงัตอ้งเสียเวลาแก้ไข ซ่อมแซมให้งานออกมาตรงตามท่ีตอ้งการ หรือตอ้งท้ิงไป
ทั้งหมด 
  ค.  ความสูญเสียจากการผลิตเกินความจาํเป็น (Over Production) ทาํใหง้านระหว่างทาํมี
มากเกินความตอ้งการใชง้านในขณะนั้น(Work in process) ความสูญเสียประเภทน้ีอาจจะมีผลมาจาก
ความตอ้งการตน้ทุนต่อหน่วยตํ่าท่ีสุด ผูป้ระกอบการจึงผลิตสินคา้ในแต่ละคร้ังเป็นปริมาณมาก โดย
ไม่คาํนึงวา่งานท่ีผลิตไดน้ั้น จะนาํไปใชห้มดในขั้นตอนการผลิตถดัไป หรือขายใหลู้กคา้ไดห้รือไม่ 
  ง.  ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) ความสูญเสียน้ีเกิดไดจ้ากจดัสภาพแวดลอ้ม
การทาํงานไม่ดี คือ จดัวางตาํแหน่งระหว่างคนและส่ิงของต่างๆ ไม่เหมาะสม พนกังานตอ้งกม้ เอ้ือม 
เอียง ลุกเดิน รีบ เช่น พนกังานตอ้งรีบหยิบของจากสายพานลาํเลียงท่ีเล่ือนเร็วเกินไป หรือพนกังาน
ตอ้งเอ้ือมไปหยิบของจากดา้นหลงั เหล่าน้ีทาํใหร่้างกายเม่ือยลา้ และการทาํงานก็เกิดความล่าชา้ หรือ
เสียหายได ้
  จ.  ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting) การสูญเสียเวลาไปกบัการรอ มีสาเหตุมาจาก
ความไม่พร้อมหรือเหตุขัดข้องต่างๆ เช่น เคร่ืองจักรขัดขอ้ง การรอวตัถุดิบ การรอรับช่วงงาน 
เน่ืองจากพนักงานใหม่ยงัไม่เขา้ใจงาน การรอการแกไ้ขงานท่ีผิดพลาด เช่น พิมพร์ายงานผิด ผลิต
ช้ินงานไม่ไดข้นาด เป็นตน้ 
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  ฉ.  ความสูญเสียจากวสัดุคงคลงั (Inventory) ความสูญเสียน้ีเกิดจากการสั่งซ้ือวสัดุมาเก็บ
ไวค้ราวละมากๆ เพ่ือจะมีวสัดุใชไ้ม่ขาดมือ วิธีน้ีทาํใหเ้กิดตน้ทุนเพิ่มในดา้นค่าเก็บรักษา ค่าเช่าโกดงั 
ค่าแรงงานต่างๆ และหากการจดัการดา้นวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ วสัดุอาจเส่ือมคุณภาพได ้ 
  ช.  ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation) หรือ การขนยา้ยแบบต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น
การยา้ยระหว่างแผนก จากชั้นบนลงชั้นล่าง จากโกดงัเก็บของสู่โรงงานหน่ึง เพ่ือส่งต่อไปยงัโรงงาน
ถดัไป กิจกรรมเหล่าน้ี ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ สินคา้ หรือผลิตภณัฑ ์ฉะนั้น องคก์รตอ้งควบคุม
ใหมี้การขนส่งนอ้ยท่ีสุด [2] 
 
2.3  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 แบบ (7 QC Tools)  

การควบคุมคุณภาพ  ต้องอาศัยการควบคุมกระบวนการผลิตโดยใช้กลวิธีทางสถิติ 
(Statistical Process Control) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชแ้กปั้ญหาอย่างต่อเน่ือง ให้กระบวนการผลิตไม่
เปล่ียนแปลงและมีสมรรถภาพสูงข้ึน ซ่ึงประกอบด้วยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง ดังน้ี            
ใบตรวจสอบ (Check Sheet), แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) กราฟ (Graph) ฮิสโตแกรม (Histogram) ผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) และ
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) [3,4-7] 
 2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check-Sheets)  
 เป็นเคร่ืองมือใชส้าํหรับการเก็บขอ้มูลท่ีเกิดข้ึน ณ เวลาท่ีสนใจในสถานท่ีท่ีตอ้งการศึกษา  
โดยผูท่ี้ปฏิบติังานเก่ียวกบัการควบคุมกระบวนการผลิตจะเป็นผูบ้นัทึก  ใบตรวจสอบขอ้มูลนั้นมี
หลายประเภท  ทั้งน้ีก็เพื่อให้เหมาะสมกบัการใชง้าน ตั้งแต่การตรวจสอบวตัถุดิบ กระบวนการผลิต 
ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูป [5] ตวัอยา่งใบตรวจสอบดงัแสดงในภาพท่ี 2.1 
 ใบตรวจสอบ คือ ฟอร์มสําหรับการทาํการบนัทึกขอ้มูลซ่ึงไดรั้บการออกแบบพิเศษเพื่อ
การตีความหมายผลการบนัทึกทนัทีท่ีกรอกแบบฟอร์มดงักล่าวเสร็จ [1] 
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ภาพที ่2.1  ตวัอยา่งใบตรวจสอบ (Check Sheets) [5] 
 
 2.3.2  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 หลกัการของพาเรโต คือ ในปัญหาใดๆ ท่ีเกิดข้ึนย่อมมีมาจากสาเหตุหลายๆอย่างและใน
สาเหตุหลายๆ อย่างน้ีจะมีสาเหตุใหญ่เพียงไม่ก่ีอย่างท่ีมีบทบาทสาํคญัทาํให้เกิดปัญหา ดงันั้นถา้จะ
แกปั้ญหาใหส้าํเร็จอยา่งมีประสิทธิภาพตอ้งไปแกท่ี้สาเหตุใหญ่เสียก่อน 
 พาเรโต  คือ กราฟแท่งของขอ้มูลชนิดต่างๆ  ท่ีมาเรียงกนัโดยให้กราฟแท่งของขอ้มูลท่ีมี
ค่าสูงสุดอยู่ทางดา้นซา้ยและเรียงลาํดบัทางขวามือตามค่าท่ีลดลง เพื่อเปรียบเทียบลาํดบัความสาํคญั
หรือปริมาณของปัญหาระหวา่งขอ้มูลชนิดต่างๆ  ในโรงงานอุตสาหกรรมมีปัญหาเป็นจาํนวนมากท่ีไม่
ทราบวา่ควรจะแกอ้ยา่งไร  เร่ิมตน้ตรงไหนดี หรือกล่าวอีกนยัหน่ึงไม่ทราบวา่จะปรับปรุงโรงงานใหดี้
ข้ึนอยา่งไร การนาํพาเรโตไดอะแกรมมาใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาช่วยทาํให้สามารถแกไ้ขปัญหาได้
อยา่งตรงเป้าหมายและรวดเร็ว [3,4-7] 
 แผนภูมิพาเรโต  มีลกัษณะเป็นกราฟแท่งท่ีแบ่งแยกขอ้มูลเป็นช่วงๆ จากมากไปหาน้อย 
และจากซา้ยไปขวา  โดยแกน y มี 2 แกนคือ แกนซา้ยมือแทนความถ่ีและแกนขวามือแทนเปอร์เซ็นต ์
แกน x แทนสาเหตุ [5] ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 
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ภาพที ่2.2  ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) [4,5] 

 
 2.3.3  แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
หรือผงัอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) 
 แผนผงักา้งปลา เป็นแผนผงัท่ีมีประโยชน์สําหรับนาํเสนอความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุ
และผลสําหรับประเด็นปัญหาท่ีพิจารณาโดยแผนผงัก้างปลาน้ีได้รับการพฒันาข้ึนคร้ังแรกโดย 
ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ [1] 
 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone 
Diagram) หรือผงัอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) พฒันาโดย คาโอรุ  อิชิกาว่า  ในปี พ.ศ. 2496 ตอ้งการ
พฒันาเคร่ืองมือช่วยกลุ่มกิจกรรมคุณภาพ (Quality Circle) ในโรงงาน เพื่อรับมือกบัสาเหตุท่ีส่งผล
กระทบต่อลกัษณะคุณภาพของกระบวนการผลิต  แผนผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์สาํหรับ
วิเคราะห์ขอ้มูล  โดยการพิจารณาสาเหตุ (Causes) ท่ีมีผล (Effect) โดยตรงกบัลกัษณะคุณภาพ 
(Quality Characteristic) [4-7] ตวัอยา่งผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2.3 
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ภาพที ่2.3  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) [5] 

 
 2.3.4  กราฟ (Graph) 
 กราฟ หมายถึง แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติซ่ึงสามารถทาํใหง่้ายต่อ
การเขา้ใจ โดยการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได ้[1] 
 เป็นส่วนหน่ึงของการรายงานต่างๆ ท่ีใช้สําหรับนาํเสนอขอ้มูล ท่ีสามารถทาํให้ผูอ่้าน
เขา้ใจขอ้มูลต่างๆไดดี้ สะดวกต่อการแปลความหมาย และสามารถใหร้ายละเอียดของการเปรียบเทียบ
ไดดี้กว่าการนาํเสนอดว้ยวิธีอ่ืน กราฟทาํให้เห็นลกัษณะขอ้มูลต่างๆ ไดท้นัทีจากเส้น รูปภาพ แท่ง
เหล่ียม และวงกลม ทาํให้เขา้ใจเน้ือหาไดง่้าย อ่านไดอ้ยา่งรวดเร็ว หรือสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลแต่
ละขอ้ไดช้ดัเจน [5] ตวัอยา่งกราฟดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 
 

 
 
 

 
 
 

     กราฟเสน้                  กราฟแท่ง 
ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งกราฟประเภทต่างๆ [1,5] 
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       กราฟเรดาร์               กราฟวงกลม 
ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งกราฟประเภทต่างๆ [1,5] (ต่อ) 

 
 2.3.5  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 ฮิสโตแกรมหมายถึง กราฟท่ีแสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูลทั้งแนวโน้มสู่ศูนยก์ลาง      
ค่าการกระจาย และรูปทรงความผนัแปร [1] 
 ฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูล หลกัในการ
สร้างอนัตรภาคชั้นตอ้งครอบคลุมจาํนวนขอ้มูลท่ีทาํการสังเกต  ตอ้งหาจาํนวนของอนัตรภาคชั้นและ
ความกวา้งของแต่ละอนัตรภาคชั้น [5] ฮิสโตแกรม (Histogram) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 
 

 
 
ภาพที ่2.5 ฮิสโตแกรม (Histogram) [1,5] 
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 2.3.6  แผนผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนภูมิท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลท่ีมีความสอดคลอ้งกนั (Corresponding Data) 
คือขอ้มูลท่ีเกบ็ไดจ้ากส่ิงตวัอยา่งเดียวกนั แต่ดาํเนินการวดัหรือนบัขอ้มูลออกเป็น 2 ชนิด [1] 
 แผนผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) ใชห้าความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 2 ตวั โดย
การวาดลงแผนภาพการกระจาย [5] ดงัแสดงในภาพท่ี 2.6 
 

 
 
ภาพที ่2.6  ผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) [1] 
 
 2.3.7  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 เป็นแผนภูมิกราฟท่ีใชเ้พื่อการควบคุมกระบวนการผลิตโดยมีการแสดงใหเ้ห็นถึงขอบเขต
ในการควบคุมทั้งขอบเขตควบคุมบน (Upper Control Limit, UCL) และขอบเขตล่าง (Lower Control 
Limit, LCL) แลว้นาํขอ้มูลดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นกระบวนการมาเขียนเทียบกบัขอบเขตท่ีตั้งไว้
เพื่อจะไดรู้้วา่ในกระบวนการผลิต ณ เวลาใดมีปัญหาดา้นคุณภาพจะไดรี้บแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการ
ให้กลบัสู่สภาพปกติโดยเร็ว [1] ดงัแสดงในภาพท่ี 2.7 ตวัอยา่งรูปแบบของแผนภูมิควบคุมแสดงใน
ภาพท่ี2.8 
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ภาพที ่2.7  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) [1] 

 

 
 

ภาพที ่2.8  ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม (Control Chart) [4,5] 

 
2.4  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพยุคใหม่ 7 แบบ (New 7 QC Tools) 

เคร่ืองใหม่ 7 แบบสาํหรับควบคุมคุณภาพต่างจากเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพดั้งเดิม 7 แบบ  
ซ่ึงส่วนใหญ่ใช้วิเคราะห์ข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข ตรงท่ีได้รับการนําไปเป็นหลักใหญ่ส่วนท่ีเรียกว่า  
แนวทางสู่การออกแบบ (Design Approach) จุดน้ีเป็นจุดท่ีมีนยัสาํคญั  หมายความว่า เคร่ืองมือใหม่น้ี
ทาํหนา้ท่ีเสมือนเป็นแรงขบัเคล่ือนชนิดใหม่ท่ีจะผลกัดนัการบริหารคุณภาพไปในทิศทางใหม่พร้อม
กบัการเขา้ยคุคุณภาพโดยรวม [8-11] เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพยคุใหม่ 7 แบบ มีดงัต่อไปน้ี 
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 2.4.1  แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงสาํหรับช่วยแกไ้ขความสับสนและการนาํปัญหามาสร้าง
เป็นภาพท่ีชดัเจน เป็นหนทางท่ีจะจดัวางและจดัโครงสร้างปัญหาเม่ือเกิดสถานการณ์ท่ีจุกจิก  ตดัสิน
ไม่ได ้และแจกแจงไม่ดี แผนผงัน้ีทาํไดโ้ดยการรวบรวมขอ้เทจ็จริงทั้งหลาย  ความเห็น และความคิด
ในรูปแบบขอ้มูลท่ีเป็นคาํพดูและสังเคราะห์เขา้ดว้ยกนัเป็นแผนผงัเดียวบนฐานของการเช่ือมโยงตาม
ธรรมชาติ [8-11] ตวัอยา่งแผนผงักลุ่มเช่ือมโยงดงัแสดงในภาพท่ี 2.9 
 

 
 

ภาพที2่.9  ตวัอยา่งแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง [8] 
 
 2.4.2.  แผนผงัความสมัพนัธ์ (Relations Diagrams) 
 เป็นเคร่ืองมือสาํหรับสาํหรับแกไ้ขเร่ืองท่ียุง่เหยงิและยุง่ยากโดยการคล่ีคลายการเช่ือมโยง
กันอย่างเหตุผล  ระหว่างเหตุและผลซ่ึงเก่ียวขอ้งกัน เม่ือประยุกต์ใช้เทคนิคน้ี กลุ่มจะสร้างและ
ทบทวนแผนผงัน้ีซํ้ าๆ หลายคร้ังแลว้ค่อยๆ สร้างความเห็นพอ้งตอ้งกนั เทคนิคน้ีมีประโยชน์ในการ
เปล่ียนความคิดอ่านของคนโดยจบัประเด็นความยุง่ยากของปัญหา  และเปิดทางไปสู่การแกไ้ข [8-11]  
แผนผงัความสมัพนัธ์ดงัแสดงในภาพท่ี 2.10 
 
 
 

บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล 

บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล 

บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล 

บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล บตัรขอ้มูล 
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ภาพที ่2.10  ตวัอยา่งผงัความสมัพนัธ์ [8] 
 

 2.4.3  แผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงให้เห็นแนวทางหรือกลยุทธ์ต่างๆในการแกปั้ญหาอย่างเป็นระบบ
โดยจะเร่ิมจากการตั้งวตัถุประสงคข้ึ์นมาก่อนแลว้ดาํเนินการพฒันากลยทุธ์ในการแกปั้ญหาและนาํกล
ยุทธ์ดังกล่าวมาตั้ งเป็นวตัถุประสงค์ต่อไปเพื่อหากลยุทธ์ใหม่ต่อไปเร่ือยๆจนได้กลยุทธ์ในการ
แกปั้ญหาท่ีดีท่ีสุด [8-11] ตวัอยา่งของแผนผงัตน้แสดงไมใ้นภาพท่ี 2.11 
 

 
 

ภาพที ่2.11  ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม ้[8] 
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 2.4.4  แผนผงัแมทริกซ์ (Matrix Diagram) 
 เป็นการนาํกลยุทธ์ท่ีดีท่ีสุดจากแผนผงัตน้ไมเ้ขียนเป็นแกนนอนของแมทริกซ์และสร้าง
แกนตั้งของแมทริกซ์โดยแยกเป็น 2 กลุ่ม คือกลุ่มการประเมิน อนัไดแ้ก่ความสามารถอาํนวยผลได ้
ความสามารถนาํไปสู่การปฏิบติั ลาํดบัตาํแหน่ง ฯลฯและกลุ่มความรับผิดชอบอนัไดแ้ก่ ผูท่ี้มีหนา้ท่ี
รับผดิชอบในดา้นการผลิตระดบัต่างๆ แลว้พิจารณาจุดตดักนัระหว่างแนวตั้งและแนวนอนเพ่ือใชเ้ป็น
แนวคิดสาํคญัสาํหรับการแกไ้ขปัญหาต่อไป [8-11] ตวัอยา่งของแผนผงัแมทริกซ์แสดงในภาพท่ี 2.12 
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ภาพที ่2.12  ตวัอยา่งแผนผงัแมทริกซ์ [8] 
 
 2.4.5  แผนผงัลูกศร (Arrow Diagram) 
 เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงแผนงานและกาํหนดการในการแก้ไขปัญหาต่างๆ เพื่อช่วยให้
สามารถติดตามความกา้วหนา้ในการแกไ้ขปัญหาไดง่้ายข้ึนโดย เฉพาะเม่ือมีงานยอ่ยหลายงานสมัพนัธ์
กนัอยา่งซบัซอ้นตวัอยา่งหน่ึงแผนผงัลูกศรแสดงในภาพท่ี 2.13 
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ภาพที ่2.13  ตวัอยา่งแผนผงัลูกศร [8] 
 
 2.4.6.  แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ (Process Decision Program Chart) 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์
ตอ้งการและช่วยแก้ไขปัญหาในกรณีท่ีมีการดาํเนินการออกนอกแนวทางท่ีตอ้งการด้วยตวัอย่าง
แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจแสดงในภาพท่ี 2.14 

 

 
 

ภาพที ่2.14  แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ [12,13] 
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 2.4.7  การวิเคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์ (Matrix Data Analysis) 
 เป็นเทคนิคการวิเคราะห์ตวัแปรหลายๆ ตวัท่ีเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองท่ีตอ้งการวิเคราะห์โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขเพื่อหาระดบัความสัมพนัธ์ไปใช้ในการปฏิบติังานดา้นต่างๆ เช่น การ
พฒันาและวางแผนผลิตภณัฑใ์หม่ [10,11] ตวัอยา่งการวิเคราะห์ขอ้มูลทางเลือกทาํเลท่ีตั้งโรงงานแบบ
แมทริกซ์แสดงในภาพท่ี 2.15 
 

ทําเล A ทําเล B ทําเล  C รวม
30 10 10 50
10 5 10 50
5 5 0 10
5 10 0 10
1 1 3 5

46 31 23 100

เกณฑ์การประเมิน

ทางเลือก
คะแนนในแต่ละทางเลือก

100รวม

นํ้ าหนักความสําคญัในแต่ละเกณฑ์

ใกล้ศูยน์กลางคมนาคม
นิคมท่ีได้รับสิทธิพิเศษ

น้ําหนักความสําคญั
50
25
10
10
5

ใกล้ตลาด
ใกล้แหล่งวัตถุดิบ
ใกล้แหล่งแรงงาน

 
 
ภาพที ่2.15  ตวัอยา่งการวิเคราะห์ขอ้มูลทางเลือกทาํเลท่ีตั้งโรงงาน [10,11] 
 
2.5  การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 

ความสูญเปล่าหรือ MUDAหรือ Wasteลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึงส่ิงท่ีเกิดข้ึน
แต่ไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนัคือ 1) การผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Transporting) 4) การทาํงาน
ท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary 
Inventory) 6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary Motions) และ 7) ของเสีย (Defect ) 
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจาํเป็นและไม่ไดก่้อใหเ้กิดประโยชน์แก่บริษทัดงันั้น
ทุกบริษทัควรจะทาํการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลงการลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุง
การผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิตแลว้ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 
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หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การกาํจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การทาํให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆท่ีสามารถใชใ้นการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดีในองคก์รธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบ
ของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงาน
สนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าไดซ่ึ้งอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 

ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงานคือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั
การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจาํเป็นและควรให้ความสําคญัเป็นอย่างมากเพราะความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพ่ิมสูงข้ึนหากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะส่งผล
ให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ยผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงข้ึน โดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
 2.5.1  การกาํจดั (Eliminate) 
 การพิจารณาการทาํงานปัจจุบนัและทาํการกาํจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิต
ออกไปคือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ีเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็นการทาํงานท่ีไม่เกิด
ประโยชน์ การเกบ็สินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็นและ ของเสีย 
 2.5.2  การรวมกนั (Combine) 
 สามารถลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นลงไดโ้ดยการพิจารณาวา่สามารถรวมขั้นตอนการทาํงาน
ใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยทาํ 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ทาํใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งทาํ
ลดลงจากเดิมการผลิตกจ็ะสามารถทาํไดเ้ร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ยเพราะถา้
มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนกล็ดลง 
 2.5.3  การจดัใหม่ (Rearrange) 
 การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็น หรือ การรอคอยเช่นใน
กระบวนการผลิต หากทาํการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยทาํขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการ
เคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
 2.5.4  การทาํใหง่้าย (Simplify) 
 การปรับปรุงการทาํงานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ
(Fixture)เขา้ช่วยในการทาํงานเพ่ือให้การทาํงานสะดวกและแม่นยาํมากข้ึนซ่ึงสามารถลดของเสียลง
ไดจึ้งเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็นและลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นสาํหรับส่วนของงานสนบัสนุน
นั้นจะหมายถึงหน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบักระบวนการผลิตแต่จะช่วยสนบัสนุน
การผลิต [14] 
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2.6  การออกแบบเคร่ืองมือจับยดึช้ินงาน(Jig& Fixture Design) 
 2.6.1  จ๊ิก (Jig) 
 จ๊ิกเป็นเคร่ืองมือพิเศษท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อช่วยในการกาํหนดตาํแหน่ง จบัยึดช้ินงานและยงั
เป็นตวันาํทางของเคร่ืองมือตดั (Cutting Tools) เช่น ในการเจาะรู หรือควา้นรู จ๊ิกจะมีปลอกนาํทางซ่ึง
อดัติดแน่นอยู่เสมอปลอกนาํทางน้ีทาํดว้ยเหล็กพิเศษท่ีผ่านการชุบแข็งมาแลว้ และจะเป็นตวัท่ีใช้
สาํหรับนาํทางในการเจาะรูของดอกสว่านหรือเคร่ืองมือตดัอ่ืนๆ ความสัมพนัธ์ของเคร่ืองมือตดักบัจ๊ิก
[15] ดงัแสดงในภาพท่ี 2.16 
 

 
 
ภาพที ่2.16  ความสมัพนัธ์ของเคร่ืองมือตดักบัจ๊ิก [15] 
 
 2.6.2  ฟิกซ์เจอร์ (Fixture) 
 ฟิกซ์เจอร์เป็นเคร่ืองมือสําหรับการผลิตท่ีใชใ้นการกาํหนดตาํแหน่ง ยึดจบั และรองรับ
ช้ินงานให้อยูค่งท่ีเคร่ืองจกัรกาํลงัทาํงานอยู่ สาํหรับฟิกซฺเจอร์น้ีจะมีแท่งตั้งระยะและแผน่เกจเป็นตวั
ช่วยในการให้ตั้งระยะของเคร่ืองมือตดัตรงตาํแหน่งท่ีถูกตอ้งท่ีกระทาํต่อช้ินงานความสัมพนัธ์ของ
เคร่ืองมือตดักบัฟิกซ์เจอร์ [15] ดงัแสดงในภาพท่ี 2.17 
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ภาพที ่2.17  ความสมัพนัธ์ของเคร่ืองมือตดักบัฟิกซ์เจอร์ [15] 
 
 2.6.3  การออกแบบเคร่ืองมือ 
 การออกแบบเคร่ืองมือเป็นกระบวนการของการออกแบบและปรับปรุงเคร่ืองมือ วิธีการ
และเทคนิคท่ีจาํเป็นหลายๆ อยา่งๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการทาํงานในโรงงานอุตสาหกรรม และ
เพ่ิมผลผลิตให้สูงข้ึนดว้ย การออกแบบเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรม และเคร่ืองมือ
พิเศษอ่ืนๆ  ทาํให้ผลิตงานไดอ้ย่างรวดเร็วและมีปริมาณสูง ทาํให้สินคา้มีคุณภาพดีและประหยดัข้ึน
ดว้ย ซ่ึงจะทาํใหเ้ป็นท่ีแน่ใจวา่สินคา้ท่ีผลิตออกไปจะไดผ้ลสาํเร็จเป็นอยา่งดี 
 2.6.4  จุดประสงคข์องการออกแบบเคร่ืองมือ 
 จุดประสงค์ส่วนใหญ่ของการออกแบบเคร่ืองมือ คือการลดค่าใช้จ่ายในการผลิตงาน
อุตสาหกรรม ผลผลิตเพิ่มสูงข้ึน การออกแบบเคร่ืองมือตอ้งปฏิบติัตามส่ิงต่างดงัน้ี 
 ก.  หาวิธีท่ีทาํงานกบัเคร่ืองมือใหเ้ป็นแบบธรรมดา และง่ายๆ โดยใหมี้ประสิทธิภาพสูง 
 ข.  ลดค่าใชจ่้ายในการผลิตโดยผลิตช้ินงานท่ีราคาตํ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้
 ค.  ออกแบบเคร่ืองมือใหมี้คุณภาพสูงเม่ือถูกนาํไปใชก้บัการผลิตงานท่ีต่อเน่ืองกนัตลอด 
 ง.  เพิ่มอตัราการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูแ่ลว้ 
 จ.  ออกแบบเคร่ืองมือใหมี้ตวักนัโง่ เพื่อป้องกนัการใชง้านท่ีอาจผดิพลาดได ้
 ฉ.  เลือกวสัดุท่ีใชท้าํเคร่ืองมือซ่ึงมีอายกุารใชง้านอยา่งพอเหมาะกบัการผลิต 
 ช.  หาวิธีป้องกนัสําหรับการออกแบบเคร่ืองมือเพื่อให้การใชเ้คร่ืองมือนั้นๆ มีความ
ปลอดภยักบัผูใ้ชม้ากท่ีสุด 
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 2.6.5  หลกัการของการกาํหนดตาํแหน่งและรองรับช้ินงาน 
 การกาํหนดตาํแหน่งและตวักาํหนดตาํแหน่งควรจะมีระยะห่างจากกนัใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ห่างกนัไดโ้ดยไม่ทาํให้ช้ินงานผิดพลาดไป ซ่ึงส่ิงน้ีจะทาํให้มีการใชต้วักาํหนดตาํแหน่งจาํนวนนอ้ย
และมีความเท่ียงตรงท่ีจะสัมผสัผิวหนา้ของช้ินงาน สาํหรับเศษโลหะและเศษผงอ่ืนๆ ก็อาจทาํให้เกิด
ปัญหาสาํหรับตวักาํหนดตาํแหน่งได ้ดงันั้นกาํหนดตาํแหน่งจึงควรติดตั้งในท่ีซ่ึงสามารถหลีกเล่ียงการ
ท่ีเศษโลหะจะเขา้ไปติดอยูไ่ด ้
 2.6.6  ค่าผดิพลาดท่ียอมรับใหใ้ชไ้ด ้
 การออกแบบจ๊ิกหรือฟิกซ์เจอร์ ผูอ้อกแบบจะตอ้งคาํนึงถึงค่าความผิดพลาดของช้ินงานท่ี
ยอมรับใหใ้ชไ้ดด้ว้ย ซ่ึงตามกฎทัว่ๆไปค่าความผดิพลาดน้ีของจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์จะมีค่าอยูร่ะหว่าง 20-
50% ของค่าความผดิพลาดท่ียอมรับไดข้องช้ินงาน ความสัมพนัธ์กนัของค่าผดิพลาดท่ียอมไดร้ะหว่าง
ช้ินงานกบัจ๊ิก ดงัแสดงในภาพท่ี 2.18 
 

 
 

ภาพที ่2.18  ความสมัพนัธ์กนัของค่าผดิพลาดท่ียอมไดร้ะหวา่งช้ินงานกบัจ๊ิก [15] 
 
 2.6.5  หลกัการของการยดึจบัช้ินงาน 
 ตวัยึดจบัช้ินงาน จะถูกนํามาใช้สําหรับอธิบายถึงช้ินส่วนของจ๊ิกหรือฟิกซ์เจอร์  ท่ีทาํ
หนา้ท่ีในการยึดจบัช้ินงานไม่ว่าจะเป็นแบบแผน่ยึดตวัจบั และแบบหนีบยึดจบัช้ินงานให้ติดแน่นอยู่
กับจ๊ิกหรือฟิกซ์เจอร์ให้อยู่ในตาํแหน่งท่ีตอ้งการอย่างเท่ียงตรง  และอยู่ในตาํแหน่งดังกล่าวโดย
สามารถต่อตา้นแรงท่ีเกิดจากการตดัของเคร่ืองมือตดัท่ีกระทาํต่อช้ินงานไดเ้ป็นอยา่งดี 
 กฎเกณฑข์ั้นพื้นฐานของการยดึจบัช้ินงาน  นั้นการทาํงานของปากกาหรือตวัยดึจบัช้ินงาน
ในการทีจะยดึช้ินงานใหติ้ดแน่นกบัจ๊ิกหรือฟิกซ์เจอร์ในระหว่างท่ีเคร่ืองจกัรกาํลงัทาํงานอยูจ่ะตอ้งให้
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและมัน่คงเพ่ือให้ได้ผลงานออกมาอย่างดีและถูกตอ้ง [15] การจบัยึด
ช้ินงานท่ีผดิและท่ีถูกตอ้งดงัแสดงในภาพท่ี 2.19 
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ภาพที ่2.19  การจบัยดึช้ินงานท่ีผดิและท่ีถูกตอ้ง [15] 

 
 การวาดเส้น (Drawing)ระบบองักฤษ การเขียนภาพฉาย (Projection) ระบบเมตริกท่ีใชใ้น
อเมริกาลกัษณะการวางภาพฉาย [16] ดงัแสดงในภาพท่ี 2.20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.20  ลกัษณะการวางภาพฉาย [15] 

 
2.7  ระยะเวลาคนืทุน (Payback Period) 

ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) หมายถึงระยะเวลาท่ีไดรั้บผลตอบแทนในรูปของ
กระแสเงินสดเขา้เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายลงทุน โดยไม่คาํนึงถึงเร่ืองมูลค่าของเงินตามระยะเวลาเขา้
มาเก่ียวขอ้ง การคาํนวณหาระยะเวลาคืนทุนคือกระแสเงินสดรับไม่ใช่ตวักาํไรหรือขาดทุนของกิจการ 
จุดท่ีไดผ้ลสะสมของเงินสดรับเท่ากบัเงินลงทุนในคร้ังแรก โดยมีสูตรการคาํนวณดงัน้ี [16] 

 

 

 

 

บน 

หนา้ ดา้นซา้ย 

การยดึช้ินงานท่ีผดิ 

การยดึช้ินงานท่ีถูก 
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  ระยะเวลาคืนทุน   =                           (2.1) 
  

 
2.8  การทบทวนวรรณกรรมจากงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

จากการคน้ควา้งานวิจยัท่ีเก่ียวกบัการลดความสูญเสีย พบวา่งานวิจยัไดมี้การนาํเทคนิคหรือ
เคร่ืองมือมาใช้เพื่อป้องกนัแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ความสูญเสียท่ีเกิดลว้นแลว้แต่เป็นส่ิงท่ีทุกคนไม่
ตอ้งการ  เป็นตน้ทุนท่ีตอ้งสูญเสียไป ดงันั้นงานวิจยัน้ีจะทาํการศึกษาเพ่ือตอ้งการลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรม โดยทาํการประยุกตใ์ชเ้คร่ืองคุณภาพ เช่น คิวซีเซอร์เคิลเพื่อทาํการ
กาํหนดกลุ่มเพื่อใชใ้นการแกไ้ขปัญหาร่วมกนั [8] ทาํการลดความสูญเปล่า 7 ประการ โดยลดความ
สูญเสียจากการกระบวนการผลิต [17,18] การใชแ้ผนภูมิพาเรโตทาํการเก็บขอ้มูลเพื่อทาํการเลือกรุ่น
ของผลิตภณัฑเ์พื่อนาํมาทาํการแกไ้ข [12,19,20,21] แลว้ทาํการวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือหาแนวทางในการ
แกไ้ขปัญหาโดยใชแ้ผนผงัตน้ไม ้[22] การใชห้ลกัการลดความสูญเปล่า ECRS ในหวัขอ้การรวมกนั 
(Combine) ควบคู่ไปการแกไ้ขปัญหา [23] และทาํการยนืยนัผลการทดลองดว้ยการทดสอบสมมุติฐาน
ทางสถิติดว้ยโปรแกรม Minitab15 

การลดความสูญเสียในโรงงานอุตสาหกรรมมีวิธีการมากมาย มีผูว้ิจยัหลายท่านได้คิด
วิธีการลดความสูญเสียเพื่อตอ้งการลดตน้ทุนใหก้บัโรงงานอุตสาหกรรม เช่น การใชคิ้วซีเซอร์เคิลใน 
ลดจาํนวนช้ินงานแหว่งในกระบวนการเช่ือมซีโอทูของช้ินส่วนรถยนต์ ลดผลิตภัณฑ์บกพร่อง
ประเภทแหวง่จากการเช่ือมได ้65 % ของขอ้บกพร่องประเภทแหว่งทั้งหมดก่อนการปรับปรุง [8] การ
ใช ้7Waste เพื่อใชก้ารลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็โดยแนวทาง ลีนซิก 
ซิกส์มาลดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.54 บาทต่อช้ิน คิดเป็น 11.83% [24] ในการลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนประตูนํ้ าในโรงงาน สามารถลดความสูญเสียลงร้อยละ3.81 [17] 
การลดความสูญเสียของการผลิตลาํโพงในโรงงานตวัอย่าง โดยใชเ้ทคนิคการจดัการงานวิศวกรรม 
มูลค่าการลดความสูญเสียรวมท่ีประมาณการจากแผนทั้ง 6 แผน มีค่าเท่ากบั 720,960 บาท และมีอตัรา
ตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบัร้อยละ 1,224 ต่อเดือน [18] นาํเคร่ืองมือคุณภาพ (7 QC Tools) เพื่อ
นาํมาประยกุตใ์ชใ้นการลดของเสีย เช่น การป้องกนัการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยาน
ยนต์ โดยประยุกต์ใช้เคร่ืองมือทางด้านคุณภาพ เปอร์เซ็นของเสียลดลงจากเดิม 4.2172% เป็น 
0.2796% และ 0.0537% ในการปรับปรุงคร้ังท่ี1 และคร้ังท่ี2 ตามลาํดบั [25] การลดความสูญเสียใน
กระบวนการช่ือมคอยลแ์ละทดสอบรอยร่ัว : กรณีศึกษา บริษทั พี.เอส.เอ. อินเตอร์-คูลล่ิง จาํกดั 
สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดจากคอยลร่ั์วลงไดร้้อยละ 2.57 [19] การปรับปรุงการควบคุมคุณภาพ : 

กระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง 
เงินลงทุนเร่ิมแรก 
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กรณีศึกษาโรงงานผลิตคอมเปาว ์สามารถลดของเสียรวมได ้0.38% ต่อเดือน ลดตน้ทุนได ้395,000 
บาทต่อเดือน [20] การลดปริมาณผลิตภณัฑบ์กพร่องในกระบวนการผลิตกางเกง สามารถคืนทุนได้
ภายในเวลาเพียง 31 วนั ใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนอีกประมาณ 2% [21] การลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิต
ลอ้อลูมิเนียมอลัลอยด ์เปอร์เซ็นของเสียเทียบกบัยอดการผลิตในกระบวนการลดลงจาก 9.53% เหลือ 
6.15% [12] การลดของเสียจากกระบวนการชุบโครเมียม โดยประยุกต์ใชว้ิธีการซิกซ์ ซิกม่า : 
กรณีศึกษาบริษทัในอุตสาหกรรมชุบโครเมียม ลดมูลค่าความสูญเสียจาก 774,714 บาทต่อเดือนเหลือ 
128,628 บาทต่อเดือน สามารถลดระดบัการเกิดของเสียลง 82 เปอร์เซ็นต ์[13] การนาํเคร่ืองมือ
คุณภาพยคุใหม่(New 7 QC Tools) มาใชป้ระยกุตใ์ชใ้นการลดของเสีย เช่น การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต  ผลิตเบรกเกอร์ ลดสัดส่วนงานท่ีไม่ก่อเกิดมูลค่าจาก 41 เปอร์เซ็นต ์เหลือเพียง 28 
เปอร์เซ็นต ์[22] การลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้และค่าใชจ่้ายคุณภาพดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพยุค
ใหม่ค่าใชจ่้ายคุณภาพท่ีเกิดข้ึนจากการท่ีลูกคา้ร้องเรียนมีมูลค่า 43,417 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือ 
23,417 บาทต่อเดือน หรือลดลงจากเดิม 46.06 เปอร์เซ็นต ์[26] 

จากการคน้ควา้งานวิจยัท่ีกล่าวมาจะเห็นไดว้่า  มีการนาํเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพใชใ้นการ
การลดความสูญเสียอยา่งมากมาย  แต่ยงัไม่พบงานวิจยัท่ีไดน้าํเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพมาใชใ้นการ
ลดความสูญเสียในการตดัท่อยาง ดงันั้นผูว้ิจยัไดน้าํทฤษฎีท่ีไดอ้า้งอิงนาํมาใชใ้นงานวิจยัเพื่อลดความ
สูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางสาํหรับช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์โดยการนาํเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพมา
ประยกุตใ์ชด้งัน้ี  การรวบรวมกลุ่มกนัเพื่อการแกไ้ขปัญหาร่วมกนัดว้ยคิวซีเซอร์เคิล  ใชห้ลกัลดความ
สูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) เพื่อลดสูญเสียจากกระบวนการผลิต แลว้นาํเคร่ืองมือคุณภาพ เพื่อทาํ
การคดัเลือกรุ่นของผลิตภณัฑ์โดยการใชแ้ผนภูมิพาเรโต  นาํเคร่ืองมือคุณภาพยุคใหม่มาใชใ้นการ
วิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาดว้ยแผนภูมิตน้ไม ้และยงันาํหลกัการลดความสูญเปล่า 
(ECRS) ในหวัขอ้การรวมกนั (Combine) ใชร่้วมกนัในขณะทาํการแกไ้ขปัญหา ผูว้ิจยัไดน้าํหลกัการ
ออกแบบ Jig &Fixture มาใชใ้นการออกสาํหรับจบัยดึช้ินงานท่ีดา้นบนและดา้นล่าง และในขั้นตอน
สุดทา้ยผูว้ิจยัไดท้าํการทดสอบสมมติฐานเพื่อยืนยนัผลการทดลอง โดยงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดจ้ดัทาํข้ึน
ตรงตามหลกัการวิศวกรรมอุตสาหการ 



บทที ่3 
วธีิการดาํเนินการวจิัย 

 
เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงลาํดบัขั้นตอนในการดาํเนินการวิจยั  รวมถึงแนวทางในการ

ดาํเนินงานวิจยัซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการลดของเสียในกระบวนการตดัยางอบแลว้  โดยการดาํเนินงานวิจยั
นั้นเร่ิมจากการศึกษากระบวน การผลิตและทาํการเก็บขอ้มูลของเสียท่ีกระบวนการตดัยางอบแลว้  
หลงัจากนั้นผูว้ิจยัทาํการจดัตั้งคณะทาํงานQCC แลว้ดาํเนินการฝึกอบรมเร่ืองถอดรหัส QCC แก่
คณะทาํงานเพื่อให้ความรู้ความเขา้ใจ  เก็บขอ้มูลและการ ศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการ
ปรับปรุง   การตั้งเป้าหมายและแผนการดาํเนินงานวิจยั  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา   เสนอ
แนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหาร  ดาํเนินการปรับปรุง  เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง  วิเคราะห์และ
ประเมินผล  การตั้งมาตรฐาน  สรุปผลการดาํเนินงานวิจยั  ซ่ึงสามารถแสดงเป็นแผนผงัขั้นตอนการ
ดาํเนินงานไดด้งัภาพท่ี 3.1 
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ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการดาํเนินงานวจิยั 

สรุปผลการดาํเนินงานวิจยั 

ศึกษาโครงสร้างผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการผลิต 

จดัตั้งคณะทาํงาน QCC 

อบรม QCC 

เกบ็ขอ้มูลและการศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง 

การตั้งเป้าหมายและแผนการดาํเนินงานวจิยั 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

เสนอแนวทางการ
ปรับปรุงต่อผูบ้ริหาร 

ดาํเนินการปรับปรุง 

เกบ็ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 

 

การตั้งมาตรฐาน 

ไม่อนุมติั 

อนุมติั 

 

ไม่บรรลุวตัถุประสงค ์
วิเคราะห์และประเมินผล 

บรรลุวตัถุประสงค ์
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3.1  ศึกษาโครงสร้างผลติภณัฑ์และกระบวนการผลติ 
 3.1.1  ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์
 ท่อแอร์รุ่น ตวัอย่าง เป็นท่อยางท่ีติดตั้งในรถกระบะเป็นท่อท่ีประกอบในช้ินส่วนของ
เคร่ืองยนต์ตาํแหน่งในการติดตั้ง ทาํหน้าท่ีเป็นทางผ่านของอากาศเพ่ือไปสู่เทอร์โบของเคร่ืองยนต ์
เป็นท่อท่ีสามารถทนแรงดนัได ้ดงัในภาพท่ี 3.2 ท่อแอร์รุ่น ตวัอยา่ง 
 

 
 
ภาพที ่3.2  ท่อแอร์รุ่นตวัอยา่ง 

 
 3.1.2  กระบวนการผลิตท่อยาง 
 บริษทัท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตท่อยางในอุสาหกรรมยานยนต์ โดยสามารถ
อธิบายขั้นตอนหลักของการผลิตท่อยางออกเป็น11 ขั้นตอนหลัก  ดังแสดงในภาพท่ี  3.3 ใน
กระบวนการผลิตท่อยางรุ่น ตวัอยา่ง นั้นมีทั้งหมด 11 ขั้นตอนมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1.  ขั้นตอนท่ี 1 ขั้นตอนเร่ิมการผลิต (Start  Production) ในขั้นตอนน้ีจะเตรียมก่อนทาํเป่า
ช้ินงานโดยเตรียมอุปกรณ์สาํหรับเป่ายาง เช่น แกน (Nipple) ฝาได (Die) และนาํวตัถุดิบ(Compound) 
ท่ีใชใ้นการผลิตส่งเขา้เคร่ืองเป่ายาง (Extruders Machine) เพื่อทาํการเป่าท่อยาง 
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ภาพที ่3.3  ขั้นตอนการปฏิบติังานของสายการผลิต 

11.กระบวนการจดัส่ง (Output) 

1. เร่ิมการผลิต 

3.กระบวนการถกัดา้ย 

ท้ิง 

6. กระบวนการอบยาง 

5. กระบวนการตดัยางดิบ 

4.กระบวนการเป่าครอบ 

2.กระบวนการเป่าชั้นใน 

7.กระบวนการลา้งยาง 

8. กระบวนการอบคร้ังท่ี 2 

9.กระบวนการตดัยางอบแลว้ 

 10.  กระบวนการตรวจสอบ 
ช้ินงาน 
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 2.  กระบวนการเป่ายางชั้นใน ดงัภาพท่ี 3.4 หลงัจากทาํการเตรียมอุปกรณ์ต่างๆ สาํหรับ
การเป่ายางเรียบร้อยแลว้หลงัจากนั้นนาํวตัถุดิบท่ีเตรียมไว  ้คือ Compound โดยวตัถุท่ีใช้ตอ้งกบัท่ี
มาตรฐานกาํหนดไวแ้ละผา่นการทดสอบแลว้ ใส่เขา้ไปในเคร่ืองเป่าหลงัจากนั้นเคร่ืองเป่าจะทาํการ
ลาํเลียงยางผ่านแกนและฝาไดหลงัจากนั้นพนักงานจะทาํการปรับตั้งขนาดให้ตามตามท่ีมาตรฐาน
กาํหนดไว ้ โดยจะทาํการควบคุมขนาดดา้นในท่อ ความหนาท่อ และตรวจดูสภาพผวิท่อ  หลงัจากนั้น
ช้ินงานจะลาํเลียงผ่านชุดลาํเลียงช้ินงานผ่านนํ้ าหล่อเยน็ ผ่านสารกนัติด  แลว้ทาํการมว้นลงถาดโดย
ความยาวต่อถาดนั้นข้ึนอยูม่าตรฐานกาํหนดไวเ้ม่ือครบแลว้ทาํการส่งช้ินงานไปยงักระบวนการถดัไป 
 

 
 

ภาพที ่3.4  กระบวนการเป่าชั้นใน 
 

 3.  กระบวนการถกัดา้ยดงัภาพท่ี3.5ในกระบวนน้ีจะนาํท่อยางท่ีผา่นการเป่าเรียบร้อยแลว้
นาํมาถกัดว้ยเคร่ืองถกัยาง (Braiding Machine)ในกระบวนน้ีจะนาํเส้นดา้ยถกัรอบๆท่อเพื่อเพิ่มความ
แขง็แรงของท่อ  โดยส่ิงท่ีตอ้งทาํการควบคุม คือชนิดของเส้นดา้ย  จาํนวนเฟืองของเคร่ืองถกัทั้งเฟือง
บนและเฟืองล่าง  จาํนวนของเส้นดา้ย  องศาของเส้นดา้ย  ขนาดรอบนอกก่อนและหลงัถกัของท่อยาง  
หลงัจากนั้นทาํการมว้นท่อยางลงถาดเพ่ือส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
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ภาพที ่3.5  กระบวนการถกัดา้ย 
 

 4.  กระบวนการครอบยาง  ดงัภาพท่ี 3.6 ในกระบวนการน้ีจะนาํท่อยางท่ีผ่านการถกั
เรียบร้อยนาํมาครอบโดยเคร่ืองครอบยาง(Cover Machine) ก่อนทาํการครอบตอ้งทาํการตรียมอุปกรณ์
ดงัน้ี เคร่ืองครอบยาง วตัถุดิบในการครอบ แกนครอบ ฝาได เวอร์เนียร์ เทเปอร์เกจ อุณหภูมิเคร่ือง
ครอบ อุณหภูมินํ้าหล่อเยน็ กาวสาํหรับครอบยาง เคร่ืองพน่กาว แหวนสูญญากาศ เคร่ืองดูดสูญญากาศ 
สารกนัติด หลงัจากเตรียมอุปกรณ์ต่างๆครบแลว้ นาํวตัถุดิบใส่เคร่ืองครอบยางหลงัจากนั้นเคร่ือง
ครอบจะลาํเลียงยางไหลผา่นแกนและฝาได ทาํการปรับขนาดความหนาของยางให้ไดต้ามมาตรฐาน 
หลงัจากนั้นนาํท่อท่ีผา่นการถกัแลว้ ไหลผา่นเคร่ืองพ่นกาวผา่นแหวนสูญญากาศ ผา่นแกนและฝาได 
หลงัจากนั้นทาํการเปิดเคร่ืองดูดสูญญากาศเพ่ือให้ยางช้ินในและยางช้ินนอกติดกนัช้ินงานท่ีไหลผา่น
เคร่ืองครอบไหลผา่นนํ้าหล่อเยน็ ไหลผา่นสารกนัติด 
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ภาพที3่.6  กระบวนการครอบยาง 
 

 5.  กระบวนการตดัยางดิบ ในกระบวนการน้ีจะทาํการตดัช้ินงานออกเป็นท่อนๆความท่ีตดั
อา้งอิงตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้คือ 465 มิลลิเมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 3.7 โดยตดัดว้ยเคร่ืองตดัยางดิบ
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.8 ทาํการเตรียมอุปกรณ์ก่อนทาํการตดัยางดงัน้ี ไกดส์าํหรับตดัยาง  ความยาวท่ีจะ
ตดั เคร่ืองวดัความยาวช้ินงาน หลงัจากนั้นเม่ือช้ินงานไหลผ่านสารกนัติดเรียบร้อยแลว้จะไหลเขา้สู่
เคร่ืองตดัเพ่ือตดัความยาวโดยความยาวนั้นแบ่งตามรุ่นท่ีลูกคา้กาํหนด  โดยเม่ือความยาวท่ีตั้งไวต้รง
กบัความยาวท่ีตั้งไว ้เคร่ืองจะทาํการตดัโดยอตัโนมติัพร้อมกบัการนบัจาํนวน หลงัจากนั้นพนกังานนาํ
ช้ินงานท่ีผ่านการตดัแลว้เช็คความยาว  แลว้นาํช้ินงานใส่ในกล่องยางดิบพร้อมติดป้ายเพื่อช้ีรุ่นของ
ช้ินงาน  เพื่อทาํการส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.7  ความยาวยางดิบก่อนการแกไ้ข 

465 มิลลิเมตร 
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ภาพที ่3.8  กระบวนการตดัยางดิบ 
 

 6.  กระบวนการอบยาง ในกระบวนการน้ีนาํท่อท่ีผา่นการตดัแลว้นาํมาข้ึนรูปโดยการใส่
แบบอบ (Mandrel) โดยก่อนนาํช้ินงานใส่แบบอบนั้นตอ้งทาํการทาดว้ยสารหล่อล่ืนท่ีแบบอบก่อนใส่
ช้ินงานและอบดว้ยหมอ้อบไอนํ้ า(Curing Machine) เพื่อให้ช้ินงานคงรูปร่างตามแบบอบ  หลงัจาก
ผ่านการอบแลว้ช้ินงานจากเป็นยางดิบจะเป็นยางสุก โดยทาํการควบคุมอุณหภูมิ และเวลาตาม
มาตรฐานกาํหนด เม่ือช้ินงานตวัอยา่งผา่นการอบแลว้ความยาวหลงัอบสั้นลงความยาวโดยเฉล่ีย 437
มิลลิเมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 3.9 และหมอ้อบไอนํ้าดงัแสดงในภาพท่ี 3.10 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.9  ความยาวยางหลงัอบในกระบวนการอบยาง 

437มิลลิเมตร 
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ภาพท่ี 3.10  กระบวนการอบยาง 
 

 7.  กระบวนการลา้งยาง  ดงัภาพท่ี 3.11 ในกระบวนการน้ีนาํช้ินงานท่ีผ่านการอบแลว้
นาํมาลา้งเพ่ือทาํความสะอาดท่อยางดว้ยเคร่ืองลา้งยาง (Washing Machine) โดยทาํการเตรียมอุปกรณ์
ก่อนการลา้งดงัน้ีนํ้ ายาท่ีใชล้า้งในอ่างนํ้ ายา อุณหภูมิทั้งอ่างนํ้ ายาและอ่างนํ้ าเปล่า กาํหนดจาํนวนรอบ
ในการลา้งโดยกาํหนดตามมาตรฐาน หลงัจากนั้นนาํช้ินงานท่ีผา่นการอบแลว้ทาํการลา้งในอ่างนํ้ ายา 
เม่ือครบจาํนวนรอบตามมาตรฐานแลว้นาํช้ินงานลา้งในอ่างนํ้าเปล่าเม่ือครบจาํนวนรอบท่ีตอ้งการแลว้
นาํช้ินงานออกจากเคร่ืองลา้งเพื่อทาํการส่งไปยงักระบวนการถดัไปในกระบวนการน้ีความยาวช้ินงาน
ไม่มีการเปล่ียนแปลง ความยาวช้ินงานตวัอย่างโดยเฉล่ีย 437 มิลลิเมตรซ่ึงจะเท่ากบัความยาวใน
กระบวนการอบยาง 
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ภาพที ่3.11  กระบวนการลา้งยาง 
 

 8.  กระบวนการอบยางคร้ังท่ี 2 ดงัภาพท่ี 3.12 ในกระบวนการน้ีนาํช้ินงานท่ีผา่นการลา้ง
แลว้นาํมาอบดว้ยตูอ้บคร้ังท่ี 2 (Post Cure Machine) โดยทาํการเตรียมอุปกรณ์การอบดงัน้ีอุณหภูมิใน
การอบ  เวลาในการอบ  กระเชา้สาํหรับใส่ช้ินงาน  หลงัจากนั้นนาํงานเรียงในกระเชา้  แลว้ทาํการใส่
ในตูอ้บ  เม่ือครบเวลาหลงัจากนั้นนําช้ินงานออกจากตูอ้บ  แลว้ใส่ในตะกร้าสีนํ้ าเงินเพื่อช้ีบ่งว่า
ช้ินงานผ่านการอบคร้ังท่ี 2 แลว้หลงัจากนั้นนาํช้ินงานส่งไปยงักระบวนการถดัไปในกระบวนการน้ี
ความยาวช้ินงานไม่มีการเปล่ียนแปลง ความยาวช้ินงานตวัอยา่งโดยเฉล่ีย 437 มิลลิเมตร ซ่ึงเท่าความ
ยาวในกระบวนการลา้งยาง 
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ภาพที ่3.12  กระบวนการอบยางคร้ังท่ี 2 
 9.  กระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ในกระบวนการน้ีนาํช้ินงานท่ีผา่นอบคร้ังท่ี 2 แลว้นาํมา
ตดัเป็นความยาวโดยทาํการตดัปลายท่อออกทั้ง 2 ดา้น และทาํการตดัความยาวตามรุ่นท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
และเพ่ือให้ปลายท่อยางเรียบตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ตอ้งการซ่ึงในกระบวนการน้ีท่ีทาํใหมู้ลค่าของเสีย 
ในกระบวนการน้ีช้ินงานรุ่นตวัอยา่งจะทาํการถูกตดัแยง่เป็น 4 ช้ิน โดยนาํช้ินงานก่อนตดันั้นวางบน 
Jig ตดั ความยาวช้ินงานรุ่นตวัอยา่งนั้นความยาว 100 + 5มิลลิเมตร ความยาวก่อนตดัโดยเฉล่ีย 437 
มิลลิเมตร เม่ือทาํการตดัช้ินงานแลว้ความสูญเสียเฉล่ียทั้ง 2 ดา้น ความยาวเฉล่ียท่ีตอ้งสูญเสีย37 
มิลลิเมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 3.13 และกระบวนการตดัดงัแสดงในภาพท่ี 3.14 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.13  ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบ 

437มิลลิเมตร 

ความสูญเสียจากการท้ิง
เศษวตัถุดิบ 

 1 2 3 4 

100 + 5 มม. 
ความสูญเสียจากการ

ท้ิงเศษวตัถุดิบ 
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ภาพที ่3.14  กระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ 
 
 10. กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน ดงัภาพท่ี 3.15 ในกระบวนการน้ีทาํการตรวจสอบ
ช้ินงานหลงัจากผ่านการตดัเรียบร้อยแลว้  โดยพนักงานตอ้งทาํการเตรียมอุปกรณ์ในการตรวจดงัน้ี  
เกจวดัขนาดดา้นในท่อ  เกจวดัความหนาท่อ  มาตรฐานในการตรวจสอบ  ใบบนัทึกการตรวจสอบ  
แสงสว่าง  หลงัจากนั้นพนักงานทาํการตรวจสอบท่อยางโดยทาํการตรวจสอบ  ตามท่ีมาตรฐาน
กาํหนดไว ้ ตรวจสอบขนาดดา้นในท่อ  ความหนาท่อ  ความยาวท่อ  ผิวท่อทั้งดา้นในและดา้นนอก  
หลงัจากทาํการตรวจสอบเสร็จแลว้ทาํการมาร์คสีตามจุดท่ีมาร์คสีตามมาตรฐานกาํหนด  หลงัจากนั้น
นาํช้ินบรรจุลงกล่องเพื่อทาํการส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
 โดยกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้สามารถสรุปโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) ไดด้งัตารางท่ี 3.1 
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ตารางที ่3.1  แผนภูมิการไหลกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ (ก่อนการแกไ้ข) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สญัลกัษณ์ 

=  การปฏิบติังาน(Operation) 
=  การเคล่ือนยา้ยวตัถุ(Transportation) 
=  การรอคอย(Waiting) 
=  การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) 
=  การจดัเกบ็ดูแลช้ินงานอยา่งถาวร(Storage) 
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ภาพที ่3.15  กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน 

 
 11. กระบวนการจดัส่ง ดงัภาพท่ี 3.16 ในกระบวนการน้ีนาํช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบ
และทาํการบรรจุลงกล่องตามจาํนวนท่ีมาตรฐานกาํหนดเรียบร้อยแลว้ทาํการจดัส่งลูกคา้ตามวนัและ
เวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 

 
 
ภาพที ่3.16  กระบวนการจดัส่ง 
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ในโรงงานท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาน้ีประกอบไปดว้ย11แผนกหลกัดงัแสดงภาพท่ี 3.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.17  แผนผงัองคก์รโรงงานตวัอยา่ง 
 

แผนกท่ี 1 แผนกของฝ่ายบริการ (Management  Department) ทาํหนา้ท่ีบริหารงานใน
ภาพรวมขององคก์รทั้งหมด 

แผนกท่ี 2 แผนกการตลาด (Marketing  Department) ทาํหนา้ท่ีรับคาํสั่งซ้ือจากลูกคา้และลง
รายการสัง่ซ้ือในระบบSAP 

แผนกท่ี 3 แผนกจดัซ้ือ(Purchase  Department)ทาํหนา้ท่ีจดัซ้ือจดัจา้งช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ี
ใชใ้นการผลิต 

แผนกท่ี 4 แผนกวิจยัและพฒันา (Research & Development  Department) ทาํหนา้ท่ีทดลอง
และวิจยัในส่วนท่ีเป็นช้ินงานใหม่ก่อนทาํการผลิตจริง 

แผนกท่ี 5 แผนกวิศวกรรม (Engineering  Department) ทาํหนา้ท่ีบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร
ไม่ใหเ้กิดปัญหาในการผลิต 

แผนกท่ี 6 แผนกบุคคล (Human  Resource  Department) ทาํหนา้ท่ีจดัหากาํลงัคนเพื่อ
สนบัสนุนในองคก์ร 

แผนกท่ี 7 แผนกวางแผน (Planning  Department) ทาํหนา้ท่ีวางแผนการผลิตและดูและการ
สัง่ซ้ือช้ินส่วนเตรียมสาํหรับการผลิต 

2.  แผนกการตลาด 3.  แผนกจดัซ้ือ 

    

    9. แผนกปรับปรุงกระบวนการ 8.  แผนกฝ่ายผลิต 

4.  แผนกวิจยัและพฒันา 5.  แผนกวิศวกรรม 

10.แผนกตรวจสอบคุณภาพ 11.แผนกจดัส่ง 

1.  แผนกฝ่ายบริหาร 

6.  แผนกบุคคล 7.  แผนกวางแผน 
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แผนกท่ี 8 แผนกฝ่ายผลิต (Production  Department) ทาํหนา้ท่ีผลิตช้ินงานตามแผนการผลิต
และควบคุมคุณภาพช้ินงานในระหวา่งการผลิต 

แผนกท่ี 9 แผนกปรับปรุงกระบวนการ (Process  Improvement  Department) ทาํหนา้ท่ี
ปรับปรุงในกระบวนการผลิตและทาํการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

แผนกท่ี 10 แผนกแผนกตรวจสอบคุณภาพ (Quality  Control  Department) ทาํหนา้ท่ี
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานตามท่ีมาตรฐานกาํหนดไวโ้ดยลูกคา้ 

แผนกท่ี 11 แผนกจดัส่ง (Store  & Delivery  Department) ทาํหนา้ท่ีจดัส่งช้ินงานตามคาํสัง่
ซ้ือของลูกคา้และทาํการควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั 
 
3.2  จัดตั้งคณะทาํงาน QCC 
 ในการดาํเนินงานเพื่อทาํการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตจะมีทีมงานท่ีมีความรู้
ความชาํนาญในกระบวนการเป็นอยา่งดี  ดงันั้นทีมงานท่ีจดัตั้งคณะทาํงาน QCC  นั้นมาจากแผนก
ปรับปรุงกระบวนการ  แผนกดงักล่าวจะมีประสบการณ์ในการปรับปรุงเป็นอยา่งดี  ซ่ึงผูว้ิจยัไดอ้ยูใ่น
แผนกปรับปรุงกระบวนการ  ดงันั้นผูท้าํการวิจยัไดท้าํการเสนอรายช่ือเพื่อจดัตั้งคณะทาํงาน  QCC  
ประกอบบุคลากรดงัต่อไปน้ี  ท่ีปรึกษาทีมคณะทาํงาน QCC ระดบัการศึกษาปริญญาตรี  หัวหนา้ทีม
การศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง  เลขาทีมการศึกษาระดบัปริญญาตรี  และสมาชิกในทีม
การศึกษามธัยมศึกษาตอนตน้  เม่ือไดค้ณะทาํงาน QCC  ครบแลว้และผา่นการอนุมติัจากผูบ้ริหารแลว้
หลงัจากนั้นทาํการจดัแผนผงัโครงสร้างคณะทาํงาน QCC  เพื่อให้กาํหนดหนา้ท่ีการทาํงานอย่าง
ชดัเจน  โดยแผนผงัคณะทาํงาน QCC ดงัภาพท่ี 3.18 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.18  แผนผงัคณะทาํงาน QCC 

สมาชิก 

หวัหนา้ทีม 

เลขาทีม 

ท่ีปรึกษาคณะทาํงาน QCC 

สมาชิก สมาชิก สมาชิก สมาชิก สมาชิก 
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3.3  อบรม QCC 
 การจดัการฝึกอบรมหลกัสูตรเร่ือง QCC ให้กบัทีมงานเพ่ือให้ทีมงานไดใ้ชเ้ทคนิค 

QCC  ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและบรรลุตามวตัถุประสงคก่์อนท่ีมาร่วมกนัลดความสูญเสียในกระบวนการตดั
ยางอบแลว้ โดยผูว้ิจยัทาํการเสนอหลกัสูตรไปยงัแผนกทรัพยากรบุคคลให้ทาํการติดต่อวิทยากร
ภายนอกเขา้มาใหค้วามรู้ตามงบประมาณของหน่วยงานท่ีไดจ้ดัเตรียมไว ้ วิธีการฝึกอบรมไดห้ารือกบั
วิทยากรก่อนถึงแนวทางท่ีจะทาํให้ผูเ้ขา้รับการอบรมไดส้ามารถนาํไปประยุกตใ์ชใ้นการทาํงานได้
ทนัที ซ่ึงทางผูท้าํการวิจยัไดเ้สนอหวัขอ้การอบรม  ถอดรหสั QCC ซ่ึงเป็นหลกัสูตรท่ีทางผูว้ิจยัไดรั้บ
การอบรมแล้วและจากการอบรมก่อนหน้าน้ี หัวขอ้การอบรมดังกล่าวมีประโยชน์และสามารถ
นาํมาใชใ้นการวิเคราะห์และปรับปรุงการลดของเสียในกระบวนการตดัยางอบแลว้ได ้ จึงไดย้ื่นเร่ือง
หวัขอ้ดงักล่าวใหแ้ก่ผูจ้ดัการแผนกทรัพยากรบุคคล 
 
3.4  เกบ็ข้อมูลและการศึกษาวเิคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง 

ในการลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนตดัท่อยางอบแลว้   นั้นตอ้งทาํ
การเก็บขอ้มูล  และทาํการศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง   สภาพปัญหาก่อนการ
ปรับปรุงนั้ น  ผูว้ิจัยได้ทําการเก็บข้อมูลจากใบบันทึกความสูญเสียจากการท้ิงเศษวัตถุดิบใน
กระบวนการตดัท่อยางอบแลว้  ขอ้มูลตั้งแต่เดือน ก.ค.-ธ.ค. พ.ศ.2553 โดยทาํการเก็บทุกรุ่นทุกช้ินท่ีมี
ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ 

สาํรวจสภาพปัจจุบนัก่อนทาํการปรับปรุงแกไ้ข ก่อนทาํการปรับปรุงแกไ้ขผูว้ิจยัไดท้าํการ
เกบ็รวบรวม  โดยทาํการศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน เกิดท่ีกระบวนการใด  โดยทาํการศึกษาเกบ็ขอ้มูล
พบว่าเกิดความสูญเสียท่ีกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้เป็นกระบวนท่ีความสูญเสียมากท่ีสุด มีความ
สูญเสีย1,742,931 บาทต่อเดือน  ดงัแสดงดงัภาพท่ี 3.19 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงทาํการเลือกกระบวนตดัท่อยา
งอบแลว้  มาทาํการแกไ้ขปรับปรุงในคร้ังน้ี 
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ภาพที ่3.19  ความสูญเสียทุกกระบวนการในการผลิต ตั้งแต่ เดือน ก.ค.-ธ.ค.  พ.ศ. 2553 
 

เม่ือทาํการเลือกกระบวนท่ีทาํการปรับปรุงแลว้ ผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาขอ้มูลในกระบวนการ
ตดัท่อยาง อบแลว้ เพิ่อทาํการศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนนั้นเกิดในกลุ่มของท่อชนิดใด โดยผูว้ิจัยได้ทาํการเก็บขอ้มูลความสูญเสียจากการท้ิงเศษ
วตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ โดยทาํการแยกเป็นกลุ่มตามชนิดของท่อ ทั้งหมด 6 ชนิด 
ดงัน้ีท่อนํ้ าท่อแอร์ท่อเบรกท่อนํ้ ามนัท่อควบคุมและท่อเติมนํ้ ามนัโดยมีรายละเอียดดงัแสดงดงัภาพ     
ท่ี 3.20 
 
 
 

กระบวนการท่ี 9 กระบวนการตดัท่อยางอบ
แลว้มีความสูญเสียมากท่ีสุด 

มูลค่าความสูญเสีย (บาท) 
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ภาพที ่3.20  ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อตั้งแต่ เดือน ก.ค.-ธ.ค.          

พ.ศ.2553 
 

จากกราฟแท่งแสดงความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้  
ตั้งแต่เดือน ก.ค.-ธ.ค.  พ.ศ. 2553 พบว่าชนิดของท่อทั้ง 6 ชนิด ท่อแอร์มีความสูญเสีย 1,032,775 บาท
ต่อเดือน  ซ่ึงเป็นชนิดมีความสูญเสียมากท่ีสุด  ดงันั้นผูว้ิจยัไดท้าํการเลือกท่อแอร์มาทาํการแกไ้ข
ปรับปรุงในคร้ังน้ี 
 
3.5  การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

งานวิจยัน้ีไดน้าํเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (7QC  Tools) และ (New 7QC Tools) มาใชใ้น
การวิเคราะห์ดงัน้ี 
 3.5.1 ใชแ้ผนภูมิแท่งการจดัลาํดบั (Pareto Diagram) เพ่ือใชว้ิเคราะห์ความถ่ีสะสมของปัญหา
ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบ (Defect) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตดัยางอบแลว้ เพื่อแสดงใหเ้ห็น
ถึงปัญหาไดอ้ยา่งชดัเจน 
 3.5.2 ใชแ้ผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) เพื่อคน้หาแนวทางในการปฏิบติัเพื่อนาํไปสู่วตัถุประสงค์
ท่ีกาํหนดไว ้เน่ืองจาก แผนผงัตน้ไมมี้กลยทุธ์สาํหรับการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
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3.6  เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผู้บริหาร 
การนาํเสนอแนวทางปรับปรุงท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์กระบวนการต่อผูบ้ริหารในท่ีประชุม  

เพื่อขออนุมติัการแกไ้ขในกระบวนการผลิตตามปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในขั้นตอนแรกผูท้าํการวิจยันาํเสนอ
วตัถุประสงคใ์นการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบ
แลว้ โดยมีการช้ีแจงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ความสูญเสียนั้นทาํการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน ก.ค.-ธ.ค.   
พ.ศ. 2553 มีการแจกแจงขอ้มูลทุกรุ่นท่ีมีการตดัปลายท่อยางโดยใช้แผนภูมิแท่งการจดัลาํดบั จาก
ขอ้มูลความสูญเสียท่ีมีการเรียงลาํดบัแลว้พบว่ารุ่นตวัอยา่งมีความสูญเสีย 225,887 บาทต่อเดือน เป็น
ความสูญเสียสูงสุด ผูว้ิจยัไดเ้ลือกรุ่นดงักล่าวมาทาํวจิยัในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดมี้แนวทางในการปรับปรุงเพื่อ
ลดความเสียโดยออกแบบเคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานประกอบกบัใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ โดยเทคนิค
ท่ีนาํมาใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขมีดงัน้ี QCC, 7Wastes, 7QC Tools, 7New QC Tools และECRSโดยมี
การจดัตั้งคณะทาํงาน QCC ข้ึนเพื่อเป็นทีมงานในการลดความสูญเสีย  ผูว้ิจยัไดแ้จง้ในท่ีประชุมการ
แกไ้ขปรับปรุงคร้ังน้ีจะสําเร็จไดน้ั้นจาํเป็นตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากหัวหน้าควบคุมการผลิต โดย
หัวหน้าควบคุมการผลิตตอ้งทาํการอธิบายถึงสาเหตุท่ีตอ้งมีการเปล่ียนแปลง หากทุกฝ่ายสามารถ
ดาํเนินการตามท่ีไดต้ามท่ีนาํเสนอ มติท่ีประชุมลงความเห็นอนุมติัให้สามารถเร่ิมปฏิบติัได ้ โดยมี
เง่ือนไขจะเร่ิมปฏิบติัหลงัจาก ไดรั้บคาํสั่งจากผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ซ่ึงเป็นผูอ้นุมติัเอกสารช้ีแจงในการ
เปล่ียนแปลงหลงัจากนั้นคณะทาํงานQCC จะเร่ิมทาํการแกไ้ขปรับปรุง เพื่อลดความสูญเสียจากการท้ิง
เศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ 

 
3.7  ดําเนินการปรับปรุง 

 หลงัจากท่ีประชุมอนุมติัเห็นชอบให้ทาํการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการได ้ ผูว้ิจยัและ
คณะทาํงาน QCC เร่ิมทาํการปรับปรุงและแกไ้ขทนัที  โดยลาํดบัแรกทางคณะทาํงาน QCC ทาํการ 
สาํรวจ สภาพปัจจุบนั ลกัษณะความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นอยา่งไร และมีแนวทางแกไ้ขอยา่งไร โดยทาง
คณะทาํงานทาํการลงในกระบวนการผลิต เพื่อดูหนา้งานจริงพบว่าความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนนั้นเกิดจาก
การตดัปลายท่อท้ิงทั้ง 2ดา้น ซ่ึงเกิดข้ึนทุกคร้ังท่ีมีการผลิตโดยทางคณะทาํงานช่วยกนัระดมสมองกนั
ทาํอยา่งจึงจะไม่ใหต้อ้งการตดัปลายท่อท้ิงทั้ง 2 ดา้น 
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3.8  เกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 
ระหว่างการดําเนินการปรับปรุงแก้ไขนั้ นจะมีการเก็บข้อมูลเป็นระยะๆ เพื่อทาํการ

ตรวจสอบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน สามารถลดลงไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์วางไวห้รือไม่หากยงัไม่ไดต้าม
วตัถุประสงคท์างคณะทาํงาน QCCตอ้งทาํการวิเคราะห์หาแนวการปรับปรุงแกไ้ขใหม่ อาจจะมีการ
ปรับปรุงแกไ้ขหลายๆคร้ังจนกว่าความสูญเสียลดลงไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์กาํหนดไว ้และเม่ือครบ
ตามแผนการปรับปรุง6เดือนจึงนาํผลท่ีไดม้าทาํการสรุปผลหาค่าเฉล่ียเพื่อนาํไปวิเคราะห์เปรียบเทียบ
อตัราความสูญเสียก่อน-หลงัการปรับปรุง 
 
3.9  วเิคราะห์และประเมินผล 

หลงัจากท่ีดาํเนินการแกไ้ขแลว้และเก็บขอ้มูลหลงัการแกไ้ข  โดยทาํการเปรียบเทียบอตัรา
ความสูญเสีย  ก่อน – หลงัการปรับปรุงโดยหลงัการเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคท่ี์กาํหนดไว ้ หากผล
ท่ีไดไ้ม่ไดต้ามวตัถุประสงคใ์หท้าํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาใหม่ 
 
3.10  การตั้งมาตรฐาน 

หลงัจากท่ีทาํการวิเคราะห์เปรียบเทียบอตัราลดความสูญเสีย ก่อน – หลงัการปรับปรุงแลว้ 
ผลท่ีไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ หลงัจากนั้นทาํการกาํหนดเป็นมาตรฐาน ทาํการกาํหนดมาตรฐาน
ความยาวในการตดัยางดิบของท่อรุ่นตวัอย่าง และมาตรฐานเวลาในการตดัช้ินงาน โดยมาตรฐานท่ี
กาํหนดข้ึนจะตอ้งทาํการเขียนใบเปล่ียนแปลงมาตรฐานเพ่ือให้แผนกท่ีดูแลการจดัทาํมาตรฐานได้
ดาํเนินการแก้ไข มาตรฐานท่ีจัดทาํข้ึนต้องผ่านการควบคุมโดยฝ่ายผูดู้แลควบคุมระบบเอกสาร  
มาตรฐานก่อนท่ีจะนาํมาใชฝ่้ายผลิตนั้นตอ้งมีการเซ็นอนุมติัจากผูจ้ดัการฝ่ายผลิตอยา่งครบถว้น จึงจะ
สามารถนาํมาใชใ้นกระบวนการผลิตได ้

 
3.11  สรุปผลการดําเนินงานวจัิย 

สรุปผลการวิจยัทั้งหมดโดยการเปรียบเทียบมูลค่าความสูญเสีย ก่อน – หลงัการปรับปรุง  
วิธีการดาํเนินการวิจัยคร้ังน้ีนําเทคนิคการออกแบบเคร่ืองมือจับยึดช้ินงานและเทคนิคทางด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการมาใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อทาํการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดย
หัวขอ้ท่ีสรุปผลจะสอดคลอ้งกับวตัถุประสงค์ของงานวิจยัท่ีไดก้าํหนดไว  ้สรุปขอ้เสนอแนะและ
ปัญหาต่างๆท่ีพบในงานวิจยั เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงในการลดความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตต่อไป 
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บทที ่4 
ผลการดาํเนินงานวจิัย 

 
4.1  ผลการตั้งเป้าหมายและแผนการดาํเนินงานวจัิย 
 4.1.1  ผลจากการตั้งเป้าหมาย 
 จากการเก็บขอ้มูลและการศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง โดยเก็บขอ้มูล
ตั้งแต่เดือน ก.ค.-ธ.ค. พ.ศ. 2553พบว่าความสูญเสียจากท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบ
แลว้รุ่นตวัอยา่งมีความสูญเสีย221,870บาทต่อเดือน โดยผูว้ิจยัไดต้ั้งเป้าหมายลดความสูญเสียลงอยา่ง
นอ้ย 50 % ดงันั้นเป้าหมายมูลค่าความสูญเสียลงเหลือเพียง110,935บาทต่อเดือน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.1 
 

•  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.1  ความสูญเสียก่อนการแกไ้ขและเป้าหมาย 
 
 4.1.2  ผลของแผนการดาํเนินงานวจิยั 
 หลงัจากท่ีไดท้าํการเก็บขอ้มูลและศึกษาวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง ผูว้ิจยัได้
จดัทาํแผนการดาํเนินงานวิจยั  เพื่อใหง้านวิจยับรรลุตามวตัถุประสงค ์โดยแผนการดาํเนินงานวิจยันั้น
เร่ิมตั้งแต่ เดือน ก.ค. พ.ศ. 2553  -  ต.ค. พ.ศ. 2554 

 
 

ความสูญเสียลดลง  50 % 
จากสภาพปัจจุบนั 

มูลค่าความสูญเสีย 
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4.2  ผลการจัดตั้งคณะทาํงาน QCC 
ผูว้ิจยัไดท้าํการจดัตั้งคณะทาํงาน QCC สมาชิกในทีม  เป็นตวัแทนทางแผนกปรับปรุง

กระบวนการ  ซ่ึงประกอบดว้ยหวัหหนา้ทีม1 คนคือ หวัหนา้งานปรับปรุงกระบวนการระดบัการศึกษา
ประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง(ปวส.) เลขาทีม 1 คน ระดบัการศึกษาปริญญาตรี สมาชิกในทีม6 คน
ระดบัการศึกษาระดบัการศึกษามธัยมศึกษาตอนตน้ โดยผูว้ิจยัอยู่ในส่วนท่ีปรึกษาคณะทาํงาน QCC 
รายช่ือทั้งหมดไดเ้สนอเพื่อไดรั้บการอนุมติัจากผูจ้ดัการ และผูจ้ดัการไดอ้นุมติัการจดัตั้งคณะทาํงาน 
QCC เรียบร้อยแลว้ โดยโครงสร้างคณะทาํงาน QCC ดงัแสดงในภาพท่ี 4.2 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.2  โครงสร้างคณะทาํงานQCC 
 
4.3  ผลการอบรม QCC 

ทางบริษทัไดจ้ดัฝึกอบรมภายในหลกัสูตร ถอดรหัส QCC เป็นระยะเวลา2 วนั ให้กบั
คณะทาํงาน QCCและพนักงานส่วนอ่ืนด้วยเช่น ระดับหัวหน้าส่วน หัวหน้างาน รวมทั้ งระดับ
พนกังานดว้ยบางส่วน ซ่ึงสมาชิกท่ีเขา้รับการอบรมทั้งหมด 35 คน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3โดยวิทยากร
ท่ีมาให้ความรู้ในการอบรมมาจากบริษทัภายนอกรายละเอียดในการฝึกอบรมนั้นเป็นในลกัษณะการ
ฟังบรรยายและการทาํกิจกรรมกลุ่มควบคู่กนัไป เพื่อตอ้งการให้ผูเ้ขา้ร่วมการฝึกอบรมหลงัจากผ่าน
การฝึกอบรมแลว้สามารถทาํ QCC ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและสามารถนาํไปปฏิบติัไดจ้ริง 

หวัหนา้ทีม 
(Team Leader) 

เลขาทีม 
Team Secretary 

ท่ีปรึกษาคณะทาํงาน QCC 
 (QCC Team Consultant) 

สมาชิกทีม 

 (Team Member) 
สมาชิกทีม 

 
สมาชิกทีม 

 
สมาชิกทีม 

 
สมาชิกทีม 

 
สมาชิกทีม 

 (Team Member) (Team Member) (Team Member) (Team Member) (Team Member) 
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ภาพที ่4.3  ผูเ้ขา้ร่วมการฝึกอบรม  QCC 
 
4.4  ผลการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

จากการใชเ้คร่ืองมือคุณภาพงานวิจยัน้ีไดน้าํเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (7QC  Tools)และ
(New 7QC Tools)ใชใ้นการวิเคราะห์ไดผ้ลดงัน้ี 
 4.4.1  ผลจากการใช ้แผนภูมิแท่งการจดัลาํดบั (Pareto Diagram) เพื่อทาํการเรียงลาํดบัรุ่นของ
ผลิตภณัฑโ์ดยทาํการเรียงลาํดบัจากรุ่นท่ีมีความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบมากท่ีสุดไปนอ้ยท่ีสุด 
ดงัแสดงในภาพท่ี 4.4 
 

 
 

ภาพที ่4.4  โครงสร้างแผนภูมิแท่งการจดัลาํดบั (Pareto Diagram) 

ผูว้ิจยัไดเ้ลือกรุ่นท่ี 13 เป็นรุ่นตวัอยา่งท่ีทาํการ
วิจยั ส่วนรุ่นอ่ืนๆทาํการขยายผลต่อจากรุ่นท่ี
ทาํการวจิยัและผลท่ีไดต้ามวตัถุประสงค ์
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จากกราฟแผนภูมิแท่งการจดัลาํดบั (Pareto  Diagram) แสดงมูลค่าความสูญเสียจากการท้ิง
เศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้  พบว่ามูลค่าความสูญท่ีมีมูลค่ามากท่ีสุดคือรุ่น 13  ซ่ึง
เป็นรุ่นตวัอยา่ง  ทางคณะทาํงาน QCC  จึงทาํการเลือกรุ่นดงักล่าวมาทาํการแกไ้ขปรับปรุงในงานวิจยั
ในคร้ังน้ี 
 4.4.2  ผลจากการใชแ้ผนผงัตน้ไม ้ (Tree  Diagram) จากแผนภูมิแท่งการจดัลาํดบัพบว่ารุ่นท่ีทาํ
การแก้ไขนั้น คือรุ่นท่ี 13 โดยในการวิเคราะห์เพื่อคน้หาแนวทางในการปฏิบติัเพื่อนําไปสู่
วตัถุประสงคท่ี์กาํหนดไว ้ ไดแ้สดงไวใ้นภาพท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.5  วิธีการปรับปรุงแกไ้ขดว้ยแผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) 

ลดความยาวยาง
วตัถุดิบ 

ข้ึนรูปท่อใหค้วาม
ยาวพอดีทาํให้ไม่
ตอ้งตดัเศษยางท้ิง 

ทําอย่างไรจึงจะลด
ความสูญเสียจากการ
ท้ิงเศษยางวตัถุดิบลง 
50 % 

จบัยดึช้ินงาน
ดา้นล่าง 

จับยึด ช้ินงาน
ด้ า น บ น แ ล ะ
ดา้นล่าง 

4. ดา้นบนใช ้เคร่ืองมือสาํหรับจบั
ยดึช้ินงานอะลูมิเนียมแบบสปริงดนั
ลอ็ค ดา้นล่างใชแ้บบอะลมิูเนียม 

1. ทาํการออกแบบเคร่ืองมือสาํหรับ
จบัยึดช้ินงานล่างและกาํหนดความ
ยาวยางใหม่ 

2. ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึ
ช้ินงานยางล็อค ด้านล่างใช้ แบบ
อะลมิูเนียม 

3. ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึ
ช้ินงานอะลูมิเนียมล็อคเป็นแบบ
เ ก ลี ย วห มุ น  ด้ า น ล่ า ง ใ ช้ แ บบ
อะลมิูเนียม 

5. ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึ
ช้ินงานแบบยางและอะลูมิ เนียม
รวมกนั  ดา้นล่างใชแ้บบอลมิูเนียม 
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จากการวิเคราะห์พบวา่มี 5 แนวทางในการดาํเนินการแกไ้ขดงัน้ี 
ก.  ทาํการออกแบบเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงานดา้นล่างโดยวสัดุท่ีใชเ้ป็นอะลูมิเนียม 

6063 เน่ืองจากใชว้สัดุเดียวกบั Mandrel และกาํหนดความยาวยางดิบใหม่ดงัภาพท่ี 4.6 และ การเขียน
แบบCap ดา้นล่าง ดงัแสดงในภาพท่ี 4.7  

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.6  ติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นล่าง และกาํหนดความยาวยางดิบใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.7  การเขียนแบบ Cap ล่าง 

ติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับ
จบัยดึช้ินงานดา้นล่าง 

ลกัษณะแบบอบแบบเดิม 
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ข.  ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั โดยกลึง ด้านปลายแบบอบยางเพื่อใช้ในการล็อคเคร่ืองมือ
สาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นบน  เป็นแบบยางเพราะว่าอา้งอิงการใชแ้บบเดิมท่ีใชใ้นบริษทัตวัอยา่ง ส่วน
ดา้นล่างใชแ้บบอะลูมิเนียมดงัภาพท่ี 4.8 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.8  เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นบนใชแ้บบยาง ดา้นล่างใชแ้บบอะลูมิเนียม 
 

ค.  ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั โดยดา้นปลายแบบอบ เพื่อใชส้าํหรับลอ็คเคร่ืองมือสาํหรับจบั
ยดึช้ินงาน  ดา้นบนใชเ้ป็นแบบเกลียวหมุนลอ็คส่วนดา้นล่างใชแ้บบอะลูมิเนียมดงัภาพท่ี4.9 การเขียน
แบบเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ึนงานดา้นบนแบบเกลียวหมุนลอ็ค ดงัแสดงในภาพท่ี 4.10และการเขียน
แบบกลึงปลายแบบอบแบบเกลียว ดงัแสดงในภาพท่ี 4.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.9  เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นบน ใชเ้ป็นแบบเกลียวหมุนลอ็ค ดา้นล่างใชแ้บบ
อะลูมิเนียม 

ติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบอะลูมิเนียม 

ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ึนงานแบบยาง 

เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงาน
ดา้นบนแบบเกลียวหมุนลอ็ค 

กลึงปลายแบบอบสาํหรับลอ็ค 
เคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน 

ติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงาน
แบบอะลูมิเนียม 
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ภาพที ่4.10  การเขียนแบบเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ึนงานดา้นบนแบบเกลียวหมุนลอ็ค 
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ภาพที ่4.11  การเขียนแบบกลึงปลายแบบอบแบบเกลียว 
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ง.  ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั โดยทาํการกลึงดา้นปลายแบบอบสาํหรับลอ็คเคร่ืองมือสาํหรับ
จบัยดึช้ินงานดา้นบนแบบสปริงดนัลอ็ค  ดา้นล่างใชอ้ะลูมิเนียมดงัภาพท่ี4.12 การเขียนแบบเคร่ืองมือ
สาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นบนแบบสปริงดนัลอ็คดงัแสดงดงัภาพท่ี 4.13 การเขียนแบบกลึงปลายแบบ
อบสาํหรับลอ็ค เคร่ืองมือจบัยดึช้ินงานดงัแสดงดงัภาพท่ี 4.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.12  เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นบนแบบใชส้ปริงดนัลอ็คดา้นล่างใชแ้บบอะลูมิเนียม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.13  การเขียนแบบเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นบนแบบสปริงดนัลอ็ค 

เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงาน
ดา้นบนแบบใชส้ปริงดนัลอ็ค 

กลึงปลายแบบอบสาํหรับลอ็ค 
เคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน 

ติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึ
ช้ินงานแบบอะลูมิเนียม 
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ภาพที ่4.14  การเขียนแบบกลึงปลายแบบอบสาํหรับลอ็ค เคร่ืองมือจบัยดึช้ินงาน 
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จ. ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดัโดยทาํการกลึงปลายแบบอบ สาํหรับลอ็คเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึ
ช้ินงานดา้นบนใชแ้บบยางและอะลูมิเนียมรวมกนัสาํหรับล็อคดา้นบนดงัแสดงในภาพท่ี 4.15 การ
เขียนแบบฝาปิด Cap ดา้นบน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.16 การเขียนแบบ Cap บน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.17 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.15  เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานอะลูมิเนียมรวมกบัยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.16  การเขียนแบบฝาปิดCapบน 

เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบยาง 

เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบอะลูมิเนียม 

เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบอะลูมิเนียม 
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ภาพที ่4.17  การเขียนแบบ Capบน 
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4.5  ผลการเสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผู้บริหาร 
หลงัจากจดัตั้งคณะทาํงาน QCC  และผา่นการฝึกอบรมแลว้ ผูบ้ริหารอนุมติัใหแ้กไ้ขปัญหา 

ทั้ง 5 วิธี แลว้เปรียบเทียบผลลพัธ์เพื่อนําเสนอผลต่อไป ผูว้ิจัยได้เก็บขอ้มูลความสูญเสียใน
กระบวนการ   ช้ีแจงขอ้มูลอย่างชัดเจน  โดยทาํการช้ีแจงเพื่อให้เห็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน  เม่ือ
ผูบ้ริหารไดรั้บทราบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน  ผูบ้ริหารอนุมติัใหด้าํเนินการทนัที  โดยใหแ้นวทางอีกหาก
รุ่นตวัอย่างนั้นสามารถลดของเสียไดต้ามวตัถุประสงค ์  ให้ทาํการขยายผลไปยงัรุ่นอ่ืนๆดว้ยเพื่อลด
ความสูญเสียใหก้บับริษทั 
 

4.6  ผลการดําเนินการปรับปรุง 
หลงัจากท่ีมีการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพร้อมแนวทางการแกไ้ขแลว้ พบว่าแนวทาง

การแกไ้ขผูว้ิจยัไดท้าํการทดลองทั้ง 5 แนวทางผลดงัต่อไปน้ี 
 4.6.1 ผลการติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นล่าง และกาํหนดความยาวยางใหม่พบว่าไม่
สามารถแกไ้ขปัญหาไดเ้น่ืองจากช้ินงานดา้นปลายทั้งสองดา้นไม่เรียบ  ไม่สามารถลดความสูญเปล่า
ไดด้งัแสดงในภาพท่ี 4.18 ผลการทดลองแบบตดัท่ี 1 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที ่4.18  ช้ินงานปลายท่อไม่เรียบ 
 

ช้ินงานปลายท่อไม่เรียบ 
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ตารางที ่4.1  ผลการทดลองแบบท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 

O = ผา่น  X = ไม่ผา่น 
 

 4.6.2  ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั โดยติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงานดา้นล่าง ส่วนดา้นบนใช้
แบบยางล็อค  ผลคือไม่สามารถทาํไดเ้น่ืองจากไม่มีเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงานแบบยางท่ีมีขนาด
ใหญ่พอดีกบัช้ินงานดงัแสดงในภาพท่ี 4.19ผลการทดลองแบบตดัท่ี 2 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 

 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่4.19  ไม่มีเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบยางท่ีมีขนาดใหญ่พอดี 

 
ตารางที ่4.2  ผลการทดลองแบบท่ี 2 

 
 
 
 
 
 

ลาํดบั หวัขอ้ ผลการทดลอง 
1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นใน (ID) O 
2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นนอก(OD) O 
3 ความยาว (Length) X 
4 ปากผวิท่อยาง X 
5 สภาพผวิภายในและภายนอก (Appearance) O 

ลาํดบั หวัขอ้ ผลการทดลอง 
1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นใน (ID) ไม่สามารถทดลองได ้
2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นนอก(OD) ไม่สามารถทดลองได ้
3 ความยาว (Length) ไม่สามารถทดลองได ้
4 ปากผวิท่อยาง ไม่สามารถทดลองได ้
5 สภาพผวิภายในและภายนอก (Appearance) ไม่สามารถทดลองได ้

ไม่มีเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบยางท่ีมีขนาดใหญ่พอดี 
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 4.6.3 ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดัโดยดา้นล่างติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงาน ส่วนดา้นบนใช้
เคร่ืองมือสําหรับจบัยึดช้ินงานอะลูมิเนียมแบบเกลียวหมุนล็อค ผลคือ ไม่สามารถทาํไดเ้น่ืองจาก  
บริเวณปลายท่อดา้นบนไม่เรียบเพราะว่าขณะทาํการหมุนลอ็ค Cap ทาํการเสียดสีกบัช้ินงานแสดงใน
ภาพท่ี 4.20 ผลการทดลองแบบตดัท่ี 3 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 
 

 
 
 
 
 

 

ภาพที ่4.20  ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ 1 ดา้น 
 

ตารางที ่4.3  ผลการทดลองแบบท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 

O = ผา่น  X = ไม่ผา่น 

 
 4.6.4 ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงานอะลูมิเนียมแบบใชส้ปริง
ดนัล็อค ด้านล่างใช้แบบอะลูมิเนียมผลคือ ไม่สามารถใช้งานไดเ้น่ืองจากเคร่ืองมือสําหรับจบัยึด
ช้ินงานดา้นบนไม่สามารถลอ็คไดจึ้งไม่สามารถทาํการทดลองไดผ้ลการทดลองแบบตดัท่ี 4 ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4.4 

 
 
 

ลาํดบั หวัขอ้ ผลการทดลอง 
1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นใน (ID) O 
2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นนอก(OD) O 
3 ความยาว (Length) O 
4 ปากผวิท่อยาง X 
5 สภาพผวิภายในและภายนอก (Appearance) O 

ช้ินงานปลายท่อ
ไม่ไดคุ้ณภาพ 
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ตารางที ่4.4  ผลการทดลองแบบท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 

 4.6.5 ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดัดา้นล่างติดตั้งเคร่ืองมือสําหรับจบัยึดช้ินงาน ดา้นบนใช้แบบ
อะลูมิเนียมรวมกบัยาง ผลคือสามารถใชง้านไดส้ามารถกาํหนดความยาวช้ินงานหลงัอบใหเ้ท่ากนัทุก
ช้ิน ไม่พบปัญหาการใส่และถอดออกของเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานทาํใหไ้ม่ตอ้งตดัเศษปลายยาง
ท้ิงทั้ง 2 ดา้น สามารถลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบได ้ดงัแสดงในภาพท่ี 4.21 ผลการทดลอง
แบบตดัท่ี 4 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 
 

  
 
 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
ภาพที ่4.21  ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานอะลูมิเนียมรวมกบัยาง ดา้นล่างใชเ้คร่ืองมือ

สาํหรับจบัยดึช้ินงานแบบอะลูมิเนียม 

ลาํดบั หวัขอ้ ผลการทดลอง 
1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นใน (ID) ไม่สามารถทดลองได ้
2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นนอก(OD) ไม่สามารถทดลองได ้
3 ความยาว (Length) ไม่สามารถทดลองได ้
4 ปากผวิท่อยาง ไม่สามารถทดลองได ้
5 สภาพผวิภายในและภายนอก (Appearance) ไม่สามารถทดลองได ้

ไม่มีความ
สูญเสียจากการ
ท้ิงเศษวตัถุดิบ 

ไม่มีความ
สูญเสียจากการ
ท้ิงเศษวตัถุดิบ 
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ตารางที ่4.5  ผลการทดลองแบบท่ี 5 
 
 
 
 
 
 
 

O = ผา่น  X = ไม่ผา่น 
 

 จากการทดลองอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีออกแบบทั้ง 5 แบบ สามารถสรุปแนวทางการ
ดาํเนินการแกไ้ข  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.6 
 

ตารางที ่4.6  สรุปผลการดาํเนินการแกไ้ข 
 

การดาํเนินการแกไ้ข 
สา
มา
รถ
อาํ
นว

ย
ผล

ได
 ้

สา
มา
รถ
นาํ

ไป
ปฏิ

บตัิ
ได

 ้

1. ติดตั้งอุปกรณ์การจบัยดึดา้นล่าง   
2. ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึดา้นล่าง ส่วนดา้นบนใชแ้บบยางลอ็ค   
3. ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึดา้นล่าง ส่วนดา้นบนใชเ้ป็นแบบเกลียวหมุนลอ็ค   
4. ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึดา้นล่าง ส่วนดา้นบนใชเ้ป็นแบบสปริงดนัลอ็ค   
5. ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึดา้นล่าง ส่วนดา้นบนใชเ้ป็นแบบยางรวมกบัอะลมิูเนียม   

X  =ไม่สามารถดาํเนินการได ้               O   =    สามารถดาํเนินการได ้
 
4.7  ผลการเกบ็ข้อมูลหลงัการปรับปรุง 

ผลการแกไ้ขปรับปรุงคร้ังท่ี 2 นั้นหลงัจากท่ีมีการออกแบบอุปกรณ์เพื่อเป็นการกาํหนด
ความยาวช้ินงานเพื่อตอ้งการลดมูลค่าความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระการตดัท่อยางอบแลว้
ใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคท่ี์กาํหนดไว ้ ผลท่ีไดน้ั้นแสดงไวใ้นตารางท่ี 4.7และแผนภูมิกระบวนการไหล
กระบวนการตดัยางอบแลว้หลงัการแกไ้ข ดงัแสดงในตารางท่ี 4.8 

ลาํดบั หวัขอ้ ผลการทดลอง 
1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นใน (ID) O 
2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางดา้นใน (ID) O 
3 ความยาว (Length) O 
4 ปากผวิท่อยาง O 
5 สภาพผวิภายในและภายนอก (Appearance) O 

X X 

X 
X 

X X 
X 

X 

O O 
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ตารางที ่4.7  ผลการแกไ้ขก่อนและหลงัการแกไ้ข 

หวัขอ้ 
ก่อนการแกไ้ข 
บาท/เดือน 

เป้าหมาย 
บาท/เดือน 

หลงัการแกไ้ข 
บาท/เดือน 

ความสูญเสียจากการท้ิง
เศษวตัถุดิบ 

221,870 110,935 0.00 

 
ตารางที ่4.8  แผนภูมิกระบวนการไหลกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ (หลงัการแกไ้ข) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สญัลกัษณ์ 

=  การปฏิบติังาน(Operation) 
=  การเคล่ือนยา้ยวตัถุ(Transportation) 
=  การรอคอย(Waiting) 
=  การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) 
=  การจดัเกบ็ดูแลช้ินงานอยา่งถาวร(Storage) 

 
 ดงันั้นสังเกตุไดว้่าการแกไ้ขสามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานจาก 8 ขั้นตอนเหลือ 5 
ขั้นตอน สามารถลดรอบการทาํงานตดัยางอบแลว้จาก 31วินาที เหลือ 22วินาทีโดยสามารถคิดเป็น

เวลาการตดัต่อช้ินจาก  = 7.75วินาทีต่อช้ิน เหลือเพียง  = 5.5 วินาทีต่อช้ิน หรือลดลง 2.25 วินาที
ต่อช้ิน 
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221,870

110,935

0
0
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4.8  ผลการวเิคราะห์และประเมินผล 
 ผลจากการวิเคราะห์และประเมินผลผูว้ิจยัไดส้รุปแยกไว ้2 ภาพคือ ภาพแสดงมูลค่าความ
สูญเสียดงัแสดงในภาพท่ี 4.22 และภาพเวลาการช้ินงานต่อช้ินดงัแสดงในภาพท่ี 4.23 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.22  มูลค่าความสูญเสียหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.23  เวลาการตดัช้ินงานต่อช้ินหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 

มูลค่าความสูญเสีย (บาท) 
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4.9  ผลการตั้งมาตรฐานการตัดยาง 
หลงัจากท่ีทาํการวิเคราะห์เปรีบบเทียบอตัราลดความสูญเสีย ก่อน – หลงัการปรับปรุงแลว้ 

ผลท่ีไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ หลงัจากนั้นทาํการกาํหนดเป็นมาตรฐาน ทาํการกาํหนดมาตรฐาน
ความยาวในการตดัยางดิบของท่อรุ่นตวัอยา่ง โดยมาตรฐานก่อนการแกไ้ขกาํหนด 465 มิลลิเมตร จาก
การท่ีผูว้ิจยัไดท้าํการแกไ้ขโดยทาํการทดลองความยาวท่ีเหมาะสมโดยใชว้ีธี Trial & Error เพื่อ
ตอ้งการความยาวท่ีเหมาะสม ดงัแสดงในตารางท่ี 4.9 
 
ตารางที ่4.9  ผลการทดลองคน้หาความยาวท่ีเหมาะสมโดยวิธี Trial & Error 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 4.9 ผูว้ิจยัเร่ิมการทดลองท่ีความยาวตดัในกระบวนการตดัยางดิบคือ 435 มม. 
ความยาวในกระบวนการตดัยางอบแลว้คือ 410 มม. พบว่าช้ินงาน 3 ช้ินแรกยาว 100 มม. อยูใ่นค่า
มาตรฐานช้ินงานช้ินท่ี 4 ยาว 107 มม. ความยาวเกินมาตรฐาน ผูว้ิจยัไดท้าํการลดความยาวลงโดย
ลดลงคร้ังละ 1 มม. ผูว้ิจยัไดท้ดลองความในกระบวนการตดัยางดิบเป็นความยาวสุดทา้ยคือ 418 มม. 
ความยาวในกระบวนการตดัยางอบแลว้คือ 395 มม. พบว่าช้ินงาน3 ช้ินแรกยาว 100 มม. อยูใ่นค่า
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มาตรฐาน ช้ินงานช้ินท่ี 4 ยาว 92 มม. ความยาวสั้นกว่ามาตรฐาน จากตารางท่ี 4.9 พบว่าความยาว
กระบวนการตดัยางดิบ 428 เม่ือตดัช้ินงานแลว้สังเกตุไดว้่าช้ืนงานทั้ง 4 ช้ินยาว 100 มม.อยูใ่นค่ากลาง
ของมาตรฐาน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงสรุปไดว้่าความยาวท่ีเหมาะสมในกระบวนการตดัยางดิบคือ 428 มม.
ผูว้ิจยัจึงนาํความยาวดงักล่าวเพื่อทาํการแกไ้ขมาตรฐานความยาวตดัยางดิบ ซ่ึงมาตรฐานความยาวตดั
ยางดิบแสดงไวใ้นภาคผนวก ก 
 
4.10  ระยะเวลาคนืทุน 

ระยะเวลาท่ีไดรั้บผลตอบแทนในรูปกระแสเงินสดเขา้เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายลงทุน นั้น
ทางผูว้ิจยัไดท้าํการรวบรวมไวด้งัแสดงในตารางท่ี 4.10และกระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วงนั้นแทนดว้ย
ความสูญเสียท่ีทางผูว้ิจยัสามารถลดได ้221,870บาทต่อเดือนโดยจาํนวนช้ินในการทาํอุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานนั้นมีทั้งหมด 25 ช้ิน ซ่ึงอา้งอิงตามจาํนวนแบบอบท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานของรุ่นตวัอยา่ง 

 
ตารางที ่4.10  ค่าใชจ่้ายอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 

ลาํดบั รายการ จาํนวน(ช้ิน) ราคา (บาท) รวม (บาท) 
1 Cap บน 25 100 2,500 
2 Cap ล่าง 25 100 2,500 
3 ฝาปิด Cap 25 50 750 
4 Cap ยาง 25 35 875 
5 Nut M.6X1.0X6.0 (CBST6-6) 50 25 1,250 
6 Nut M.6X1.0X10 200 7 1,400 
   รวม 9,775 

 
 
    ระยะเวลาคืนทุน   = 
 
 
    ระยะเวลาคืนทุน  =     
 
ดงันั้นระยะเวลาคืนทุน  =    0.04  เดือน = 1.2 วนั 

เงินลงทุนเร่ิมแรก 

กระแสเงินท่ีไดรั้บแต่ละช่วง 

9,775  (บาท) 
221,870.43 (บาทต่อเดือน) 
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4.11  ผลการสรุปผลการดาํเนินการแก้ไข 
จากการคน้หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขปรับปรุง  โดยใช้เคร่ืองมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการ  พบว่าในการแกไ้ขปัญหาการลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบ  นั้นก่อน
การแกไ้ขช้ินงานตอ้งมีการตดัเศษวตัถุดิบท้ิงทั้งสองดา้น เกิดข้ึนทุกคร้ังท่ีมีการผลิต  ผูว้ิจยัไดคิ้ดคน้วิธี
ท่ีทาํให้ไม่ตอ้งการสูญเสียวตัถุดิบในส่วนน้ีท้ิงไป  ไดท้าํการออกแบบเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงาน 
คือ ทาํเป็นแบบตอ้งตดัดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานยางรวมกบัอลูมิเนียมส่วนดา้นล่างใช้
เคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงานแบบอลูมิเนียม สามารถลดความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบได ้ ผล
การเปรียบเทียบก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ขดงัแสดงในภาพท่ี 4.24 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.24  เปรียบเทียบก่อนและหลงัการแกไ้ข 
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 และนาํขอ้มูลผลท่ีไดน้าํมา เปรียบเทียบก่อนและหลงัการแกไ้ข ดงัแสดงในภาพท่ี 4.25 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.25  กราฟแท่งเปรียบเทียบก่อนการแกไ้ข – หลงัการแกไ้ข 
 

ดงันั้นสรุปไดว้่า ความสูญเสียจากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัท่อยางอบแลว้ 
สามารถลดความสูญเสียเฉล่ีย 221,870บาทต่อเดือน แกไ้ขไดอ้ยา่งเป็นระบบโดยการใชก้ารออกแบบ
เคร่ืองมือจบัยดึช้ินงานประกอบกบัเคร่ืองมือทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ 

มูลค่าความสูญเสีย (บาท) (%) 



บทที5่ 
สรุปผลการวจิัย การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการดําเนินงาน 

งานวิจยัคร้ังน้ีได้ทาํการลดความสูญเสียในกระบวนตดัช้ินส่วนท่อยางสําหรับช้ินส่วน
เคร่ืองยนต ์ โดยผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยแนวทางการแกไ้ข  ไดท้ั้งหมด 
5 แนวทางดงัน้ี   

5.1.1. การติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานดา้นล่าง และกาํหนดความยาวยางใหม่ 
5.1.2. ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั โดยติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงานดา้นล่าง  ส่วนดา้นบนใช้

แบบยางลอ็ค 
5.1.3. ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดัโดยดา้นล่างติดตั้งเคร่ืองมือสาํหรับจบัยึดช้ินงาน ส่วนดา้นบนใช้

เคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานอะลูมิเนียมแบบเกลียวหมุนลอ็ค 
5.1.4. ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดั ดา้นบนใชเ้คร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานอะลูมิเนียมแบบใชส้ปริง

ดนัลอ็ค ดา้นล่างใชแ้บบอะลูมิเนียม 
5.1.5. ทาํเป็นแบบไม่ตอ้งตดัดา้นล่างติดตั้งเคร่ืองมือสําหรับจบัยึดช้ินงาน ดา้นบนใช้แบบ

อะลูมิเนียมรวมกบัยางโดยการติดตั้งจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์เพื่อลดความสูญเสีย ซ่ึงไดผ้ล 100 เปอร์เซ็นต ์
สรุปไดว้า่ทั้ง 5 แนวทาง  พบวา่แนวทางท่ี 5 ท่ีสามารถแกไ้ขปัญหาไดต้ามวตัถุประสงค ์

 
5.2  อภิปรายผลการดําเนินงาน 

เปรียบเทียบผลท่ีไดก่้อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง หลงัจากท่ีไดท้าํการแกไ้ข
ปรับปรุงแลว้พบวา่  สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางสาํหรับช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์จาก
เดิมเม่ือเปรียบเทียบกบัความสูญเสียก่อนการแกไ้ข โดยเกบ็ขอ้มูลตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ.2553จาก
ความสูญเสียเฉล่ีย221,870บาทต่อเดือน ลดลงเฉล่ีย 0 บาทต่อเดือน ลดลงจากเดิม 100เปอร์เซ็นต ์

 
5.3  ข้อเสนอแนะ 

ขอ้เสนอแนะสาํหรับผูท่ี้จะนาํงานวิจยัน้ีไปปฏิบติั การนาํงานวิจยัน้ีไปใชน้ั้นตอ้งคาํนึงถึง
เคร่ืองมือท่ีเหมาะสม  เน่ืองจากงานวิจยัท่ีผูว้ิจยัไดจ้ดัทาํข้ึนนั้นใชเ้ฉพาะขนาดยางเส้นผ่านศูนยก์ลาง
ใน (ID) 49.0 มิลลิเมตร ขนาดยางเส้นผา่นศูนยก์ลางนอก (OD) 50.0 มิลลิเมตร เท่านั้น หากนาํไปใช้
กบัขนาดท่ออ่ืนๆนั้นตอ้งทาํการออกแบบในส่วนของอุปกรณ์สําหรับจบัยึดช้ินงานทั้งดา้นบนและ
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ดา้นล่าง แต่ยงัคงยึดหลกัการท่ีทางผูว้ิจยัไดท้าํการวิจยัไว ้และการใชง้านจริงนั้นตอ้งให้พนักงานท่ี
ปฏิบติังานในส่วนนั้นเพิ่มความระมดัระวงัในการใส่อุปกรณ์สาํหรับจบัยึดช้ินงานดา้นบนเพื่อให้การ
ใชง้านอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ประวตัผู้ิเขียน 
 

ช่ือ – นามสกลุ  นายอาํนาจ  มีแสง 
วนั เดือน ปีเกดิ  7 กมุภาพนัธ์ 2523 
ทีอ่ยู่  37/2341 หมู่4 หมู่บา้นพฤกษา13 ซอย 29/5 ถนนเลียบคลองสาม 
  ตาํบลคลองสาม อาํเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี  12120 
การศึกษา  สาํเร็จการศึกษาระดบัวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิศวกรรมเคร่ืองกลจาก 
  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี ปี พ.ศ. 2546 
 
ประสบการณ์ทาํงาน 
พ.ศ. 2546 – ปัจจุบัน  ตาํแหน่งหวัหนา้ส่วนแผนกปรับปรุงกระบวนการผลิต 
  บริษทัอิโนแอค โตไก (ประเทศไทย) จาํกดั 
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