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การวิจัยนี้เสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพโดยใชแนวทางของ Six Sigma เพื่อลดของเสีย

ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง อันเนื่องจากขอบกพรองตางๆ ระบบการดําเนินการคุณภาพ
ตามแนวทางของ Six Sigma จะใชหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเปนสําคัญ ข้ันตอนจะประกอบ
ไปดวย 4 ข้ันตอนที่ใชเปนหลักในการวิเคราะหและแกไขปญหา คือ การวัดเพื่อกําหนดหาสาเหตุ
ของปญหา (Measure) การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ 
(Improve) การควบคุมตัวแปรตางๆ (Control) 

 

ในแตละข้ันตอนของการสํารวจผลวิจัยสามารถระบุสาเหตุของปญหาและทําการแกไขซึ่ง
ข้ันตอนเริ่มตนของการศึกษาไดทําการศึกษาความแมนยําและความถูกตองของระบบการวัดการ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาทําโดยแผนภาพแสดงเหตุและผล และเชื่อมโยงเพื่อหาความรุนแรง
ของปญหาดวยวิธีการ FMEA หลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุตางๆเหลานั้นวามีผลกระทบอยาง
มีนัยสําคัญ เมื่อสามารถระบุถึงสาเหตุของปญหาขั้นตอนตอไป คือ การปรับปรุงเพื่อลดสัดสวนของ
เสียท่ีเกิดข้ึน โดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรมเพื่อการยืนยันผลการทดลอง สุดทายคือการจัดทํา
มาตรการควบคุมและปองกันปญหา 

 

จากการดําเนินการคุณภาพตามแนวทางของ Six Sigma ในระยะเวลา 4 เดือนที่ผานมา พบวา 
สัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง ลดลงจาก 4,400 DPM เปน 2,849 DPM หรือ
เมื่อเปรียบเทียบในระดับ σ สามารถปรับปรุงจากระดับ 2.85 เปนที่ระดับ 2.986 ท้ังนี้ในแตละวันจะ
มีของเสียท่ีเกิดจากการตรวจสอบเฉลี่ย 1200 DPM ซึ่งหากลดการตรวจสอบที่ไมจําเปนลง จะสงผล
ใหของเสียลดลงไดอีก 50% โดยการประมาณการจะสามารถลดลงเหลือประมาณ 2000 DPM หรือ 
ระดับ σ อยูท่ี 3.092 ซึ่งหากมีการควบคุมอยางตอเนื่องประมาณ 6 เดือน จะทําใหความผันแปรใน
กระบวนการผลิตลดลงอีก 1.5σ เปนผลทําใหสัดสวนของเสียลดลงอยูท่ีระดับ 4.592σ นอกจากนี้
ในการวิจัยนี้ไดนําสาเหตุท่ีกอใหเกิดของเสียมาแกไขเพียง 60% แรกของทั้งหมด หากทางทีมงานมี
การนําสาเหตุท่ีเหลือมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขและปรับปรุงตอไป สัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนก็มี
แนวโนมจะลดลง 
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This research has been performed on defective reduction the can production process 

by applying Six Sigma approach. The research aims to reduce causes of failure mode. Six 
Sigma approach is used as a process tools in this research. It consists 4 phases, which are 
measurement phase, analyze phase, improvement phase and control phase. 

 

In each phase of Six Sigma approach mainly applies the statistical techniques to make 
decisions. The first phase is to determine the repeatability and reproducibility of attribute 
Gauge R&R study. Key factors are listed by Cause and effect diagram and FMEA (Failure 
Mode Effect Analysis). The second phase is to use statistic to analyze the actual root causes. 
Third part is to improve the entire key factor to reduce defect and control in the acceptance 
level by control phase. 

 

After 4 months of experiment, the defect has been reduced from 4,400 DPM in 
September’2002 to 2,849 DPM in February’2003. The σ level improves from 2.85 to be 
2.986. In each day, the average defect which occurred from inspection process was around 
1,200 DPM. If unnecessary inspection is reduced, the defect will decrease 50% and remain 
only 2000 DPM or σ level at 3.092. Then the variance of processes will be less than 1.5σ if 
the controlling becomes consistency during 6 months. Later the variance of processes will be 
decrease by 1.5σ finally the σ level become 4.592. Because of 60% of failure causes were 
studied in this research, we can reduce defect from the rest of causes then the defect trends to 
decline. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคญัและที่มาของปญหา 
 

ในสภาวการณปจจุบันทีธ่รุกจิทุกแขนงตองแขงขันกันอยางมากมายนัน้ การเพิ่มอตัราผลผลิต
และปรับปรุงการทํางานนั้น จึงเปนหัวใจที่สําคัญของการอยูรอดทางธรุกิจและการเติบโตทาง
อุตสาหกรรม เพื่อใหสามารถยืนหยัดแขงขันกับผูอ่ืนในตลาดโลกไดตองมีความสามารถที่จะทาํการ
ผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเปนไปตามความตองการของตลาด โดยมตีนทุนที่ต่ําท่ีสดุดวยประสิทธิภาพที่
สูงที่สุดและสามารถที่จะปรบัตัวใหเขากบัสถานการณทีผ่ันผวนอยางมากในปจจุบัน อีกทั้งในชวงท่ี
เศรษฐกิจขยายตัวตางก็ทําการขยายกําลังการผลิตโดยคาดการณวาตลาดจะเติบโต แตในความเปนจรงิ
เศรษฐกิจกลับทรุด ทําใหธุรกิจตาง ๆ ไดรับผลกระทบจากการลงทุนที่ทําไว นอกจากกลายเปนมกีําลัง
การผลิตเกนิความตองการ ทําใหสินคาลนตลาดแลว เครื่องจักรตาง ๆ ก็เปนการจัดซื้อจดัหาจาก
ตางประเทศทาํใหไดรับผลกระทบจากการที่คาเงินบาทลอยตัว อุตสาหกรรมบรรจภุัณฑก็ไดรับ
ผลกระทบในปจจัยตาง ๆ ขางตนดวย เนื่องจากในชวงท่ีผานมา อุตสาหกรรมในกลุมนี้มกีารขยายตวั
จํานวนมาก เพราะบรรจุภณัฑไมไดเปนผลิตภณัฑที่ตองใชเทคโนโลยีขัน้สูงอยางใด เมื่อเกิดภาวะ
ถดถอยทางเศรษฐกิจทําใหกาํลังซื้อภายในประเทศลดลง ตลาดเปนของผูบรโิภคทําใหอํานาจตอรอง
ของผูบรโิภคมีสูง สามารถตอรองและเลอืกผูจดัสงบรรจุภณัฑไดตามเงื่อนไขที่ตองการ โดยปจจยัหลัก
ท่ีสงผลตอการตัดสินใจของผูบริโภคมีสองปจจัย คือ ราคาและคุณภาพ ทําใหอุตสาหกรรมบรรจภุัณฑ
ตองทําการปรบัตัวอยางมาก จําเปนตองอาศัยเทคนิคเหมาะสมมาทําการปรับปรุงสภาพการผลติ ให
ตนทุนสินคาต่าํ และมีคุณภาพที่สามารถแขงขันในตลาดได เพื่อใหองคกรอยูรอดได  

 

 ความสูญเสียทางการผลิตของบริษัทเริ่มตนที่การมกีารขยายกําลังการผลติและไมสามารถหา
แหลงตลาดทีส่นองตอบความสามารถทางการผลิตไดมผีลทําใหเกิดกาํลังการผลิตสวนเกินและตนทุน
การผลิตที่สูง  ความสูญเสยีในทางการผลติกรณีทีผ่ลิตไมทันและเครื่องจักรหยุดเพราะเหตุใด ๆ ก็ตาม
จะชัดเจนขึ้นถาความตองการทางผลิตสูงขึน้  อยางไรก็ตามจะพบวาความสูญเสียหลักจากการผลติคือ
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ของเสียที่เกิดขึ้น  แตเนื่องจากการผลิตทีม่ีอัตราความเรว็สูงและปริมาณมากผลติมาก เปอรเซ็นตความ
สูญเสียและมลูคาความสญูจากของเสียจึงไมสูงมากนักคือ อยูในชวงไมเกิน 0.5 %  
 

ทั้งนี้ กระบวนการผลิตกระปองในปจจบุันของโรงงานมีของเสียเกดิขึ้นในกระบวนการผลิต
เปนจํานวนหลายพนักระปองตอเดือน ซ่ึงของเสียที่เกิดขึ้นนี้ไมคุมตอการนํากลับไปทําใหม (Rework) 
ทางบริษัทจึงตองขายเปนเศษเหล็ก นอกจากนี้ยังไดรับขอรองเรียนจากลูกคาในกรณทีี่ผลิตภณัฑไมได
คุณภาพ (Defect) คิดเปน 0.05% ซึ่งสิ่งเหลานีถ้ือเปนการสูญเสียท่ีจะสมควรพจิารณาใหลดนอยลง จึง
ควรมกีารปรบัปรุงแกไขเพื่อใหผลิตภณัฑที่สงมอบมีจํานวนผลิตภณัฑไมไดคณุภาพลดนอยลงใหมาก
ท่ีสุดหรือแทบไมมีเลย (Zero Defect)  

 

ทางบริษัทจึงเล็งเห็นวา การที่จะประสบความสําเรจ็ในอุตสาหกรรมที่มีการแขงขนัอยางมากนี้ 
ส่ิงที่จะทําใหยอดขายของบรษัิทเพ่ิมขึ้นและนําไปสูกําไรของบริษัทนัน้คือ การสรางความพึงพอใจ
สูงสุดของลูกคา โดยมีการพัฒนาและปรบัปรุงทั้งทางดานคุณภาพตลอดจนการลดตนทุนการผลิต การ
วางแผนเพื่อพฒันาประสิทธภิาพของผลิตภัณฑ และการยกระดับคณุภาพอยางรวดเร็วนั้นควรท่ีจะมีการ
วัดคุณภาพโดยอาศัยวิธีทางสถิติคือ วธิีการซิกซ ซิกมา (SIX SIGMA APPROACH) เพื่อเปนการแกไข
ปญหาที่เกิดขึน้ 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวจัิย 
 

เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกดิขึ้นและปรับปรุงกระบวนการผลิตกระปองโดยประยุกตใช
เครื่องมือของวิธกีาร ซิกซซิกมา  
 

1.3 ขอบเขตของการดําเนินงานวิจัย 
 

       ขอบเขตของการทํางานจะครอบคลุม 
 

1. การวิจยัฉบับนี้ทําการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑรุน 603 ซึ่งเปนผลิตภณัฑหลักของบรษิทั 
2. ทําการวิเคราะหผลการทดลองตาง ๆ ดวยเทคนิคทางสถติิโดยใชโปรแกรม MINITAB ชวยใน

การคํานวณ 
 
 

1.4 แนวความคิดเพื่อการวจิัย 
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 จากสภาพการณปจจุบัน การที่บริษัทจะสามารถยนืหยัดไดควรทีจ่ะตองทําการพฒันาและ
ปรับปรุงทั้งทางดานคุณภาพ ตลอดจนการลดตนทนุการผลิตในการวางแผนเพื่อพัฒนาประสิทธิภาพ
ของผลิตภณัฑและการยกระดับคุณภาพอยางรวดเร็ว การวางกลยุทธเพ่ือที่จะลดตนทุนในการผลติ สิ่งที่
ทําใหหลายบรษัิทโดยเฉพาะอยางยิ่ง บรษัิท Motorola ประสบความสําเร็จ คือการวดัคุณภาพ โดยใชวิธี
ทางสถิติเขามาเปนเครื่องมือ ซึ่งเรียกวา การควบคุมคณุภาพแบบซิกซซิกมา 
 

 เนื่องจากสภาวการณของอุตสาหกรรมอาหารบรรจุกระปองมีการเจริญเติบโตอยางรวดเรว็
สงผลใหอุตสาหกรรมกระปองมีการขยายตัวตามลําดับเชนเดียวกับการขยายตัวของอุตสาหกรรม 
 

• การปรับเปลี่ยนผลิตภณัฑบอย เพ่ือเปนไปตามความตองการของลูกคา ทําใหตองมีการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตบอย ทําใหเกิดของเสียไดงาย 

• การเพิ่มกําลังการผลิตอยางรวดเร็ว เพื่อตองการสงมอบสินคาใหตรงเวลา แตถามกีาร
กระทํากจิกรรมทางดานคุณภาพไมดีพอ จะทําใหผลิตภณัฑทีผ่ลิตออกมาดอยคุณภาพ 

 

 การดําเนนิการทางดานคุณภาพนั้น มีความจําเปนและมีบทบาทสําคัญอยางยิ่งตออุตสาหกรรม
ทุกประเภท โรงงานจึงควรที่จะมีความรูความเขาใจเกีย่วกับการดําเนินการดานคุณภาพเปนอยางดี เพ่ือ
จะสามารถควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑใหตรงตามความตองการของลูกคา มฉิะนั้นจะเกิดความ
เสียหายท้ังสองฝาย สําหรับวธิีการดําเนินการดานคณุภาพท่ีสําคญัและจําเปนตองใชในโรงงาน
อุตสาหกรรมอยางหนึ่งคือ การประกันคณุภาพ 
 

 ในอุตสาหกรรมทุกประเภทในปจจุบันมกีารแขงขันที่สูงมาก ซึ่งส่ิงที่จะทําใหยอดขายของ
บริษัทเพิ่มขึ้นจะตองขึ้นอยูกบัความตองการของลกูคาเปนหลัก ดังนัน้ การที่จะไดซึ่งความไดเปรียบ
ของบริษัท คอืการสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับลูกคา การควบคุมคุณภาพในระดับซิกซซิกมาจึงเปน
กลยุทธและวิธกีารดําเนนิงานซึ่งทําใหบรษิัทสามารถประสบความสําเร็จในการปฏบัิติงานดานคณุภาพ
เพื่อบรรลุวัตถปุระสงคคือความสามารถในการทํากําไรของบริษัท 
 

 การควบคุมคณุภาพในระดบัซิกซซิกมา คือ มาตรการซึ่งใชวัดคณุภาพการดําเนนิงาน โดยมี
แนวคิด คือ ทําการควบคุมคุณภาพท่ีระดบัคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหร ก็จะลดคาความ
แปรปรวนในการผลิตมีนอย สงผลใหการดําเนินงานยิ่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของ
การทํางานทุกประเภทจะถูกควบคุมอยางมรีะบบ โดยท่ีพนกังานจะตองรูสึกวามใิชการทํางานหนัก
ยิ่งขึ้น 
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 สวนหนึ่งของงานวิจยันี้ คือ การใชแนวทางดานการควบคุมคุณภาพในระดับซิกซซกิมา เปน
แนวทางหรือมาตรฐานในการวเิคราะหแกไขปญหาขององคกรอยางเปนรูปแบบ โดยทีก่ารควบคุม
คุณภาพในรูปแบบดังกลาวสามารถนําไปประยุกตในงานดานอื่นๆท่ีนอกเหนือจากงานดานวิศวกรรม 
เชน งานดานการวางแผนการผลิต การตลาด ฝายผลิต หรอื งานดานบรหิารบุคลากรของบริษัท  
 

 สําหรับงานวิจัยนี้ ผูศึกษาไดเลือกเอาปญหาของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเปน
กรณีศึกษาเพื่อจะใชแนวคิดและวธิีปฏิบัติตามขั้นตอนของซิกซซิกมาเพื่อเสนอแนวทางในการแกปญหา
อยางมีระบบ 
 

 แนวทางการปฏิบัติดานแนวคิดการควบคมุคุณภาพในระดับซิกซซิกมาจะใชหลกัการควบคุม
คุณภาพเชิงสถติิเปนสําคัญ ประกอบไปดวยขั้นตอนหลักๆ 4 ขั้นตอน ที่ใชเปนหลักในการวิเคราะหและ
แกไขปญหาคือ 
 

1). การวัดเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure) 
2). การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) 
3). การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) 
4). การควบคุมตัวแปรตางๆ (Control) 

 

1.5 ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 

ขั้นตอนในการดําเนินงานสามารถแบงออกไดเปน 8 ขั้นตอน ตามแนวทางของวิธีซิกซซิกมา คือ 
 

(1) สํารวจสภาพการดําเนินงานทางการผลิตและปญหาที่มีผลกระทบดานของเสีย 
(2) กําหนดแผนงานในการแกไขปญหาที่เกิดขึน้ (Define Phase) 

 เก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือศึกษาปญหาที่เกิดขึน้ในสายการผลิต 
 พิจารณาความสามารถของกระบวนการผลติและปริมาณของเสียในปจจุบัน 
 กําหนดวัตถุประสงคของงานวิจัย 

(3) การวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure Phase) 
 ศึกษากระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ 
 ระดมความคดิเพ่ือแจกแจงสาเหตุและผลกระทบของขอบกพรอง  

  (Cause and effect diagram) 
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 วิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (Gauge R&R) 
 ระดมความคดิเพ่ือวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  

  (Failure Mode & Effect Analysis  :FMEA) 
 สรุปผลและวางแผนขั้นตอนตอไป 

(4) การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) 
 ทดสอบความมีนัยสําคัญดวยเครื่องมือทางสถิติ เชน ANOVA , Hypothesis Testing 
 วิเคราะหผลการทดลองเพื่อเลือกปจจัยที่สาํคัญที่ตองนําไปทําการทดลองในขั้นตอน 

  ตอไป 
 สรุปผลและวางแผนขั้นตอนตอไป 

(5) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase)  
 ออกแบบการทดลอง(DOE)  
 กําหนดตัวแปร และขอจํากดัตาง ๆ ที่อาจสงผลกระทบตอการทดลอง 
 กําหนดขั้นตอนการทดลองและวธิีการเก็บขอมูล 
 ทําการทดลองตามแผนการที่วางไว 
 วิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 

(6) การควบคุมตัวแปรตาง ๆ (Control Phase) 
 พิจารณาเลือกแผนภูมิควบคมุที่เหมาะสมกับตัวแปรนัน้ ๆ  
 กําหนดวธิีการวัด ขนาดกลุมตัวอยาง และความถีใ่นการวดั 
 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 
 สรุปผลการปรบัปรุงที่ไดโดยพิจารณาจากระดับของเสียท่ีสามารถลดได 

(7) สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ 
(8) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1). ลดปริมาณของเสียอันเนื่องมาจากไมผานเกณฑคณุภาพในกระบวนการผลิต 
2). กําหนดแนวทางการปองกันของเสียในอนาคต 
3). รับรูขอมูลการผลิตและของเสียโดยตอเนื่อง ไมใหเกิดของเสียจากสาเหตุเดิม ๆ 
4). สามารถลดระยะเวลาในการผลิตผลิตภัณฑออกสูตลาดและสามารถแขงขันกับคูแขง 
5). สามารถกําหนดเปนแนวทางปฏิบัติในผลิตภัณฑรุนอื่น  ๆ  ในอนุกรมที่ลักษณะใกลเคียงกัน 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

วิธกีาร Six Sigma เปนมาตรการซึ่งใชวัดคุณภาพการดําเนินงานโดยมแีนวคดิที่วา การควบคุม
คุณภาพทีร่ะดบัคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหรก็จะลดคาความแปรปรวนในการผลิตมนีอย
สงผลใหการดาํเนินงานยิ่งมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของการทํางานทุกประเภทจะถูก
ควบคุมอยางมรีะบบ โดยทีพ่นักงานจะตองรูสึกวามใิชการทํางานหนักยิ่งขึ้น Six Sigma เปนกลยทุธที่
สามารถนํามาใชปรับปรุงและพัฒนากระบวนการในทุกระดับ จนถึงระดับปฏิบัติการที่จะตองมี
ปฏิสัมพันธกบัลูกคา การประสานกระบวนการในการปรับปรุงและพฒันาดวยเครื่องมือ Six Sigma นี้ 
ถึงแมจะดเูหมือนกับวาเทคนคิสถิติท่ีนํามาใชจะเปนเรื่องที่เขาใจยาก อยางไรก็ตาม หากเราเขาใจใน
หลักการเพยีงนอยนิด กจ็ะสามารถทํางานไดอยางไมยากเย็นนัก การนําเอา Six sigma มาประยกุตใชใน
องคการ  
 

 หลัก Smarter Six Sigma Solutions (S4) ของ Forrest W. Breyfogle ไดอธิบายถึงการใช Six 
Sigma และกลวธิีทางสถิตเิพ่ือเพิ่มศักยภาพของโครงการ โดยประกอบไปดวยเครือ่งมือทางสถิติแบบ
ธรรมดา ไปจนถึงสถิติช้ันสูง โดยผูปฏบิัติสามารถทําการคัดเลือกกจิกรรม S4 เหลาน้ีใหเหมาะแก
สภาพแวดลอมของแตละปญหาในองคการ ซึ่งการนําเอา Six Sigma มาประยกุตใชในองคการ จะมี
กรรมวิธีที่สามารถแบงออกไดเปน 5 ระยะ คือ 
 

(1) ระยะเตรียมการ (Deployment Phase) ซึ่งรวมถึง การกําหนดรายละเอียดและขั้นตอนของ
โครงการ รวมถึงการหาความตองการของลูกคา 

(2) ระยะการตรวจวัด (Measurement Phase) เปนการทําความเขาใจกับกระบวนการ 
(3) ระยะวิเคราะห (Analysis Phase) หาสาเหตุหลักๆที่ทําใหเกิดของเสีย 
(4) ระยะปรับปรุง (Improvement Phase) เปนการกําจัดตนเหตุหลักๆของของเสีย 
(5) ระยะควบคุมติดตาม (Control Phase) คงสภาพของการปรับปรุงไวใหตอเนื่อง  
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2.1.1 ขั้นตอนการวัดเพื่อระบุสาเหตุของปญหา (Measure Phase)   
 

 1) การกําหนดปญหา (Problem Statement) 
 

ระบุปญหาที่ตองการทําการศึกษาและแกไข ซึ่งปญหานั้น ๆ จะตองสัมพันธในสวน ที่มี
ผลกระทบตอลูกคา หรือ ทางดานคุณภาพ (CTQ’s: Critical to Quality) 
 

 2) แผนภาพกระบวนการผลติ (Process Map) 
 

สวนนี้เปนสวนท่ีสําคัญอยางยิ่งในการที่จะหาสาเหตุของปญหา ซึ่งการสรางแผนภาพของ
กระบวนการผลิต จะตองทําอยางละเอียดทุกขั้นตอนในการประกอบผลิตภณัฑ เพื่อที่จะสามารถระบุตัว
แปรสําคญัในกระบวนการผลิต (Process Input) และผลลัพธในกระบวนการผลิต (Process Output) 
ขั้นตอนนี้จึงเปรียบเสมือนเปนการตรวจวเิคราะหของกระบวนการผลติ ซึ่งอาจจะทําใหเราทราบถึงสิ่ง
ผิดปกติ หรือทราบสาเหตุที่แทจริงของความบกพรองในการผลิตท่ีมีผลตอคุณภาพของผลิตภณัฑ ซึ่งขั้น
ตอนนี้อาจเปนขั้นตอนที่จะนาํไปสูการวิเคราะหปญหา โดยการทดลอง โดยการตั้งสมมติฐาน หรอืโดย
การใชขอมูลทางดานสถิติทีมี่การเก็บรวบรวมอยางถูกวธิ ี 

 

การสรางแผนการไหลของผลิตภณัฑตองใชการระดมสมอง และทีมงานที่เกี่ยวของกับ
ผลิตภณัฑ เพ่ือท่ีจะไดรายละเอียดที่สําคัญและครบถวนของกระบวนการผลิต ซ่ึงแผนภาพการไหลนั้น
จะตองสามารถบอกถึงสาเหตุแหงความบกพรองของผลติภัณฑ(Cause of Poor Quality: COPQ)  

 

การสรางแผนการไหลของผลิตภณัฑจําเปนอยางยิ่งในการระบุที่มาของขอบกพรองและ สิ่งที่
ซอนในกระบวนการผลิต (Hidden Factory) ซึ่งสิ่งเหลานี้สงผลใหสูญเสียเวลา เงิน ทรัพยากร และพื้นที่
ในการจดัเก็บ 

 

 3) ผลรวมของสัดสวนของเสีย (Rolled Throughput Yield)  
  

ไดมาจากการคํานวณของสดัสวนของเสียครั้งแรกและไมรวมสัดสวนของเสียท่ีไดมาจากการ
ซอมแซมการคํานวณสดัสวนของเสียก็เพือ่เปนมาตรฐานในการเปรยีบเทียบผลลัพธจากการควบคุม
กระบวนการผลิต 
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 4) ผังแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) 
 (ฮิโตชิ คุเมะ, ผูเขียน และ วรีะพงษ เฉลิมจิระรตัน, ผูแปล , 2536) 
 

ผังแสดงเหตแุละผล คือ ผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปจจัยตาง 
ๆ (ที่เกี่ยวของ) กลาวคือ คณุลกัษณะทางคุณภาพ คือ ผลท่ีเกดิขึ้นจากเหตุคือ ปจจัยตาง ๆ ที่เปนตนตอ
ของคุณลักษณะอันน้ัน  

 

การสรางผังแสดงเหตุและผลท่ีจะเอื้อประโยชนตอการแกปญหาไดจรงิ ๆ ไมใชเรื่องงาย ผูที่
สามารถสรางผังกางปลาไดถูกตอง คอื ผูที่มโีอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดถูกตองเชนเดียวกัน 
ขอสังเกตเกี่ยวกับกับผังแสดงเหตุและผลจะตองทําการแยกแยะและเลอืกสรรเพื่อหาปจจัยอนัเปน
สาเหตุแหงปญหานั้นควรใชการปรึกษาหารือในกลุมคนหลาย ๆ ความคิดมารวมกัน เพราะการละเวน
หรือมองขามปจจัยบางอยางไปจะกอผลเสียภายหลงัได (อาจทําใหการแกปญหาผิดจดุได) เลือก
คุณลกัษณะของปญหาและปจจัยสาเหตุในรูปของขนาดหรือปริมาณท่ีสามารถใสหนวยวัดลงไปได
เพราะในที่สุดแลวผลสรุปจากผังกางปลาจะตองนําไปแกไขปรับปรุงตวัแปรตาง ๆ ในการผลิต การนํา
ผังแสดงเหตุและผลไปใชงานจะตอง กอนสรุปปญหาควรใสน้ําหนักหรือคะแนนใหกับปจจัยสาเหตุแต
ละตวัเพื่อจะไดใชการจัดลําดับความสําคญัของปญหา ซึ่งแนวทางเสนอแนะนี้จะนาํไปผงัแสดงเหตุและ
ผลท่ีไดไปเชื่อมโยงกับ FMEA 
 

 5) การวิเคราะหความลมเหลวในการผลติ (FMEA)  
 

(รศ.ธนากร เกียรติบรรลือ,  2543 ) กลาววา FMEA คือเทคนิคทางวิศวกรรมทีใ่ชในการ
กําหนดการบงช้ีและการขจดัปญหา ความลมเหลวและความผดิพลาดตางๆที่อาจเกิดขึน้หรือเกิดขึ้น
มาแลวในระบบงานของการออกแบบของกระบวนการและการบรกิารกอนที่จะถึงลกูคา 

 

 ก. ลกัษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA  
(1) จะตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของความลมเหลว ปญหา และความ

ผิดพลาดตางๆที่อาจเกิดขึน้หรือเกดิขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การ
ผลิต และการบริการอยางชดัเจนและมีการประเมนิผล 

(2) จะตองมีการบงชี้การกระทําสําหรับการลดหรือขจัดโอกาสของความลมเหลว 
ปญหา และความผิดพลาดนัน้ๆที่จะเกิดขึน้มาอีก  
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(3) จะตองมีการบนัทึกลงบนแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตนิิยมใช FMEA  ชนิด
คือ Design FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภณัฑท่ีมกีารนําเอาปญหาสําคัญ
และขอบกพรองตางๆจากผูใชหรือลกูคามาศึกษาและหาวิธกีารปรับปรงุแกไข 
และอีกชนิดหนึ่งคือ Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุง
กระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพผลิตภณัฑ เพื่อปองกันไมใหมีของเสียและ
ขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถดัไปและ
ลูกคา 

 

  ข. ประโยชนของ  FMEA ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบ
และพัฒนาผลติภัณฑ ซึ่งเพิ่มศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือสรางความมั่นใจวารูปแบบของ
ความลมเหลว ความผดิพลาดและปญหาตางๆท่ีอาจเกิดขึ้นได รวมถึงผลกระทบที่อาจตามมา ไดรบัการ
พิจารณาอยางละเอยีดถีถ่วนมากอนแสดงรายการของปญหาหลักตางๆและระดับความรุนแรงของ
ผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้นขึ้นมาชวยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมีมาตรฐานการแกไข
ใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่งไดทันที่เปนพ้ืนฐาน สําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพิ่มเติมระหวาง
การพฒันาผลติภัณฑและการผลิตชวยรวบรวมขอมลูในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดย
นํามาใชวเิคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตางๆ สําหรับการพิจารณาเรื่องความ
เปลี่ยนแปลงผลิตภณัฑหรือกระบวนการผลิตทําใหเกดิความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตางๆ มี
ผูรบัผดิชอบหรือชวยใหวิศวกรประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกนัปญหาที่สามารถ
ประเมินผลได เมื่อมีการประชุมทบทวนขัน้สุดทายของการพฒันาผลติภัณฑหรือกระบวนการผลิต 
 

  ค. ชนิดของ FMEA และการนําไปใชงาน Failure Mode and Effect Analysis หรือ 
FMEA เปนวธิีการวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลวอยางเปนระบบมขีั้นตอนสําหรบัการคนหาสาเหตุ
ของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้นจริง เพ่ือเปนการปองกันกอนทีจ่ะเกิดปญหารายแรงขึน้มาภายหลัง
และเปนการลดความเสี่ยงของการเกิดปญหา  
 

  โดยท่ัวไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธกีารนําไปใชงานไดหลายอยางคือ  
• System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทํางาน การใชงาน

มักจะรวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอ่ืนไดแกการสรางแนวความคิดในการ
ออกแบบและกําหนดรายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การ
ทดสอบ และการประเมนิผลระบบ 
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• Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มกีารทดลอง
หรือปฏิบัติเปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกีย่วของกับกลุมของการรวมสวนประกอบ
ตางๆหรือสวนยอยๆเขาดวยกันและสวนของผลิตภณัฑวามีหนาที่การใชงานตามที่
ออกแบบเหมาะสมแลวหรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับ
ความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 

• Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA 
แตมักจะพจิารณาเกีย่วกับปจจัยการผลติที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสด ุ
วิธกีาร การวดั และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยท่ัวไปแลวเครือ่งจักรจะเปน
ปจจัยสําคญัทีสุ่ด เมื่อจัดทํา Process FMEA 

• Service FMEA จะเกีย่วของกับการใหบริการเปนหลักโดยนยิมใหคนเปนปจจัย
สําคัญที่สุด เมือ่จัดทํา Service FMEA 

• Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจกัรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใช 
โดยแบงเปนสวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความ
เย็น สวนสงกําลัง สวนหลอลืน่ ชุดเกยีร ตลบัลูกปน ฯลฯ 

 

  ง. งานเอกสารของ  FMEA การวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลวที่เกิดขึ้นโดยวธิกีาร 
FMEA ถือวาเปนการวางระบบเตือนภยัลวงหนาและเปนเทคนิคการปองกันปญหาชนิดหนึ่ง ซึ่งมีสวน
ชวยวิศวกรกระบวนการในการศึกษาสาเหตุและผลกระทบตางๆ กอนทีก่ารออกแบบหรือวิธกีาร
กระบวนการผลิตจะสรุปผลขั้นสุดทายทุกเรื่อง ทุกดานที่มกีารวเิคราะหรวมกันจะถกูบันทกึลง
แบบฟอรมมาตรฐานของ FMEA เริ่มตนจากหนาที่อยางใดอยางหนึ่งของกระบวนการผลิตจะถกูนํามา
พิจารณาอยางละเอยีดวามีชนิด หรือรูปแบบของปญหา และความลมเหลวท่ีอาจเกิดขึ้นหรือเคยเกิดขึ้น
มาแลวมีอะไรบาง มีสาเหตุมาจากเรือ่งใดและจะมผีลกระทบอยางไรหลังจากนัน้จะมกีารประมาณ
ตัวเลขระดับความเสี่ยงหรือท่ีเรยีกกนัวาคา RPN ซึ่งมาจากคําวา Risk Priority Number ใหกับแตละ
ปญหา 
 

   การคํานวณคา RPN ไดมาจากผลคูณคาพารามิเตอร 3 ตวั คือ O x S x D เมื่อ 
 

S = Severity คือระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกดิปญหานั้นขึน้ 
O = Occurrence คือระดับความเสี่ยงของการเกิดปญหา ความลมเหลว หรือความ

ผิดพลาด 
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D = Detection คือระดับความสามารถในการตรวจจับปญหานั้นกอนท่ีจะสงมอบ
งานหรือผลิตภัณฑไปใหลกูคา 

 

คา  S, O และ D นิยมใชเปนตัวเลขจํานวนเต็ม มีคาตั้งแต 1 ถึง 10 ดังนั้นคาระดับความ
เสี่ยงต่ําสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN = 1 ซ่ึงมาจาก 1 x 1 x 1 หมายความวา ความถี่ของการเกดิ
ปญหานี้มีนอยมาก และความรนุแรงของผลกระทบเมือ่เกิดปญหานีม้ีนอยมากเชนกัน และสามารถ
ตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมอบใหแกลกูคาอยางสมบูรณ สวนคาระดับความเสีย่งสูงสุดของการเกดิ
ปญหา คือ คา RPN = 1000 ซึ่งมาจาก 10 x 10 x 10 หมายความวา ความถี่ของการเกดิปญหานี้มีมาก เชน 
พบทุกวนั และระดับความรนุแรงของผลกระทบเมื่อเกดิปญหานี้ก็มีมาก เชนกระบวนการผลิตตองหยุด
ท้ังหมด หรือลูกคาตองยกเลิกสญัญาสั่งซือ้ เปนตน และยังไมมวีธิีการตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมอบ
ใหแกลกูคาเลย  

 

ในการวิจัยครัง้นี้ไดวิเคราะหรูปแบบของการเสยีและผลกระทบสําหรับกระบวนการ 
ซ่ึง (ดร.ปารเมศ ชุติมา,2545) ไดอธิบายไววา FMEA สําหรับกระบวนการ (PFMEA) จะถูกจัดทําขึ้น
กอนที่จะมีการผลิตจริงและเกี่ยวของกับการจดัทํารายการของรูปแบบของการเสียหลัก (Failure Mode) 
พรอมกับสาเหตุของการเสยี 

 

FMEA จะเปนตวับงชีถ้งึการกระทําทีจ่ะปองกนัขอบกพรอง และไมปลอยให
ผลิตภณัฑที่อาจจะเสยีหรือไมตรงตามขอกาํหนดไปถึงมอืลูกคา 

 

วัตถุประสงคของ FMEA สําหรับกระบวนการคือ การวิเคราะหลกัษณะสมบัติของ
กระบวนการ เพ่ือใหแนใจวา ผลิตภัณฑท่ีไดจะเปนไปตามความตองการและความคาดหมายของลกูคา 
เมื่อรูปแบบของการเสยีหลกัไดถูกกําหนดขึ้น กิจกรรมเพื่อการแกไขสามารถที่จะขจัดส่ิงเหลานีอ้อกไป 
หรือทําใหส่ิงเหลานี้ลดลงอยางตอเนื่อง นอกจากนี ้ FMEA ยังทําใหเกดิการจัดทําเอกสารที่เปน
ประโยชนสําหรับการพัฒนา กระบวนการผลิต กระบวนการประกอบ หรอืโรงงานขึน้อีกดวย 

 

ท้ังนี้ในการใหคะแนนคา S, O และ D ควรที่ประเมินคาโดยมีการลําดับความสําคัญ ซึ่ง
ในที่น้ีสนใจวิเคราะห FMEA สําหรับกระบวนการ จึงอางอิงเกณฑการประเมนิคะแนนคา จากกลุม
อุตสาหกรรมยานยนต ดังตารางที่ 2.1 2.2 และ 2.3 ตามลาํดับ 
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ตารางที่ 2.1 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 

เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน 

อาจทําใหเกดิอันตรายตอเครื่องจกัรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผดิพลาดมผีลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการ และ/หรือไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกดิขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10 

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือนไว 

อาจทําใหเกดิอันตรายตอเครื่องจกัรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผดิพลาดมผีลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการและ/ไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกดิขึ้นโดยมีการเตือนไวแลว 

9 

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดย 100% ของผลิตภัณฑที่ตองคัด
ออก เครื่องจักรไมอาจใชงานได เนื่องจากความสามารถการใชงานเบื้องตน
สูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8 

สูง ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยผลติภัณฑที่ผลิตมกีารคัดเลือก
และทิ้ง(นอยกวา100%) เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของ
เครื่องจักรจะมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7 

พอสมควร ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยบางสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจถกูทิ้ง(ไมมีการคดัเลือก) เครื่องจักรหรือชิ้นสวนมีการทาํงานแต
บางครั้งไมสามารถทาํงานไดสะดวก ลกูคาไดรับความไมสะดวก 

6 

ต่ํา ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดย100%ของผลติภัณฑอาจตอง
ถูกทาํใหม เครื่องจักร/ชิ้นสวน มีการทาํงานแตบางครั้งความสะดวกในการทาํงาน
มีระดับลดลง ลกูคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้ง 

5 

ต่ํามาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยผลติภณัฑอาจจะตองถูกคัด
แยกและบางสวน(นอยกวา100%)มีการทําใหม ชิ้นสวนที่ผลติออกมาไมไดตาม
ขนาดทีต่องการ  มีการรองเรียนจากลกูคาสวนใหญ 

4 

นอย ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยผลิตภณัฑ(นอยกวา100%)
อาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุมคุณภาพไดชิ้นสวนที่ผลิต
ออกมาไมไดตามขนาดทีต่องการ มีการรองเรียนจากลกูคาบาง 

3 

นอยมาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุมคณุภาพ  ชิ้นสวนที่
ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ การรองเรียนจากลูกคาทีช่างสังเกต 

2 

ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 
ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 



 13

ตารางที่ 2.2 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา (OOC) 
ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความผิดพลาด จัดอยูในชั้น 

       ≥ 1 ใน 2                  (มากวา50%) 10 สูงมาก : ความผดิพลาดนี้สวนใหญไมสามารถจะ
หลีกเลี่ยงได           1 ใน 3                    (33.33%) 9 

            1 ใน 8                    (12.5%) 8 สูง : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่
คลายกันจนถึงกระบวนการกอนหนานี้ซึ่งเกิดขึ้นบอย           1 ใน 20                  (5%) 7 

            1 ใน 80                  (1.25%) 6 
          1 ใน 400                (0.25%) 5 

พอสมควร : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่
คลายกันจนถึงกระบวนการกอนหนานี้ซึ่งมีการเกิดขึ้น
ของความผิดพลาดแตไมใชในสัดสวนที่มาก           1 ใน 2000              (0.05%) 4 
ต่ํา : ความผิดพลาดอยางเดยีวที่มีความเกี่ยวเนื่องกับ
กระบวนการที่คลายกัน 

           1 ใน 15,000          (0.0067%) 3 

ต่ํามาก : ความผดิพลาดเพียงหนึ่งเดียวที่เกี่ยวเน่ืองกับ
กระบวนการที่เหมือนกัน 

           1 ใน 150,000         (0.00067%) 2 

นอยนิด : ความผิดพลาดที่ไมนาเปนไปได             1 ใน 1,500,000      (0.000067%) 1 
ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
 

ตารางที่ 2.3 แสดงเกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 

การตรวจสอบ 
เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดยกระบวนการ

ควบคมุกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนช้ินสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

เกือบจะเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10 
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความผดิพลาด 9 
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลทีจ่ะปองกันความผิดพลาด 8 
ต่ํามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ํามากที่จะปองกนัความผิดพลาด 7 
ต่ํา การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ําที่จะปองกันความผดิพลาด 6 
พอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผดิพลาด 5 
สูงพอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีสูงพอสมควรที่จะปองกันความผดิพลาด 4 
สูง การควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนนี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2 
เกือบแนนอน การควบคุมตอนนี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด และความ

นาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่รูจักในกระบวนการที่
คลายคลึงกัน 

1 

ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
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 6) การวิเคราะหความถกูตองและแมนยําของระบบการวดั (MSA) 
 

ในระบบการวดัมีความสําคญัมาก การวดัเปนเสมือนกลไกในการควบคุมผลิตภณัฑและเปน
การควบคุมกระบวนการ เพ่ือเปนการประกันคณุภาพสูลูกคากระบวนการวัดมีองคประกอบหลักๆคือ
เครื่องมือวดั พนักงานวัดซึง่มีสาเหตุมาจาก ทักษะ ความชํานาญ และระดับการฝกฝน วธิีการวัด ช้ินงาน
ท่ีวัด ส่ิงแวดลอมในการวดัซึ่งมีสาเหตุมาจากอุณหภูม ิ ความชื้นและธรรมชาต ิ เนื่องจากแตละ
องคประกอบมีความไมเทากันจึงเกิดความผันแปรในระบบการวดั  
 

การวิเคราะหระบบความแมนยําของเครื่องมือวัดมีความสําคัญมาก เนื่องจากการแกปญหา
ทางดานคุณภาพหรือการปองกันปญหาอยางมีประสิทธภิาพนัน้ตองมคีวามมั่นใจในความเสถยีรของ
เครื่องมือวดั ซึ่งการวิเคราะหระบบการวดัมจีุดประสงคเพือ่วิเคราะหความคลาดเคลื่อนของระบบการวัด
ในกระบวนการผลิตวาอยูในเกณฑท่ีสามารถยอมรับไดหรือไม โดยการวเิคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของ
ระบบการวดั เพื่อทําการแยกแหลงความผนัแปรออกเปนชิ้นงาน (Part – to- Part Variation) พนักงานวัด 
(Appraiser Variation) ความผันแปรรวม (Interaction Variation)   

 

 (ดํารง ทวแีสงสกลุไทย, 2538) ไดนยิามคําวา ความแมนยําและความเทีย่งตรง ดังนี้  
 

• ความแมนยํา(Precision) คือ ความสามารถในการวัดทีใ่หผลคาทีใ่กลเคียงกันมาก คาไม
กระจัดกระจาย และจะใหความแมนยําไมเปลี่ยนคามาก ไมมีการปรับวธิกีารหรอืปรับ
เครื่องมือวดั 

• ความเที่ยงตรง(Accuracy) คือ ความสามารถในการวัดทีใ่หคาใกลความจริงมาก ผลตาง
ของคาจริงและคาวัดโดยเฉลี่ยนอยมาก 

 

(กติติศกัดิ ์ พลอยพานิชเจรญิ, 2542) การวเิคราะหความแมนยํา มุงพจิารณา 2 ประเด็นหลัก 
คือ คุณสมบัติเชิงสถิติและคณุสมบัติดานความแมนยํา 
 

• คุณสมบัติเชิงสถิติของคาวัดมีความไวตอเทคนิคของพนกังานวดัหรืออุปกรณการวัด
หรือไม และระบบการวัดที่พจิารณามีความสามารถในการตรวจจับความผันแปรของ
ผลิตภณัฑที่แสดงความผนัแปรของกระบวนการผลิตหรอืไม 

• คุณสมบัติดานความแมนยําน้ี ถาหากมีการจําแนกตามชวงเวลาที่เกิดขึน้แลวจะไดรับการ
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แบงออกเปน 2 ประเภท คือ ความสามารถในการทําซํ้า (repeatability) และความสามารถ
ในการทําเหมอืน (reproducibility) โดยท่ีความสามารถในการทําซ้ํา ของระบบการวดั 
หมายถึง คาความแตกตางในการวดัอยางตอเนื่องกับชิน้งานเดยีวกันดวยเครื่องมือเดียวกัน
และดวยพนักงานคนเดยีวกนั ซึ่งโดยปกติจะใชคาความสามารถในการทําซ้ํา สําหรับการ
ประมาณคาความผันแปรของระบบการวดัในระยะสั้น (short – term measurement) สวน
ความสามารถในการทําเหมอืนของระบบการวัด หมายถึง คาความแตกตางในคาเฉลี่ยของ
การวัดงานชิ้นเดียวกันดวยเครื่องมือเดยีวกนั แตตางพนักงานกัน และโดยปกติจะใชคา
ความสามารถในการทําเหมอืนสําหรับการประมาณคาความผนัแปรของระบบการวดัใน
ระยะยาว (long – term measurement) นอกจากนี้ อาจจะกลาวอยางส้ัน ๆ ไดวา
ความสามารถในการทําซ้ําคอื ความผันแปรภายในเงือ่นไขการวดัดวยกัน ในขณะที่
ความสามารถในการทําเหมอืน คือ ความผันแปรระหวางเงื่อนไขของการวัด โดยเง่ือนไข
ที่กลาวนี้ อาจจะหมายถึง พนักงานวัด กะวาน อุปกรณจับยึด (จิ๊กและฟกซเจอร) และ
เง่ือนไขของสภาพแวดลอม เปนตน 

 

ในการประเมนิผลคาความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการเหมือนของระบบ
การวัด (GR&R - Gage Repeatability and Reproducibility) จะหมายถึง การประเมนิผลคาผนัแปรอัน
เนื่องมาจากการวดัคาจริงของงานหนึ่งแบบซ้ํา ๆ ภายใตเงื่อนไขเดยีวกนั แลวมีการเปลี่ยนแปลงเงือ่นไข
เดียวกันการวางแผนศึกษาความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการเหมือนของระบบการวดั
วิธกีารและเวลาที่จะมีการสอบเทียบเครื่องมือวัด การสอบเทียบเครื่องมือวัดถือเปนการดําเนนิ การที่มี
ความสําคัญมากตอการพิจารณาถึง ความคลาดเคลื่อนดานความถูกตองในระบบการวัด โดยปกตแิลว
จะตองมีการสอบเทียบกอนการศกึษาความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการเหมือนจะ
เริ่มตนขึน้ และไมควรจะมกีารสอบเทียบใหมถาหากการศึกษายังไมส้ินสุด เพราะถาหากมีการสอบ
เทียบใหมในระหวางการศึกษา จะทําใหเกิดความผันแปรจากการสอบเทียบรวมอยูกับคาความสามารถ
ในการทําซ้ําของระบบการวดัดวย 
 

จํานวนพนกังานวัดทีใ่ชสําหรับการศึกษา GR & R ในการกําหนดจํานวนพนกังานวดัที่
เหมาะสมสําหรับการศึกษานัน้ มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองพิจารณากอนวาในระบบการผลิตมี
พนักงานวัด (คือ ผูใชเครื่องมือวัดในการกาํหนดคาตัวเลขกับชิ้นงานเพือ่การตดัสินใจ) ในกรณีทีร่ะบบ
การวัดมีพนักงานวัดจํานวนหลายคน ใหทําการสุมพนกังานวดัมาทําการศกึษาอยางนอย 2 คน โดย
พนักงานวัดทุกคนตองผานการฝกอบรมและปฏิบัติงานเกี่ยวกับงานวัดในอุปกรณวดัที่ทําการศกึษา
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สําหรับงานประจํา 
 

จํานวนสิ่งตัวอยางที่ใชในการศึกษา GR & R   จํานวนส่ิงตัวอยางท่ีจะใชในการศกึษานั้น โดย
ปกติจะแนะนาํไวท่ี 10 ส่ิงตวัอยาง ซ่ึงถาหากไมสามารถดําเนินการได จะตองพยายามให (จํานวนของ
ส่ิงตัวอยาง) x (จํานวนของพนักงานวัด) มากกวา 15 และถาหากไมสามารถดําเนนิการไดใหเพิ่มจํานวน
ซํ้าของการวดัในแตละสิ่งตัวอยาง และสิ่งตวัอยางที่จะใชในการวัดนี้ตองเปนสิ่งตัวอยางท่ีมคีวาม
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ และในกรณท่ีีจะทําใหระบบการวัดมีคณุภาพดานความผันแปรเพียงพอตอ
การตรวจจับความผนัแปรของชิ้นงานในกระบวนการแลว จะตองทําใหขอมูลแบงแยกไดไมต่ํากวา 5 
กลุม (ช้ิน)  
 

จํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับสิ่งตัวอยางแตละชิ้น โดยปกตแิลวมกัจะแนะนําใหทําการวัด
ซํ้าที่แตละส่ิงตัวอยางดวยจํานวนซํ้าเทา ๆ กัน (เรียกการทดลองแบบนีว้า balance design) ซึ่งโดยทัว่ไป
จะกําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานวัดแตละคนดวยจาํนวน 2-3 ครั้งตอช้ินงานแตละชิ้น 
 

วิธกีารลดความผันแปรภายในสิ่งตัวอยางของการศกึษา GR & R ในการศึกษา GR & R บาง
กรณีนัน้ จะไมสามารถกาํจัดความผันแปรภายในสิ่งตวัอยางออกจากการวดัซ้ํา (หรือการประเมิน
ความสามารถในการทําซ้ําได) จึงตองมีความพยายามเลือกงานในล็อตใหมีความใกลเคียงกันใหมาก
ท่ีสุด  
 

วิธกีารประเมนิผลความสามารถในการทาํซ้ํา และความสามารถในการเหมือนของระบบการ
วัด มีทั้งหมด 3 วิธี แตในที่น้ีจะขออธิบายวธิีอาศัยการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) ไว
ดังตอไปนี ้
 

(1) วิธีอาศยัคาพิสยั (Range Method) 
(2) วิธีอาศยัคาเฉลี่ยและพิสยั (Average and Range Method) 
(3) วิธีอาศยัการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) วิธนีี้เหมาะกับการวิเคราะหผล

การศกึษาที่ไดมาจากการออกแบบการทดลองเพื่อพิจารณาวาพนักงาน และชิน้งาน 
เปนสาเหตุความผันแปรอยางมีนัยสําคัญหรือไม และวิธกีารนี้จะสามารถแยกความผนั
แปรจากสาเหตุรวมระหวางชิ้นงานและพนักงานวัดออกจากคาความสามารถในการ
ทําซ้ําได แตอยางไรก็ดี วธิีการนี้มีขอเสยีตรงทียุ่งยากในการคํานวณ แตสวนใหญ



 17

วิธกีารน้ีจะใชกับกรณกีารใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการชวยคํานวณ 
  

ในการตีความหมายผลการวิเคราะหจากตาราง ANOVA จะตองเริ่มจากการวิเคราะหความมี
นัยสําคัญของอิทธิพลรวม (interaction effect) ระหวางพนักงานและชิ้นงานกอนเสมอ ซึ่งถาพบวา
อิทธิพลรวมระหวางพนกังานและชิ้นงานมีนัยสําคัญ แสดงวาเมื่อเปลี่ยนชิ้นงานใหพนักงานคนเดิมทํา
การวัดแลว ผลการวัดจะเปลี่ยนไป ซึง่จะพบวาอิทธพิลรวมมผีลมาก และในกรณีที่อิทธิพลรวมมี
นัยสําคัญนี้ก็ไมมีความจําเปนตองตีความหมายจากอิทธพิลหลกั (main effect) ของพนักงานวัด หรือ
ช้ินงานอีก เพราะวาแมอิทธพิลหลักของพนักงานวัดจะดเูหมือนมีผลอยางไมมีนัยสําคัญ แตแทจรงิแลว
มีอิทธิพลมาก    
 
2.1.2 ขั้นตอนการ การวิเคราะหเพื่อระบุสาเหตุของปญหา (Analyze Phase)   
 

 1) สถิตแิละการควบคุมคุณภาพ 
  

(เจรญิ สุนทรวาณิชย, 2539) ไดใหคํานิยามคําวา สถิติไวดังนี้ สถิติ คอื ศาสตรแขนงหนึ่งที่ใช
ตัดสินในเหตกุารณภายใตความผนัแปร โดยการตดัสินใจประกอบดวยการรวบรวม การวิเคราะห 
ตลอดจนการสรุปผลเพื่อดําเนินการจากขอมูล  
 

 2) การตั้งสมมติฐานในการตรวจสอบ (Hypothesis Testing) 
  

จากที่กลาวมาแลวในลําดับขั้นตอนการออกแบบการทดลองวา ในการวเิคราะหผลการทดลอง
โดยใชวิธีทางสถิตินั้น จะมคีวามเสี่ยงเขามาเกี่ยวของอยูเสมอ ดังนั้นการตรวจสอบและวเิคราะหขอมูล
จึงตองอยูภายใตความเสี่ยงดงักลาว 

 

 การตั้งสมมติฐานในการตรวจสอบ จะตั้งสมมติฐานใน 2 ทางเลือก คือ 
 

  Ho: ระดับของปจจัยไมมีผลตอกระบวนการผลิต 
  H1: ระดับของปจจัยมีผลตอกระบวนการผลิต 
 

  ท้ังนี้ภายใตความเสี่ยง 2 ตัวคือ α และ β  
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α  หมายถึง ความเสี่ยงในการไมยอมรับสมมุติฐานหลัก (Null Hypothesis) ทั้งท่ีสมมติฐานหลัก
เปนจริงหมายถึง ความเสีย่งในการยอมรับสมมติฐานหลัก ทั้งที่สมมติฐานหลักไมเปนจริงจากความ
เสี่ยงของทั้ง 2 แบบนี้เอง จึงตองมีการกําหนดจํานวนซ้ําที่ใชในการทดลอง เพื่อใหมคีวามเชื่อมั่น หรือมี
ความเส่ียงตามที่กําหนดไว และในการทําการวเิคราะห กม็ักจะใหคาของ α คงที่ และ ใหคา  β นอย
ท่ีสุดเทาที่จะทาํได 
 

2.1.3 ขั้นตอนการปรบัปรุงแกไขกระบวนการ  (Improve Phase)   
 

 1) การออกแบบการทดลอง (Design of experiments)  
 

การออกแบบการทดลองเพือ่ตรวจดวูาปจจัย (Factor) ใดหรือตัวแปร (Input Variable) ใดที่มี
ผลตอสิ่งทีใ่หความสําคัญ (หรือความสนใจ) ในผลิตภณัฑท่ีออกมา (Output Response) ปจจัย (Factor) 
ในการผลิตสามารถแบงไดเปน 
 

• ปจจัยที่ควบคมุได (Controllable Factors) หมายถึง ปจจยัท่ีสามารถกําหนดคาของปจจัย
นั้นไดในการผลิต 

• ปจจัยที่ควบคมุไมได (Uncontrollable Factors) หมายถงึ ปจจัยที่ไมสามารถกําหนดคา
ของปจจัยนัน้ไดในการผลิต   

  

การออกแบบการทดลองเพือ่วิเคราะหไดวา ปจจัยใดมผีลตอผลติภัณฑหรือไมตองทําการ
เปลี่ยนแปลงระดับของปจจยัอยางนอย 2 ระดับ แลวทําการทดลอง จากนั้นจึงวิเคราะหผลการทดลอง  
 

  ก. วัตถุประสงคของการออกแบบการทดลอง 
 

• เพื่อยืนยันขอเท็จจรงิ (Confirmation) คือ การพิสูจนถึงขอเท็จจริง หรอื ความเชื่อ
จากประสบการณ หรือทฤษฎีบางอยางท่ีอธิบายเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 

• เพื่อคนหาขอเท็จจรงิ (Exploration) คือ การศึกษาถึงอิทธพิลของเงื่อนไขใหมที่มี
ผลตอกระบวนการ 

 

ข. คําจํากัดความ (Definition)  
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• อิทธิพลหรือผล (Effect) หมายถึง ผลของตวัแปรตนที่มีตอตัวแปรตาม 
• ปจจัย (Factor) หมายถึง สิ่งที่คิดวามีอิทธพิลตอผลการทดลองของคณุสมบัติใน

ตัวผลิตภัณฑ 
• ระดับของปจจยั (Level of Factor) หมายถงึ สภาวะตาง ๆ ของปจจัยหน่ึง ๆ ที่ทํา

การกําหนดในการทดลอง 
• ปจจัยรบกวน (Noise Factor) หมายถึง ปจจัยที่กอใหเกิดผลกระทบเล็ก ๆ นอย ๆ 

และไมสามารถควบคุมได 
 

ค. หลกัในการออกแบบการทดลอง 
 

(1) การทําแบบสุม (Randomization) คือ การใหโอกาสในการเก็บขอมูลของขอมูลแต
ละตวัเทา ๆ กนัเพื่อกระจายผลของปจจัยที่ควบคุมไมไดใหกับทุกระดับท่ีศึกษาใหเทา ๆ กนั การทําแบบ
สุมยังสามารถแบงออกไดอีกเปน 3 วิธี คือ 
 

• การทําแบบสุมสมบูรณ (Complete randomization) 
• การทําแบบสุมอยางงาย (Simple randomization) 
• การทําแบบสุมแบบสมบูรณภายในบล็อก (Complete randomization within 

blocks) 
  

(2) การทําซ้ํา (Replication) คือ การทําการทดลองซ้ําในแตละขอมูล เพื่อกําจัดเอาผล
ของปจจัยที่ควบคุมไมไดออก 
 

(3) การบล็อก (Blocking) คือ การจัดกลุมทําการเกบ็ขอมูลเปนชวง เพื่อลดผลจาก
ปจจัยที่ควบคมุไมได แตไมจําเปนที่จะตองมีการทําเสมอไป  
 

ง. ลําดับขั้นการออกแบบและวิเคราะหการทดลอง 
 

(1) การนยิามปญหา เปนการระบุวา ความตองการในการผลิตคืออะไร และตองการรู
อะไรบางในการผลิต ซึ่งการนยิามปญหานี้ จะเกีย่วโยงไปถึงวัตถปุระสงคของการทดลองการเลือก
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ปจจัยที่มผีลและระดับปจจัยเปนการใชหลกัการทางทฤษฎีและประสบการณที่เคยปฏบิัติมาในการผลิต 
เพื่อระบุวา มปีจจัยใดบางทีน่าจะมผีลตอการทดลอง และในแตละปจจัยน้ัน ควรจะมีชวงในการทดลอง
เปนอยางไร เพื่อระบุระดับของปจจัยในการทดลอง สุดทายคือ ระบวุาระดบัที่ใชเปนแบบกําหนด 
(Fixed levels) , แบบสุม (Random levels) หรือแบบผสม (Mixed levels) ซึ่งสามารถกลาวโดยสังเขปได
ดังตอไปนี ้
 

• แบบกําหนด (Fixed levels) หมายถึง ระดับของปจจยัที่สามารถควบคุม หรือ
กําหนดคาไดแนนอน 

• แบบสุม (Random levels) หมายถึง ระดบัของปจจัยทีไ่มสามารถควบคุม หรือ
กําหนดคาของปจจัยไดแนนอน 

• แบบผสม (Mixed levels) หมายถึง การผสมผสาน  ะดับของปจจัยท่ีเปนท้ังแบบ
กําหนดไดและแบบสุม 

 

(2) การเลือกตัวแปรตอบสนอง (Response variables) ในการเลือกตวัแปรตอบสนอง 
ผูทําการทดลองจะตองเลือกตัวแปรที่สามรถใหขอมูลที่เปนประโยชนในการศึกษา และการวดัคานั้น
จะตองแมนยํา รวมทั้งความถูกตองของเครื่องวดัดวย 
 

(3) การเลือกแบบทดลอง จะตองพิจารณาถงึจํานวนขอมูลที่ทําซํ้าในการทดลอง ความ
เหมาะสม ขอจํากัดในการสุม (Randomization) และการบล็อก (Blocking) ที่เกี่ยวของ ทั้งนี้ตองนาํมา
เกี่ยวโยงกนัในดานความเสีย่ง และตนทุนที่ใชในการทดลองสําหรับการเลือกปจจัย 
 

(4) การทําการทดลอง ในขณะทําการทดลอง จะตองปฏิบัติตามหลักการทีไ่ดออกแบบ
ไว นั่นคือ ตองมีการสุม การทําซ้ํา ขอควรระวังในขณะทําการทดลอง คือ ความถูกตองของเครื่องมือวัด 
และความสม่ําเสมอในการทดลอง เพื่อใหความผดิพลาด (Error)  ที่ออกมามีนอยที่สุดการวิเคราะห
ขอมูล ในการวิเคราะหขอมูล จะใชความรูทางดานสถิตเิขามาวิเคราะหและสรุปผล รวมทั้งตดัสินความ
ถูกตองของขอมูลท่ีเกดิขึ้น กอนท่ีจะตคีวามขอมูล วธิีทางสถติิไมสามารถบอกไดวาปจจยัใดมผีล 
(Effect) เทาใดไดแนนอน แตเปนเพียงเครื่องมือท่ีใหเแนวทางในการวิเคราะหภายใตความเชื่อมั่นเปน
เปอรเซนตในการสรุปผ และขอเสนอแนะ เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลแลวจะตองสรุปผลของการ
วิเคราะห ซึ่งอาจแสดงในรปูกราฟ ตาราง แผนภูมิ ฯลฯ  
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จ. การเลอืกแบบการทดลอง 
 

(1) แผนการทดลองแบบสุมสมบูรณ (Complete Randomize Design)  
ใชกับการทดลองปจจัยเดี่ยว (Single factor experiment) ปจจัยที่ควบคมุไมไดมีขนาด

ไมโตนัก และไมมีปจจยัรบกวนการทดลองจะทําโดยยดึหลักการทําแบบสุม (Randomization) และ การ
ทําซ้ํา (Replication) 
 

ขั้นตอนในการทําการทดลอง 
 

• กําหนดตัวแปรตอบสนอง (Response variable) และปจจยัที่ควบคุมได 
(Controllable factor) ที่สนใจ 

• ทําการทดลองโดยสุมแบบสมบูรณ (Complete random) ในการวดัคา 
• วิเคราะหขอมูลโดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA)  

 

(2) แผนการทดลองแบบบลอ็กสุม (Randomize Block Design)  
  

ใชกับการทดลองปจจัยเดียวและมีปจจยัรบกวน (Noise factor) หลักการของแผนการ
ทดลองแบบบล็อกสุม คือตองทําการสุม (Randomization) ทุกครั้งตองทําซ้ําทุกการทดลองตองทําการ
บล็อก (Blocking) เพื่อลดปจจัยรบกวน การบล็อก (Blocking) อาจจะทาํมากกวา 1 บล็อกกไ็ดซ่ึงขึน้กับ
จํานวนของปจจัยรบกวน 
 

ขั้นตอนในการทําการทดลอง 
 

• ออกแบบและวางแผนการทดลอง 
• เก็บขอมูล 
• วิเคราะหผลการทดลอง โดยใชตารางวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA table) 

ซ่ึงจะตองมีผลของบล็อก (Block effect) ดวย 
 

(3) แผนการทดลองแบบแฟคโทเรียล (Factorial Design) 
 

ใชกับการทดลองที่มีปจจัยตั้งแต 2 ปจจัย ซึ่งเปนการทดลองที่มีหลายปจจัย (Multiple 
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factor experiment) และเนือ่งจากปจจยั (factor) มากกวา 1 ปจจัย ดังนั้นนอกจากจะเกิดอิทธิพลของ
ปจจัยหลกั (Main effect) ที่สนใจแลว ยังอาจเกิดอิทธิพลของปจจัยรวม (Interaction effect) ไดดวย 
  

อิทธิพลของปจจัยรวม (Interaction effect) คือ ผลท่ีเกดิขึ้นจากการที่ปจจัยหนึ่ง
เปลี่ยนแปลงไปแลวมผีลทําใหอิทธิพล (effect) ของอีกปจจัยหน่ึงเปลีย่นแปลงดวย ดังตัวอยางการเกิด
อิทธิพลของปจจัยรวมหรือปฏิสัมพันธ ซึ่งเมื่อไมมีอิทธิพลของปจจยัรวมแสดงดัง (1) และเมื่อมีอิทธพิล
ของปจจัยรวมแสดงดัง (2) โดย A และ B คือปจจัย 2 ปจจัย   
 

เหตุที่ใช เนื่องจากการออกแบบ 2k แฟคโทเรยีล นัน้เหมาะสมกับรูปแบบ (model) ที่มี
ความเปนเสนตรง (linearity) จึงจะมีความถูกตองในการตีความขอมลูไดอยางถกูตอง ดังนั้น หากวา
อิทธิพลของปจจัยตอตวัแปรตอบสนองมีความเปนเสนตรง (linearity) ไมดแีลว จะหันมาใชแบบ 3k 
แฟคโทเรยีล แทนจะเหมาะสมกวา 
 

แผนการทดลองแบบแฟรกชั่นนอลแฟคโทเรยีล (Fractional Factorial Design) เปน
การประยกุตจากการออกแบบการทดลองแบบแฟคโทเรยีล (factorial design) โดยการออกแบบการ
ทดลองแบบแฟรกชัน่นอลแฟคโทเรียลจะใชกับการทดลองหลายปจจยั ที่มีปจจยัเปนจํานวนมาก จึง
ตองทําการตดัปจจัยบางตวัออก โดยอาศยัหลักการคอนฟาวด (Confound) 
 

การคอนฟาวด (Confound) เปนเทคนิคท่ีใชชวยในการออกแบบ ทําใหขนาดของ
บล็อกเล็กลงจากเดิม ซ่ึงในการออกแบบนี้ จะเกดิผลทําใหสารสนเทศเกีย่วกับอิทธิพลของทรีตเมนต 
(Treatment effect) รวมปะปนอยูกับอิทธิพลของบล็อก (Block effect) เสมอ การเลือกอิทธิพลของทรีต
เมนตที่จะทําการคอนฟาวด (Confound effect) จะเลือกจากความรูในกระบวนการผลิตเปนตวักําหนด 
โดยเลือกทรีตเมนตที่คาดวาจะมีผลนอยตอตัวผลิตภัณฑ 
 

การประมาณการทดสอบเอฟ (Approximate F-test) ในการทดลองแบบแฟคโทเรยีล ที่
มีปจจัย 3 ปจจัยหรือมากกวา ซ่ึงจะเปนรูปแบบกําหนด รูปแบบอืน่ ๆ และการออกแบบที่ซับซอน 
บอยครั้งพบวา ไมสามารถที่จะทดสอบทางสถิติไดอยางถูกตองในบางอิทธิพลของทรีตเมนต ซ่ึงการ
แกไขหนทางหนึ่งที่เปนไปได คือ การตั้งสมมุติฐานวาในบางปฏิสัมพันธบางอิทธิพลสามารถทีจ่ะ
ละเลยได  
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2.1.4 ขั้นตอนการ การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase)   
 

1) แผนภูมิควบคุม (ฮิโตชิ คุเมะ , ผูเขยีน ,วีระพงษ เฉลิมจริะรัตน, ผูแปล, 2541) ไดอธิบาย
ความหมายของแผนภูมิควบคุม(Control Chart) ดังนี ้
 

แผนภูมิควบคมุ คือ แผนภูมิหรือกราฟที่จัดทําขึ้นลวงหนา โดยอาศัยขอมูลจากขอบเขตที่
กําหนด (Specification) ที่ระบุคณุสมบัตทิางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ดําเนินการผลิต และ
ตองการจะควบคุม เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นตอนใดตอน
หนึ่ง โดยการตรวจวดัคุณภาพของชิ้นงาน ซึ่งในการวดัขอมูลอาจจะอยูในลกัษณะ 2 แบบ คือ ขอมูลที่
ไดจากการวดั (Variable Data) และขอมลูท่ีไดจากการนับ (Attribute Data) จากนั้นเขียนบันทึกลงใน
แผนภูมนิั้น ๆ ซ่ึงโดยปกตจิะมีเสนควบคมุ 3 เสน ไดแก เสนขอบเขตกลาง คือ เสนที่แสดงขนาดหรือ
จํานวนที่เปนขอกําหนดหรอืเปาหมายในการผลิต เสนขอบเขตควบคุมบนและเสนขอบเขตควบคุมลาง
เปนคาท่ีอนญุาตใหมีความคลาดเคลื่อนในการผลิตเกดิขึน้ได และหากอยูในขอบเขตนี้กถ็ือวา ผลการ
ผลิตยอมรับได แตหากวาคาที่ไดอยูนอกเหนือขอบเขตควบคมุ (ไมวาในทางมากกวาหรือต่ํากวา) ถือวา 
การผลิตในขณะนั้นยอมรับไมไดจะตองมกีารปรับปรุงแกไขจุดบกพรองโดยทันท ี
 

โดยธรรมชาตขิองกระบวนการผลิตท้ังหลายยอมมีความผันแปร (Variation) เกิดขึน้กับชิ้นงาน
หรือผลผลิตได โดยความผันแปรบางชนิดเปนเรื่องปกติและอนญุาตหรือยอมใหเกิดขึ้นไดในการผลติ 
โดยไมกอความเสียหายตอคุณภาพของผลติภัณฑ แตความผันแปรบางชนดิมผีลกระทบมากและมี
ผลเสียหายตอคุณภาพของผลิตภณัฑ เพราะทําใหขนาดของชิ้นงาน หรือคุณสมบัติบางประการผิดไป
จากมาตรฐานที่กําหนด ดังนั้นการเขาใจในสาเหตุแหงความผนัแปรจึงเปนสิ่งสําคัญ โดยสาเหตุความ
ผันแปรตาง ๆ มีผลมาจากสาเหตุสําคัญ 2 ชนิดคือ 
 

สาเหตุที่เปนปกติวิสัย  หรือเปนธรรมชาตขิองการผลติ (Chance Cause) เปนลกัษณะสาเหตุ
ของความผันแปรที่ไมมีความรุนแรง และไมมผีลตอคณุภาพของสินคาท่ีผลิตได เกิดจากความผนัแปร
หรือความแตกตางเล็ก ๆ นอย ๆ ของวัตถดุิบและปจจัยการผลิตตาง ๆ ซ่ึงแนนอนวาไมมีของสองสิ่งที่
เหมือนกันทุกประการ วัตถดุิบ 100 ช้ิน ท่ีมีขนาดตรงกนัตามขอกําหนดทั้ง 100 ช้ินก็จะมีขนาดแตละชิน้
ท่ีแตกตางกันออกไป เพียงแตวาความแตกตางเหลานัน้ อยูในพิกัดที่ขอบเขตขอกําหนดไดอนุญาตเอาไว
แลวในคา พิกดัความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน 
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ฉะนั้นความผนัแปรในคณุภาพผลิตภัณฑท่ีเกิดจากสาเหตุที่เปนปกตวิสิัยของการผลติ จึงเปน
ส่ิงที่ยอมรับไดในการควบคมุคุณภาพดวยแผนภูมินี้ นั่นคือ กระบวนการผลิตที่เขียนแสดงดวยแผนภูมิ
ควบคุมแลวไมมีจุดใดจุดหนึ่งอยูนอกเสนขอบเขตควบคุม (The Process is in Control)   
 

สาเหตุที่ระบุได หรือสาเหตุท่ีกําจัดได (Assignable Cause) เปนลักษณะสาเหตุของความผนั
แปรทีเ่กิดจากความผดิพลาด ความผิดปกต ิความชํารุด ความไมไดเกณฑ ฯลฯ ของปจจัยการผลิตตาง ๆ 
ท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภณัฑและไมใชเปนปกติวิสัย หรอืธรรมชาติของการผลิตนั้น ๆ 
จําเปนจะตองไดรับการกําจดัหรือแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของงานผลติกลับเขาสูสภาวะปกติอีกครัง้ได 

 

ในแผนภูมิควบคุม เมื่อมีจุด (ซึ่งเขียนจากการเก็บขอมูล   และวดัคาชิ้นงานตัวอยางจากการ
ผลิต) ปรากฏวาอยูนอกเสนขอบเขตควบคุมยอมแสดงไดวาเกิดมีสาเหตุที่ระบุไดเกิดขึ้นมาในกระบวน
ผลิตนั้นแลว และเรียกสภาวะการผลิตนัน้วา กระบวนการผลิตอยูนอกควบคุม (The process is Out of 
Control)  
 

(ดํารง ทวแีสงสกลุไทย , 2538) ไดอธิบายวาแผนภูมิควบคุมคิวซีเปนคิวซีเทคนิคอีกชนิดหนึ่ง
ท่ีใชควบคุมการผลิตในระหวางการผลิต เพ่ือตรวจสอบวากระบวนการผลิตมจีุดใดเปลี่ยนแปลงหรือไม 
หรือการเปลีย่นแปลงนั้น ๆ ยังอยูในพิกดัควบคุมหรือไม ปกติจะใชแผนภูมิควบคุมกับระบบการผลิต
สภาพปกติ หรือมีการผลิตสม่ําเสมอ จะไมใชกับการผลิตเปนแบบเลว ๆ หรือผิดปกติโดยเดด็ขาด 
จุดมุงหมายที่ใชเทคนิคของแผนภูมิควบคุม มีดังนี ้

• เพื่อหาเปาหมาย หรือมาตรฐานของการผลติ 
• เพื่อใชเปนเครือ่งมือตรวจสอบวา การผลิตอยูในเกณฑมาตรฐานหรือไม 
• เพื่อใชเปนเครือ่งมือเพื่อใหไดเปาหมายที่วางแผนลวงหนาไวแลว 

 

การนําแผนภูมคิวบคุมมาใชงาน กอนอื่นจําเปนตองเขาใจลักษณะของเสนควบคุม เสียกอนคือ 
เสนควบคุมขอกําหนด (Specification Limit) หมายถึง คาขอบเขตขอกําหนดของสินคาหรือช้ินงานที่
โรงงานหรือรฐับาลเปนผูกําหนดขึ้น ท้ังนี้เสนควบคุมขอกําหนดขึ้นอยูกับดุลพินิจของผูออกแบบวา
ตองการเสีย่งหรือความปลอดภัย (Safety Factor) ไวที่ระดับเทาใด 
  

เสนควบคุมขดีความสามารถ (Process Capability Limit) หมายถึง คาขอบเขตความสามารถ
จริงของกระบวนการ โดยทัว่ไปคํานวณจากคาพารามเิตอรของประชากรหรือคํานวณจากกลุมตวัอยางที่
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จํานวนมาก เสนควบคุมขดีความสามารถมีขนาดความกวางเทากับ คาหางจากคาเฉลี่ยของประชากร 
±3σ และกําหนดเสนขอบเขตควบคุมสําหรับเปนสัญญาณเตือนวาการผลิตเริ่มออกจากการควบคุม
หรือยัง กําหนดในชวง คาเฉลี่ย ±2σ 
    

การใชงานแผนภูมิควบคุม การใชแผนภูมคิวบคุมในกระบวนการผลิต ควรมีเทคนคิตอไปนี้
เลือกบริเวณทีจ่ะควบคุม กอนอ่ืนก็คือปญหาอะไรท่ีจะตองทํา และเรามีจุดมุงหมายอะไร จากการ
ตัดสินใจในปญหาทําใหทราบทันทีอยางชดัแจงวา ตองการขอมลูอะไรพิจารณาการใชแผนภูมิควบคุม
แบบไหน อาจจะเปนแผนภมูิ แบบ ⎯x – R , x , pn, p , c หรือ u Chart ก็ไดขึ้นอยูกับโรงงานและ
ผลิตภณัฑแตละแหงทําแผนภมูิควบคุม  
 

สําหรับการวิเคราะหเก็บขอมูลในชวงเวลาที่เหมาะสมแลวใชขอมูลทีผ่านมาทําแผนภูมิ ถามี
จุดใด ๆ ผิดปกติตองทําการคนหาเหตุผลที่ทําใหคุณภาพเปลีย่นไปทนัที แลวทําการแกไขสรางแผนภูมิ
ควบคุมสําหรับการควบคุมในโรงงาน หากวาตนเหตุที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนไดขจดัหมดส้ินแลวจากใน
ขอ 3 และกระบวนการผลิตก็คงที่ ใหพิจารณาดูอีกครั้งวาผลติภณัฑไดมาตรฐานตามที่กําหนดไวหรือไม 
หลังจากนัน้ถาทุกอยางเรียบรอยก็ใหสรุปผลท้ังหมดเพื่อทํามาตรฐานวธิีการทํางาน (Standardize 
Working Procedure) หรืออาจจะมกีารปรับปรุงใหดีขึ้น ถาจําเปนตอเสนควบคุมของแผนภูมิออกไป 
จากนั้นพลอตขอมูลที่เก็บไดในแตละวนัตอไปควบคุมกระบวนการผลติ ถาการทํางานของคนงานและ
วิธกีารผลิตเปนแบบมาตรฐานแลว  
 

แผนภูมิควบคมุจะชี้แสดงออกใหเห็นวาสภาวะทีโ่รงงานอยูภายใตการควบคุมทีด่ีหรือไม แต
ถาปรากฏวามสีิ่งผิดปกตเิกิดขึ้น ตองการคนหาสาเหตุทันที แลวแกไขใหถูกตองเสียคํานวณเสนควบคุม
ใหม ถาเครื่องจักรหรือมาตรฐานการทํางานเปลี่ยนแปลง เสนควบคุมตองนํามาคํานวณใหม ถาการ
ควบคุมของกระบวนการผลติในโรงงานยงัดีตลอด ระดับคุณภาพที่แสดงบนแผนภมูิจะปรับดีเพิ่มดวย 
ในกรณีเชนนี้ใหสังเกตแผนภมูิควบคมุเปนระยะ  ในการคํานวณเสนควบคุมใหสังเกตกฎตอไปนี ้
 

• ขอมูลท่ีจุดผิดปกติ ซึ่งคนพบสาเหตุ หรือไมมกีารแกไขควรจะรวมเขาไปในการ
คํานวณใหม 

• ขอมูลท่ีจุดผิดปกติ แตไมพบสาเหตุ หรือไมมีการแกไขควรจะรวมเขาไปในการคํานวณ
ใหม 
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 (เทวินทร  สิริโชคชัยกุล,2540) ไดกลาวถึง STATISTICAL PROCESS CONTROL 
(SPC) ไววา ในการที่จะใหเจาของกระบวนการสามารถทราบผลการปฏิบัติงานของตนเอง และเปนการ
กอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง จึงจําเปนตองมีการเฝาติดตามเพื่อที่จะมีการปอนกลับ (Feedback) 
ซ่ึงรูปแบบและความเร็วในการปอนกลับที่ตางกัน จะทําใหไดระบบการควบคุมกระบวนการที่ตาง
ระบบกัน โดยที่ การปอนกลับชนิดทันทีทันใด จะเปนระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน
(Prevention) อันเปนวิธีการของการตรวจสอบ และทดสอบระหวางท่ีกระบวนการกําลังดําเนินอยู หาก
พบวา กระบวนการกําลังจะไมอยูภายใตภาวการณควบคุมก็ใหทําการปอนกลับ แลวทําการหยุด
กระบวนการเพื่อสืบสวนหาสาเหตุทันที สวนการปอนกลับชนิดหลังจากทราบความจริงแลว จะเปน
ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงดักปญหา (Detection) เชนการผลิตจนเสร็จ แลวคอยมา
ปอนกลับวาพบขอบกพรองจากการตรวจสอบหรือทดสอบอะไรบาง ดังแสดงในรูปท่ี 2.1 สําหรับ
วิธีการของการเฝาติดตาม 

 

นอกจากนี้ อาจกลาวไดวา ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน จะเปนกระบวนการ
เพื่อท่ีจะหลีกเลี่ยงการเกิดของเสีย สวนระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงดักปญหา จะเปนการ
ควบคุมระดับการยอมรับไดในการเกิดของเสีย 
  

     Inputs                                                     Output                                               O.K.  
 
 

                                                        ปอนกลับ                                     ไม O.K. 
 

ก) กระบวนการชนดิดักปญหา (Detection) 
 

                         Inputs                                                                                Output 
 
 

                                                                        ปอนกลับ 
 

ข) กระบวนการชนดิปองกันปญหา (Prevention) 
 

รูปที่ 2.1 สําหรับวธิกีารของการเฝาตดิตาม 

กระบวนการ การตรวจสอบ
และการทดสอบ 

กระบวนการ 
ถัดไป 

กระบวนการ 
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 โดยจุดมุงหมายของ SPC แลว ตองการมุงเนนไปที่กระบวนการเชิงปองกัน แตในขณะเดียวกัน
ก็ตองการกระบวนการเชิงดักปญหามาผสมกับเชิงปองกันในบางครั้ง ดังนั้น เทคนิคดานสถิติที่นํามา
ประยุกตใช เชน แผนภูมิควบคุม จึงมีความหลากหลายขึ้นอยูกับจุดมุงหมายและชนิดของขอมูล ซึ่ง
แบงเปน 2 ชนิดดวยกัน คือ ขอมูลตัวแปร (Variable data) และ ขอมูลคุณสมบัติ (Attribute data) ดัง
แสดงในตารางที่ 2.4 
 

ตารางที่ 2.4 ชนิดของขอมูล 
 

ชนิดของขอมูล ความตอเน่ืองของขอมูล ตวัอยางท่ีมาของขอมูล 
1. มีความตอเนื่อง 

(Continuous) 
การช่ังน้ําหนัก ตัวแปร 

(Variable) 
2. ไมมีความตอเนื่อง 
        (Discrete) 

การนับจํานวนชิ้นงาน 

คุณสมบัติ 
(Attribute) 

ไมมีความตอเนื่อง การนับจํานวนชิ้นงานดี และ
ไมดี 

  

 กอนท่ีจะมีการเลือกใชชนิดของแผนภูมิควบคุม เจาของกระบวนการตองเลือกคุณลักษณะทาง
คุณภาพ (Quality Characteristic) ที่จะทําการควบคุม ซึ่งแบงเปน 2 ชนิด คือ คุณลักษณะของ
กระบวนการ (Process Characteristic) เชน อุณหภูมิ เวลา และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ (Product 
Characteristic) เชน ความยืดหยุน  
  

 โดยที่เจาของกระบวนการทราบไดจากคุณลักษณะพิเศษที่กําหนดโดยลูกคาหรือตามที่ระบุไว
ในแผนควบคุม ผลจากการเลือกชนิดของคุณลักษณะทางคุณภาพก็จะทําใหทราบไดวาขอมูลที่ไดนั้น
เปนขอมูลชนิดใด โดยดูตัวอยางการเลือกแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลตัวแปรไดจากตารางท่ี 2.5 และ
สําหรับขอมูลคุณสมบัติไดจากตารางที่ 2.6 
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ตารางที่ 2.5 การเลือกแผนภมูิควบคุมสําหรับขอมูลตวัแปรใชกับกระบวนการเชิงปองกัน 
 

ขนาดตวัอยางหรอื 
จํานวนคาท่ีวดัแตละครั้ง (n) 

เงื่อนไขในการเลือก ชนิดของแผนภูมิควบคุม 

1 
ผลิตภัณฑเปนเนื้อเดียวกัน (เชน กาซ 
สารเคมี) หรือธรรมชาติของ 
กระบวนการตองการเพียง 1 คา 

X-MR Chart 

ไมสะดวกในการคํานวณคาเฉลี่ย ( X ) Median-R Chart นอยกวา 9 
สะดวกในการคํานวณคาเฉลี่ย ( X ) X -R Chart 
ไมสะดวกในการคํานวณคาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (s) 

X -R Chart 

มากกวา 9 
สะดวกในการคํานวณคาเบ่ียงเบน 
มาตรฐาน (s) 

X -s Chart 

 

ตารางที่ 2.6 การเลือกแผนภมูิควบคุมสําหรับขอมูลคุณสมบัติใชกับกระบวนการเชิงดักปญหา 
 

ความคงที่ของ 
จํานวนตวัอยาง(n) 

เงื่อนไขในการเลือก ชนิดแผนภูมิ
ควบคุม 

คงที่ สนใจการควบคุมจํ านวนชิ้นงานที่ เปนชิ้นงานเ สีย 
(Defective หรือ Nonconforming Product) 

 p chart  หรือ 
np chart 

ไมคงท่ี สนใจการควบคุมจํ านวนชิ้นงานที่ เปนชิ้นงานเ สีย 
(Defective หรือ Nonconforming Product) 

p chart 

คงที่ สนใจการควบคุมจํานวนตําหนิ(Defect) หรือจํานวน
ขอบกพรอง(Nonconformities) 

u chart หรือ 
c chart 

ไมคงท่ี สนใจการควบคุมจํานวนตําหนิ(Defect) หรือจํานวน
ขอบกพรอง(Nonconformities) 

u chart 
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ข้ันตอนในการประยกุตใชแผนควบคุม 
 
1. กําหนดคุณลักษณะทางคุณภาพที่ตองการควบคุม 

 ทราบชนิดของขอมูล 
 

2. เลือกแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสมกับคุณลักษณะทางคุณภาพนั้นๆ 
 ทราบชนิดแผนภูมิควบคุม 

 

3. กําหนดแผนการสุมหรือจากขอกําหนดของแผนควบคุม 
 ทราบจํานวนตัวอยางหรือขนาดตัวอยาง 
 ความถี่ในการตรวจ/วัด 

 

4. เก็บรวบรวมขอมูลแลวกําหนดจุดลงบนแผนภูมิควบคุม 
5. คํานวณขอบเขตควบคุม (Control Limits) ตามสูตรท่ีไดแจงไวในตาราง 2.7 และคาคงที่ท่ีไดแสดง

ไวในตารางที่ 2.8  
6. ลากเสนขอบเขตควบคุมบนแผนภูมิควบคุม ดูวามีจุดใดที่อยูนอกขอบเขตควบคุมบาง ใหทําการ

สืบสวนหาสาเหตุและปฏิบัติการแกไข ในบางกรณีอาจคํานวณขอบเขตควบคุมใหม 
7. นําขอบเขตควบคุมท่ีไดไปกําหนดคุณภาพตอไปจนกวาจะมีการเสนอเปลี่ยนแปลงโดยวิศวกร

คุณภาพหรือวิศวกรกระบวนการ 
8. แปลความหมายของจุดที่กําหนดใหมทุกครั้งตามวิธีการทดสอบความผิดปกติ 6 ขอ 
9. ทําการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการอยางตอเนื่อง 

ในการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมท่ีสอความผิดปกติจะถูกตัดออก แลวนําจุดที่เหลือไปคํานวณ
ขีดจํากัดควบคุมและสรางแผนภูมิควบคุมใหม ซ่ึงโดยทั่วไปจะไดแผนภมิูควบคุมท่ีแคบลง แผนภูมิ
ควบคุมที่ปรับปรุงแลวน้ีอาจนําไปใชเพื่อควบคุมกระบวนการผลิตในอนาคต หรือนําไปใช
ประโยชนอยางอื่น เชน นําไปใชเพ่ือคํานวณสมรรถภาพกระบวนการ 
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ตารางที่ 2.7 สูตรในการคํานวณขอบเขตควบคุม 
 

ขอบเขตควบคมุ แผนภูมิควบคุม CL 
UCL LCL 

สิ่งที่ตองควบคุม 

X  Chart X  RAX 2+  RAX 2−  X    
(คาเฉลี่ย) 

X - R 

R  Chart R  RD4  RD3  R  
 (พิสัย) 

X  Chart X  sAX 3+  sAX 3−  X    
(คาเฉลี่ย) 

X - s 

s  Chart s  RD4  RD3  s  
(คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

X  Chart X  X + 2.66MR  X - 2.66MR  X  
(คาใดๆ) 

X - 
MR 

MR Chart MR
 

RD4  RD3  MR  
(การเคลื่อนไหวของพิสัย) 

M Chart M  RAM 4+  RAM 4−  M   
(คามัธยฐาน) 

M - R 

R  Chart R RD4  RD3  R  
(พิสัย) 

p p  Chart p  
n

ppp )1(3 −
+  

n
ppp )1(3 −

−  
p  

(สัดสวนของเสีย) 
np np  Chart np

 )1(3
n
npnpnp −+  )1(3

n
npnpnp −−  

np  
(จํานวนของเสีย) 

c c  Chart c  cc 3+  cc 3−  c   
(จํานวนตําหนิ) 

u u  Chart u  uu 3+  uu 3−  u 
(จํานวนตําหนิตอชิ้นงาน) 
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ตารางที่ 2.8 คาคงที่สําหรับการคํานวณขอบเขตควบคุม 
 

จํานวน
ตัวอยางหรือ
จํานวนคาที่
วัดไดในแต
ละครั้ง (n) 

A2 d2 A4 D3 D4 A3 B3 B4 

2 
3 
4 
5 

1.880 
1.023 
0.729 
0.577 

1.128 
1.693 
2.059 
2.326 

1.880 
1.187 
0.796 
0.691 

0 
0 
0 
0 

3.67 
2.574 
2.282 
2.114 

2.659 
1.954 
1.628 
1.427 

0 
0 
0 
0 

3.267 
2.568 
2.266 
2.089 

6 
7 
8 
9 

10 

0.483 
0.419 
0.373 
0.337 
0.308 

2.534 
2.704 
2.847 
2.970 
3.078 

0.549 
0.509 
0.434 
0.412 
0.365 

0 
0.076 
0.136 
0.184 
0.223 

2.004 
1.924 
1.864 
1.816 
1.777 

1.287 
1.182 
1.099 
1.032 
0.975 

0.030 
0.118 
0.185 
0.239 
0.284 

1.970 
1.882 
1.815 
1.761 
1.716 

11 
12 
13 
14 
15 

0.285 
0.266 
0.249 
0.235 
0.223 

3.173 
3.258 
3.336 
3.407 
3.472 

0.350 
0.317 
0.306 
0.282 
0.274 

0.256 
0.283 
0.307 
0.328 
0.347 

1.744 
1.717 
1.693 
1.672 
1.653 

0.927 
0.886 
0.850 
0.817 
0.789 

0.321 
0.354 
0.382 
0.406 
0.428 

1.679 
1.646 
1.618 
1.594 
1.572 
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แนวทางในการกําหนดจํานวนตัวอยาง 
1. จํานวนตัวอยางที่มาก  จะทําใหขีดจํากัดควบคุมบนและขดีจํากดัควบคมุลางอยูใกลเสน

กึ่งกลาง  ทําใหแผนควบคุมแคบจึงสามารถบอกเหตุการณเมื่อเกดิการเปลี่ยนแปลงไปของ
กระบวนการผลิตไดดีกวา 

2. จํานวนตัวอยางมากทําใหเสียคาใชจายในการตรวจสอบสูง 
3. ถาการทดสอบตัวอยาง  เปนการทดสอบที่ทําใหช้ินงานถกูทําลายไปจํานวนตวัอยางไมควร

ใชมาก การรวบรวมขอมลูเพ่ือใชสรางแผนภูมิควบคุม  จะใชตารางบันทึกผลแตกตางกันไป
ตามแตประเภทของแผนภูมิ 

4. คํานวณขีดจํากัดควบคุมและสรางแผนภูมิควบคุม ขอมูลจากตัวอยางที่เก็บไวจะถูกนําไปใช
คํานวณขีดจํากัดควบคุมเพ่ือสรางแผนภูมิควบคุมตอไป  ขีดจํากัดควบคุมประกอบดวย
ขีดจํากัดควบคุมบน(UCL)  เสนกึ่งกลาง(CL)  และขีดจํากดัควบคุมลาง(LCL) 

5. เขียนจุดและวิเคราะหแผนภูมิควบคุม 
 เมื่อไดแผนภูมคิวบคุมแลว เขียนจุดของตวัอยางลงในแผนภูมิควบคุม จะไดจุดแสดง
สภาพการผลิตวาอยูในการควบคุมหรือไม และสมควรหยดุกระบวนการผลิตเพื่อปรับตั้ง
กระบวนการผลิตใหมหรือยงั   

6. ปรับปรุงแผนภูมิควบคุม 
 จุดที่เขียนแสดงในแผนภูมิท่ีสอความผิดปกติจะถูกตัดออก  แลวนําจดุที่เหลือไป
คํานวณขดีจํากัดควบคุมและสรางแผนภูมคิวบคุมใหม  ซ่ึงโดยทัว่ไปจะไดแผนภูมิควบคุมที่
แคบลง  ซึ่งอาจนําไปใชในการควบคุมกระบวนการผลิตในอนาคต  หรอืนําไปใชประโยชน
อยางอื่นเชนนําไปใชคํานวณสมรรถภาพกระบวนการ 

7. ใชแผนควบคมุเพื่อการพัฒนาคุณภาพสินคา 
 เปาหมายสําคัญของการใชแผนภูมิควบคุม  เพื่อใหผูผลิตสมารถปรับปรุงและพัฒนา
คุณภาพของสินคาอยางตอเนื่องตลอดไป 

  

 การควบคุมคุณภาพคือการควบคุมใหลักษณะคุณภาพมีคาเฉลี่ยและการกระจายตามที่กําหนด 
คาที่กําหนดนี้เรียกวาขีดจํากัดขอกําหนด(Specification limit) ขีดจํากัดขอกําหนดนี้ประกอบดวย
ขีดจํากัดขอกําหนดบน (upper specification limit) หรือที่เขียนยอวา USL และ ขีดจํากัดขอกาํหนดลาง 
(lower specification limit) หรือที่เขียนยอวา LSL ลักษณะคุณภาพบางชนิดอาจกําหนดเฉพาะขีดจํากัด
ขอกําหนดลางเพียงอยางเดียว เชน ความสามารถในการทนแรงดึงของเหล็กเสน เปนตน 
 



 33

ลกัษณะของจดุที่ควรใหความสําคัญคือ 
1. มี 1 จุดตกนอก ULCและLCL 
2. มี 2 จุดติดตอกนัเกาะอยูใกลขีดจํากัดควบคมุบนหรือขีดจาํกัดควบคุมลาง 
3. มี 5 จุดติดตอกนัที่อยูดานใดดานหนึ่งของเสนกึ่งกลาง 
4. มี 5 จุดติดตอกนัที่แสดงแนวโนมขึ้นหรือลงตลอด 
5. มีจุดท่ีเปลี่ยนระดับอยางรวดเร็ว 
6. มีจุดท่ีแสดงวฎัจกัร 
 
                                   UCL                                                          UCL 
                                                              CL                                                             CL 
                                                            LCL                                                          LCL 
  

 1.จุดตกนอก UCL   2.จุดตกใกล UCL 
     
         UCL       UCL 
            CL          CL 
         LCL       LCL 
   

3.จุดเหนือ CL    3.จุดใต CL 
 
        UCL       UCL 
           CL          CL 
         LCL       LCL 
  

4. มี5จุดมีแนวโนมขึ้น   5. มีจุดเปลี่ยนระดับอยางรวดเรว็ 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงการกระจายของจุดบนแผนภูมิควบคุมท่ีแสดงความผดิปกติของกระบวนการผลิต 
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ก. วธิกีารอานแผนภูมิควบคมุ (วรีะพงษ เฉลิมจริะรัตน ,ผูแปล,2537) 
 

ส่ิงที่สําคัญท่ีสุดขอการควบคมุคุณภาพโดยใชแผนภูมิ คือ การอานหรือตีความหมาย
จากภาพที่ปรากฏบนแผนภูม ิ เพ่ือโยงเหตุผลไปที่สภาวะของกระบวนการผลิตซ่ึงไดผลิตขอมลูที่เราได
นํามาเขียนเปนแผนภมูิควบคุมเพราะอาการผดิปกติตาง ๆ ในกระบวนการผลิตที่จะมผีลตอคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ จะแสดงออกใหเปนรูปธรรมที่แผนภูมิควบคุมนี้เอง และเมื่อเราตรวจพบความผดิปกติของ
กระบวนการผลิตโดยอานจากแผนภูมิควบคุมนี้แลว เราจะไดไปทําการแกไขที่สาเหตขุองความผนัแปร
ใด ๆ ในกระบวนการผลิตนั้นเพื่อปรับสภาวะการผลิตใหกลับสูสภาวะท่ีอยูในควบคุม (In-Controlled) 
ไดตอไป 
  

ตอไปนี้ คือ ขอแนะนําเกี่ยวกับ 6 ลักษณะอาการสําคัญ เพื่อการอานแผนภูมิควบคุมอยู
นอกควบคุมพบไดชัดเจน คอื มีจุดในแผนภูมิปรากฏอยูนอกเสนขอบเขตควบคุม เรยีกวา จุดอยูนอก
ควบคุม (Out of control) อาจอยูนอกคาสูงหรือคาต่ําก็ได 
 

(1) การรัน(Run) เม่ือปรากฏขั้นตอนการวัดเพ่ือระบุสาเหตุของปญหา (Measure 
Phase) ติดตอกันบนซีกใดซกีหนึ่งของเสนคากลาง เราเรยีกวา เกิดรนั ความยาวของรันแตละชุดนบัจาก
จํานวนจุดในชุดนั้นและรันท่ีมีความยาวตัง้แต 7 จุดขึ้นไป เราตีความไดวา ไดเกิดความผดิปกติขึน้แลว
ในการผลิตชวงที่เกิดรันนั้น 
 

(2) การเกิดแนวโนม การมีจุดตอเนื่องกนัไปในทิศทางเดียวกันอยางตอเนื่องโดยไมมี
การสลับฟนปลาเลย มีผลทําใหเสนตอจุดเหลาน้ันคลาย ๆ เสนตรงพาดขึ้นหรือพาดลงเชนน้ีเราเรียกวา 
มีการเกิดแนวโนม (Trend)  ขึ้นในแผนภูมิควบคุม แนวโนมทีว่าน้ีคือแนวโนมท่ีกําลงับอกเราวา 
คาเฉลี่ยของขนาดควบคุมทีผ่ลิตไดจากกระบวนการผลิตนั้นกําลังมีปญหาหรือมีแนวโนมจะเคลื่อนไป
จากขนาดกําหนดที่ไดตั้งเอาไวแตแรก 

 

(3) การเกิดการเขาใกลเสนขอบเขตควบคุม  หากเราแบงระยะ 3 ซิกมา (3σ) 
จากเสนคากลางออกเปนเสน 2σ แลวพบวามี 2 จุด ใน 3 จุดท่ีตอเนื่องกันในแตละชวงไดตกไปอยูใน
พ้ืนท่ีระหวางเสน 2σ กบัเสนขอบเขตควบคุม (3σ) ถือไดวาเกดิการเขาใกลเสนขอบเขตควบคุม 
(Approach to the control limits) แลว และเปนการบอกวามีความผิดปกติขั้นในกระบวนการผลิตแลว 
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(4) การเกดิการเขาใกลเสนคากลาง หากพบวาเสนกราฟทั้งหมดตกอยูในระหวางเสน 
1.5σ    นับจากเสนคากลางขึ้นไปและลงมาแลว ไมไดหมายความวากระบวนการผลิตนั้นอยูในควบคุม 
แตกลับแสดงวา คงจะมีความผิดพลาดเกิดขึ้นในการกําหนดขนาดของกลุมยอย ขอมูลอาจมีการปะปนกัน
ของขอมูลที่นาํมาจากตางประชากรกนัและเกิดการปะปนกัน 

 

(5) การเกดิวัฎจักร มีลักษณะ คือ คาในเสนกราฟจะเปลีย่นแปลงขึ้น ๆ ลง ๆ มีลกัษณะ
เปนวงจรวงรอบ หรือ วฏัจักรท่ีเกือบจะทํานายลักษณะเสนกราฟในชวงตอ ๆ ไปได ลักษณะเชนนี้
เรยีกวา เกดิวฏัจักร (Periodicity)  
 

 2) ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index) 
 

 เปนตัวบงชี้ความสามารถของกระบวนการ  ซึ่งเนนในเรื่องของความผันแปรที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ และความเขาใกลคาเปาหมายที่ตองการ โดยจะชวยใหเจาของกระบวนการ ผูบริหาร และ
ลูกคาไดวา 
 

 กระบวนการที่กําลังเกี่ยวของอยูน้ัน มีความสามารถในการใหผลลัพธไดตามที่ตองการ
หรือออกแบบไวหรือไม ซ่ึงเปนการสะทอนใหเห็นถึงความอยูตัวของความผันแปรทีเ่กดิ
จากสาเหตุชนิดสามัญ (Common Cause) 

 มีความสามารถในการควบคุมความผันแปรที่มีอยูในกระบวนการเพื่อใหไดผลลัพธ
ตามที่เราหรือลูกคาตองการไดดีแคไหน อยางไร 

 ช้ินงานที่ผลิตออกมามีแนวโนมของการเกิดของเสียที่มีขนาดโตเกินไป (เขาใกลหรืออยู
นอกขอบเขตกําหนดดานบน) หรือมีขนาดที่เล็กเกินไป (เขาใกลหรืออยูนอกขอบเขต
กําหนดดานลาง) เพ่ือที่จะสามารถชวยใหเจาของกระบวนการสามารถปรับกระบวนการ
เขาหาจุดที่มีความเหมาะสมไดอยางถูกทิศทาง และมีความเหมาะสมในเชิงเศรษฐกิจ 

 

 ในระบบคุณภาพ QS 9000 ตองการใหเจาของกระบวนการทําการศึกษาความสามารถของ
กระบวนการนับตั้งแตขั้นตอนของการออกแบบหรือการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (APQP) 
ขั้นตอนกอนที่จะมีการผลิตจริงหรือการศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตน และ
กระบวนการที่กําลังดําเนินอยู 
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การคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการนั้น ขึ้นอยูกับจุดประสงคของการวัด
คุณภาพของกระบวนการดังนี้ 

 

ก. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการวา กระบวนการนั้นมีความสามารถแคไหน 
(Process Capability Potential) โดยมีคาดัชนีเปน Cp (C ยอมาจาก Capability หรือ
ความสามารถ สวน p Process หรือกระบวนการ) ซึ่งไมสนใจวาคาเฉลี่ยหรือตําแหนงของ
กระบวนการ ( X )  จะตั้งอยูตรงกลาง (Centering) ของเขตกําหนดหรือไม 

 

Cp = (USL – LSL)/(6σ) 
  

  โดยท่ี 
 

  USL : Upper Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานบน 
  LSL : Lower Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานลาง 
  σ   : Standard Deviation หรือคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 

ข. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการพรอมดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของ
กระบวนการ วาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไมสําหรับกระบวนการที่กําลัง
ดําเนินอยู โดยวัดคาดัชนีเปน Cpk ซึ่งเปนคาที่นอยที่สุดของดัชนีแสดงความสามารถของ
กระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนดดานบน (Cpu) หรือดัชนีแสดงความสามารถของ
กระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนดดานลาง (Cpl) 

 

Cpk = คาท่ีนอยท่ีสุดของ (Cpu, Cpl) 
 

  K : ระยะที่คาเฉลี่ยของกระบวนการอยูหางจากตรงกลางของขอบเขตกําหนด 
 

  โดยท่ี 
 

  )3/()( σXUSLC pu −=  
  )3/()( σLSLXC pl −=  
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ค. ตองการวัดผลการปฏิบัติงานหรือสมรรถนะ (Performance) ของกระบวนการพรอมดวย
ตําแหนงของคาเฉลี่ยของกระบวนการวาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม
สําหรับกระบวนการในเบื้องตน ซ่ึงเปนการใหความสนใจในความผันแปรที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยรวม โดยวัดคาดัชนีเปน Ppk (P แทน Preliminary หรือเบื้องตน และ p 
แทน Process หรือกระบวนการ) 

 

Ppk = คาที่นอยที่สุดของ (Ppu, Ppl) 
 

  โดยท่ี 
 

  )3/()( spu XUSLP σ−=  
  )3/()( spl LSLXp σ−=  
  )1/()( 2 −−= ∑ nXXsσ  
  

ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการเปน Pp ซึ่ง
สามารถคํานวณไดจากสูตร 

 

Pp = (USL – LSL)/(6σs) 
 

ความหมายของคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 
 

- ถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา กระบวนการมีความผนัแปรนอย
หรือมีความมั่นคงสูง 

- ถาคาดัชนี Cp กับคา Cpk มีคาที่ไมเทากัน แสดงวาคาเฉลี่ยของกระบวนการไมอยูตรง
กลางของขอบเขตกําหนด หากคา Cpk = Cpu ก็แสดงวา คาเฉลี่ยของกระบวนการเขา
ใกลดาน USL มากกวา หรือหนีหางจากดาน LSL มากเกินไป 
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2.2. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 1) Ka Yin Kwork และ V.M. Rao Tummala (1996) ไดศึกษาเรื่องการควบคุมคุณภาพ 
และปรับปรุงระบบตามหลักการควบคุมคณุภาพโดยรวม (Total control methodology, TCM) ได แบง
ออกเปนระดับท่ีครอบคลุมถงึ การปองกัน การปรับปรุงแกไข การสืบคนปญหาตางๆ ดังนี ้
 

  ระดับที่ 1 On-line quality control สามารถใชงานงายในขัน้ตอนการผลิต ระดบั
ควบคุมกระบวน และคณุภาพผลิตภณัฑซึง่ประกอบดวย รายการปรับตัง้เครื่องมือ ผังควบคุม ผังฮีสโตร
แกรม สญัญาณเตือนภัย การควบคุมแกไขสิ่งผิดปกตทิี่เกิดขึ้น การจัดวางผลิตภณัฑ การยอมรับสิ่ง
ตัวอยาง 

 

  ระดับที่ 2 Off-line quality support and reviews เปนผลกระทบระยะยาว ไมได
เกิดขึ้นโดยตรงทันที ประกอบดวย การใหความรูและการฝกอบรม การศึกษาระบบการวดั การ
บํารุงรักษา การตรวจติดตาม เทคนิคการแกไขปญหาตางๆ 

 

  ระดับที่ 3 Driving force for quality improvement เปนเครื่องมือสําหรับการวางแผน 
ปรับปรุงเพื่อระบุหาสาเหตุและการวิเคราะหหาความสัมพันธ ประกอบดวย การเขาถึงความตองการ
ของลูกคา การเทยีบเคียงคูแขง การกระจายหนาที่การทาํงานเชิงคุณภาพ (QFD) การวเิคราะหรูปแบบ
ของการเสียและผลกระทบ (FMEA) การศึกษาความสามารถของเครือ่งมือและกระบวนการ 
 

 ซึ่งการจําแนกแบบนี้ทําใหสามารถเขาใจโครงรางไดงาย แตเมื่อนําไปใชงานไดจริง อาจมีการ
เปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะตางๆใหเหมาะสมอยางมีประสิทธิภาพ โดยไมไดนําเทคนคิมาใชมากเกนิไป
หรือเกิดการขดัแยงกัน 

 2) Ricardo Banuelas Coronado และ Jiju Antony  (2002) ไดทําการศึกษาถึงปจจยัท่ี
นําไปสูความสําเร็จในการนํา Six Sigma ประยกุตใชขององคการตางๆ เพ่ือใชในการปรับปรุงกลยุทธ
ทางธรุกิจโดยการเพิ่มกําไร จากการขจัดความแปรปรวนและลดของเสียในกระบวนรวมถึงการลด
คาใชจายทางคณุภาพ ทราบถึงความตองการและความคาดหวังของลูกคา โดยการนําเทคนิคและ
เครื่องมือทางสถิติอยางเชน Motorola ไดใชจายในการใหความรูและอบรมพนกังาน $ 170 million แต
สามารถทีจ่ะประหยดัคาใชจายที่เกดิจากคาใชจายทางคณุภาพ ไดถึง $ 2.2 billions ปจจยัที่นําไปสู
ความสําเรจ็ (CSFs) ไดแก  
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• การประกาศเจตนารมณและความมุงมั่นของผูบริหารระดับสูง เชน ในชวงเริ่มตน
ผูบริหารระดับสูงของ AlliedSignal ทําการลดเปาหมายทางการเงนิลงเพื่อชวย
สนับสนุนโครงการในเบื้องตน รวมถงึผูบริหารระดบัสูงของGE ตองทําการ
เปลี่ยนแปลงโครงสรางผังองคการและเปลี่ยนทัศนคติของพนักงาน 

• การเปลีย่นแปลงวัฒนธรรมองคการซึ่งเกีย่วของกับพฤตกิรรมของพนกังาน โดยการ
ขจัดความกลวัของพนักงานที่จะซอนเรนขอผิดพลาด หรือการตอตานการเปลีย่นแปลง
ใหยอมรับการปรับปรงุพัฒนาดวยการเพิ่มแรงจูงใจ การใหความรู 

• การตดิตอสื่อสาร เชน Sony Electronics ที่ใหความสําคัญกับการแสดงขอมลูตางๆ
เพื่อใหทั้งองคการหลกีเลี่ยงและเรียนรูความผิดพลาดทีเ่กดิขึ้นอยางทัว่ถงึพรอมกนั 

• การจัดโครงสรางภายในองคการ Citibank  เนนการทํางานเปนทีม การทํางานขามสาย
งานสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาสําคัญไดถึง 73 %  

• การฝกอบรม โดยเนน Belt System  เพ่ือชวยทําใหเกิดการทํางานตามหลักการของ Six 
Sigma ท่ัวทั้งองคการ 

• การเชื่อมโยง Six Sigma สูกลยุทธทางธรุกิจ เชน  Ford motor company  ไดเปลีย่นกล
ยุทธจาก TQM ท่ีเนนการแกไขปญหาแตไมไดพจิารณาทางคาใชจาย แต Six Sigma มี
การวิเคราะหถงึตนทุน-กําไรทําใหสามารถประหยดัคาใชจายไดถึง $ 200,00 – 250,000  

• การเชื่อมโยง Six Sigma สูลูกคา เพื่อชวยลดชองวางระหวางความคาดหวังของลูกคา
กับความสามารถของการทํางานที่ทําไดจรงิ 

• การเชื่อมโยง Six Sigma สูผูสงมอบ ควรสรางความสัมพันธอันดีและมีผูสงมอบ นอย
รายเพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนตางๆ 

• การใชเครื่องมอืและเทคนิคตางๆตามหลักสถิติ เชน เครื่องมือคุณภาพ การทดสอบ
สมมติฐาน และอ่ืนๆ  

• การเลือกโครงการตามความสําคัญ พิจารณาจากการแขงขันทางธรุกจิ การไดเปรยีบทาง
ธุรกิจรอบเวลาของกระบวนการ ผลผลิตโดยรวม เปนตน 

 

 3) Robert Stecher  (1999) อางใน SIX SIGMA QUALITY กลาวไวใน “How GE 
Manages it” โดยกลาวถึงหลกัการบริหารธรุกจิของ General Electric (GE) ที่ประสบความสําเรจ็โดยใช 
SIX SIGMA QUALITY ดังตอไปนี ้
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 เริ่มตนคําถามวาเราไมเคยทาํส่ิงเหลานี้  : 
 

• พยายามผลักดนัใหประสิทธภิาพของกระบวนการผลิตเกนิกวาขอบเขตที่ไดตั้งเอาไว 
• ยอมรับดวยเหตุและผลกับลกูคาถึงความถกูตอง 
• คัดเลือกชิน้สวนที่ไดมาตรฐาน 
• มีของเสียมากมาย, มีงานที่ตองซอมแซม  และช้ินสวนทีต่องทําการตรวจสอ 
• ถูกตําหนิในการชําระ หรอืผิดพลาดทางบัญชรีายการ หรือการขนสงไมตรงตามเวลา 

รวมทั้งผลิตผลิตภณัฑนอยหรือมากเกนิไป 
• ประสบปญหาวาการทําการลดตนทุนในการผลิตไมเคยประสบความสําเร็จ 

 

 4) บุญสม ประเสริฐอัครกุล (2539) ทําการศกึษาหาวธิีการท่ีเหมาะสมในการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติของโรงงานตัวอยาง จากการศึกษาพบวาบางจุดงานมีการใชการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติอยางไมถูกตองและไมเหมาะสมโดยวัดจากความสามารถของเครื่องจักร และได
ทําการวัดคา Cp   และวัดความสามารถของกระบวนการผลิต Cpk เพ่ือออกแบบวิธกีารควบคุม
กระบวนการผลิตเชิงสถิติทีเ่หมาะสม  
 

 จากผลการวิจยัไดปรับปรุงวธิีการควบคุมกระบวนการเชงิสถิติ 2 ลักษณะ คือ การใชแผนภูมิ
ควบคุมเฉลีย่และพิสยั การใชแผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง และไดประเมินผลลพัธจาก คา Cp และ 
Cpk ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต คาความเที่ยงตรง เปอรเซ็นตของเสียของชิ้นงานที่เกดิขึ้น และ
จํานวนการผลติที่เกิดขึ้น พบวาปริมาณการผลิตลดลงกอนที่มีการปรับปรุง และคาความเที่ยงตรงในการ
ตรวจสอบของจุดตรวจสอบเพิ่มขึ้นจากกอนการปรับปรุง 
 

 5) เพชรชรินทร พรนภดล (2541) การวางแผนกลยุทธในการเพิ่มประสิทธภิาพโดยรวม
ใหกับอุตสาหกรรมผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร ภายใตวสัิยทัศนขององคการการเปนผูนําดาน
บรรจภุัณฑอันดับหนึ่งของโลก โดยเริ่มจากการวิเคราะหหาจุดแข็ง จุดออน โอกาสและอุปสรรค เพื่อทํา
การกําหนดวตัถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมแลววิเคราะหเลือกสายการผลิตตนแบบที่
เปนสายการผลิตท่ีสามารถ ตอบสนองผลการดําเนินธุรกิจขององคการ ไดแก สายการผลิตกระปอง
สําหรับบรรจุกาแฟที่มียอดรวมขายสูงสุด เพ่ือมาวางแผนกลยุทธ การเพิ่มประสิทธภิาพในระยะยาว 
จากนั้นไดทําการศึกษาปญหาและจุดออนในทุกกระบวนการผลิตของสายการผลิตตนแบบ ผลิตเพ่ือ
เลือกกลวธิีจากแผนกลยุทธในการเพิ่มประสิทธภิาพโดยรวมมาประยกุต ไดแก กลวิธกีารบํารงุรักษา
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แบบทวผีลที่ทกุคนมีสวนรวมสําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอรเพือ่ลดเวลาสญูเปลา จากการเกิด
เครื่องจกัรเสียหรือเกิดเหตุขดัของบอยๆ และกลวธิีลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพสําหรับกระบวนการพิมพ
สี และกระบวนการขึ้นรูปกระปองเพื่อเพิม่ความสามารถในการผลิต หลังจากที่ไดดาํเนินตามกลวธิีทั้ง 2 
ท่ีนําเสนอแกสายการผลิตตนแบบสามารถสรุปผลจากการประยกุตกลวธิีดังนี้  -  เปอรเซ็นตเวลาสูญเปลา
ในกระบวนการเคลือบแลคเกอรลดลง 3.65 เปอรเซ็นต  -  ลดเวลาที่ใชในการเปลีย่นแมพิมพ
กระบวนการพิมพสีลง 38 เปอรเซ็นต หรือผลผลติเพิ่มขึ้นวันละ 2,664 แผน คิดเปนตนทุนการผลิตท่ี
ลดลง 5 เปอรเซ็นต  -  ลดเวลาท่ีใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการขึน้รูปกระปองลง 53 เปอรเซ็นต 
หรือผลผลิตเพิม่ขึ้นวันละ 22,000 กระปอง คิดเปนตนทนุการผลิตที่ลดลง 7 เปอรเซ็นต 
 

 6) สมพงษ เข็มทองวงศา (2542) การศึกษาวจิัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือจัดทําและพัฒนา
ระบบการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใชการตรวจวินิจฉยัองคการ ในโรงงานผลิตกระปอง โดย
มุงหมายเพื่อพฒันาประสิทธภิาพของการผลิต และคงรักษาใหสอดคลองกับเปาหมายขององคการ โดย
จะใชรูปแบบสําหรับการตรวจวินิจฉัย ที่ปรับปรุงมาจากระบบ Lean management system รูปแบบที่
ประยุกตกับสายการผลิตตวัอยางจะมี หัวขอควบคุม เจ็ดหัวขอคือ ระบบการบริหาร, การศกึษา/การ
ฝกอบรม มาตรฐาน การเปลี่ยนแมพิมพอยางรวดเรว็ การปรับปรุงเครื่องจักร และกระบวนการ การ
บํารุงรักษาดวยตนเอง และการวางแผนการบํารุงรกัษา ผลการตรวจวินิจฉยัองคการ ประกอบกบัการ
วิเคราะหสภาพปจจุบัน กําหนดคาดัชนีวัดประสิทธภิาพที่มผีลตอความพึงพอใจของลูกคา และตอ
คุณภาพการผลิตได สามคาคือ 1) เวลาในการเปลีย่นแมพิมพ) นาที/ครั้ง (2) คาวดัความสามารถของ
กระบวนการ Cpk (ความยาว, ความฉาก (3) ผลผลติตอวัน) แผน/วัน( โดยเทคนิควิธีทีใ่ชในการ
ปรับปรุงคาดัชนีทั้งสามคาคือ เทคนิคการลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพ Single minute exchange of die; 
SMED และเทคนิคการควบคุมกระบวนการทางสถิต ิ จากผลการวิจยัพบวาเวลาในการเปลีย่นแมพิมพ
จาก 59.94 นาทีลดลงเหลือ 31.28 นาที, คาความสามารถของกระบวนการคณุภาพความยาวจาก 0.94 
เพิ่มขึ้นเปน 1.38 และคุณภาพฉากจาก 0.46 เพิ่มขึ้นเปน 1.10 ผลผลิตจาก 90.158 แผน/วัน เปน 114,600 
แผน/วนั หรือ 27.1% นอกเหนือจากผลเชงิตัวเลขแลวพบวามีผลประโยชนตอองคการ 3 ประการคอื 1) 
การดําเนนิกิจกรรมปรับปรงุที่เลือกสรรหลังผานการวิเคราะหสภาพปจจุบัน และการตรวจวนิิจฉัย
องคการ ไดรบัความรวมมือจากฝายบริหารและพนักงานเปนอยางดี 2) วธิีการตรวจวินิจฉัยองคการเปน
การสรางวัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องใหแกองคการ 3) มีการกระจายวนิิจฉัยองคการไปยัง
แผนกผลิตอ่ืนๆ และแผนกโลจิกติกของโรงงาน 
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 7) นวลพรรณ ใจงาม (2543) ทําการวิจยัเกีย่วกับการลดของเสียที่เกิดจากการถายเท
กระแสไฟฟาสถิตยในกระบวนการประกอบหัวอานโดยใชแนวทางซกิซซิกมา โดยหลังจากการ
ดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลิตพบวาอัตราสวนขอบกพรองจากการถายเทกระแสไฟฟาสถิตย
ลดลงจาก 31,600 DPPM เปน 7,890 DPPM หรือเมื่อเทียบในระดับ σ สามารถปรบัปรุงจากระดบั 3.36 
เปน 3.91 และสามารถลดคาความเสียหายและไดรับผลประโยชนตอบแทนจาการปรับปรุงคณุภาพ 
163,999 ดอลลารสหรฐัภายในระยะเวลาสองไตรมาส 
 

 8) ณรงคศักด์ิ นันทกสิกร (2543) การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเสนอแผนการลดตนทนุ
สําหรับอุตสาหกรรมการประกอบแผนวงจรพิมพ การวางแผนการลดตนทุนเปนเครื่องมือของฝาย
บริหารโดยประกอบไปดวย 4 ขั้นตอนหลกัๆ คือ ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนของการวัด ขอมูลท่ีไดมาจากการ
คิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ เปนขอมูลที่สะทอนใหเห็นถึงภาวการณใชจายท่ีเกิดขึ้นจาก
การดําเนนิกระบวนการนั้นๆ และทําการคํานวณหาปจจัยทีก่อใหเกิดตนทุนดวยเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหกรรม คือ MTM-2 ข้ันตอนที่ 2 ขั้นตอนของการวเิคราะห จะใชเทคนิค MTM-2 ในการวิเคราะห
หาแหลงท่ีมาของปจจัยที่กอใหเกิดตนทนุขึ้น และทําการวางแผนการลดตนทุนโดยใชเทคนิคแผนภมิู
ของแกนต เพ่ือกําหนดตนทนุท่ีจะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ขัน้ตอนที่ 3 ขั้นตอนของการปรับปรุง นํา
แผนการลดตนทุนที่ทําไวมาดําเนินการโดยการลดตนทนุจะเปนการประยุกตใชเทคนิค MTM-2 และ 
แนวความคิดของโปรแกรม Six Sigma ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนสุดทายคือขั้นตอนการควบคุม ทําการคิด
ตนทุนท่ีเกดิขึน้จรงิอีกครั้งเพื่อประเมินแผนการดําเนินการ การประเมนิผลทําไดโดยการนําแผนการลด
ตนทุนการผลติไปปฏิบัตจิรงิในโรงงานตวัอยาง ซึ่งผลการปฏิบัติพบวา การวางแผนการลดตนทนุดวย
การวิเคราะหกระบวนการจะใหผลทีด่ีและทําใหการวางแผนเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ สามารถ
มองเห็นและเขาใจโครงสรางของตนทุนที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการนั้นๆ และสามารถกําหนด
ระยะเวลาที่แนนอนในการลดตนทนุการผลิตได จากการลดตนทุนตามแผนของการวจิัย เปรยีบเทียบ
กอนปรบัปรุงและหลังปรับปรุง พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงจาก 190.93 บาทตอหนวย เปน 
190.61 บาทตอหนวย คิดเปนอัตราการลดลง (190.93-190.61) / 190.93 = 0.16% สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
และลดลงจาก 150.12 บาทตอหนวย เปน 149.90 บาทตอหนวย คิดเปนอัตราการลดลง (150.12-149.90) 
/ 150.12 = 0.15% สําหรับผลติภัณฑ 
 

 9) อนวัชชน จรปญญานนท (2543) ทําการศกึษาเพื่อลดของเสียท่ีเกิดจากคราบสกปรกบน
ตัวช้ินงานแขนจับหัวอานโมเดล QM ซึ่งจํานวนของเสียในกระบวนการกอนการศึกษามีคา 164,243 
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DPPM โดยมีเปาหมายในการปรับปรุงใหมีของเสียนอยกวา 61,085 DPPM  ผลจากการทดลองพบวา
กระบวนการเชื่อมชิ้นสวนของตัวงานและกระบวนการดดัคาสปริงของตัวงานเปนกระบวนการที่มขีอง
เสียเกิดเปนจํานวนมากจึงปรบัปรุงโดยการกําหนดแผนการทําความสะอาดชิ้นสวนของอุปกรณของ
เครื่องจกัรท้ังสองของกระบวนการซึ่งทําใหมีจํานวนของเสียที่ลดลง 78,600 DPPM 
 

 10) อัจฉรียา รักมิตร (2543) ในวิทยานิพนธน้ี กระบวนการในการตรวจสอบประสิทธิภาพ
ของเครื่องมือวัด ถูกพัฒนาโดยใชขอมลูการวดัจากการผลิต เพ่ือท่ีจะแทนที่กระบวนการปจจุบัน ซึ่งเปน
การใชช้ินสวนมาตรฐาน 3 ช้ิน วดับนเครื่องมือวดัท่ีตองการจะตรวจสอบ การดําเนินการไดใชแนวทาง
ของซิกซซิกมา ซึ่งมีเทคนิคและเครื่องมือ ท่ีชวยใหวิทยานพินธสําเรจ็ลลุวงอยางมีประสิทธภิาพ 
กระบวนการปจจุบันท่ีใชในการตรวจสอบประสิทธิภาพของเครื่องมือวัด มีประสิทธิผลในการตรวจจับ
ต่ํา ซ่ึงเห็นไดจากการที่เครื่องมือวัดตองถูกปด เพ่ือรับการแกไขโดยไมจําเปน เม่ือมีการแสดงวา SPC 
น้ันอยูนอกการควบคุม ซึ่งสาเหตุของการอยูนอกการควบคุมนั้น สวนใหญมาจากชิ้นสวนมาตรฐานที่
ใชในการตรวจสอบ จึงเห็นประสิทธิผลแค 30% ซึ่งไดมาจากระบบการวัด จึงไดนําขอมูลการวดัจาก
การผลิตมาใช เพ่ือที่จะแกปญหาที่เกิดขึน้ดังกลาว กระบวนการในการตรวจสอบประสิทธิภาพของ
เครื่องมือวดั ถูกเปลี่ยนไปใชระบบใหม โดยใชซิกซซกิมาเปนแนวทางเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของ
วิทยานิพนธ ในการใชซิกซซิกมานั้น ในชวงของการวดั ปญหาและสาเหตุถูกบงชีอ้ยางละเอียด โดยใช
แผนภูมกิางปลา แผนภูมิพาเรโต และ FMEA ซึ่งปญหาถูกพบมาจากการเสื่อมถอย ของชิ้นสวน
มาตรฐานที่ใชในการทดสอบ เปนผลใหช้ินสวนนัน้ใหคาท่ีซ้ํานอย นอกจากนี้ขอดอยอ่ืนของการใช
กระบวนการปจจุบันยังถกูบงชี้ดวย ตัวอยางเชน การข้ึนอยูการช้ินงานทีน่อยเกนิไป และการขาดความรู
ความเขาใจเกีย่วกับ ขั้นตอนการปฏิบัติงานและการวิเคราะห สําหรับชวงการวเิคราะหน้ัน ขอมูลการวัด
จากการผลิตถกูวิเคราะห เพือ่ดูความสัมพันธของ wafer quad ที่เหมือนกัน ซึ่งพบวา ช้ินสวนท่ีสรางจาก 
wafer quad เดยีวกัน มีความสัมพนัธที่ขึ้นตอกัน (correlation) ซึ่งใหความแตกตางในคาเฉลีย่ของ
ประชากร อยางไมมีนัยสําคญั ดังนั้นในชวงการปรับปรงุความสัมพันธของ wafer quad เดียวกัน จึงถูก
ใชในการตรวจจับการเปลี่ยนแปลงที่อยูนอกการควบคุมบน SPC ซึ่งเมื่อการเปลี่ยนแปลงดงักลาว
กอใหเกิด การเปลี่ยนแปลงในคาเฉลีย่อยางมีนัยสําคัญ เมื่อเปรยีบเทียบกับเครื่องมือวัดตวัเดยีวกัน ณ 
เวลาตางกัน เครื่องมอืวดัตัวอ่ืน ๆ ณ เวลาเดยีวกัน หรือเครื่องมือวดัตัวอ่ืน ๆ ณ เวลาตางกัน บนพืน้ฐาน
ของ wafer quad เดียวกนั เครื่องมือวดัตัวน้ันๆ จะถูกพจิารณาเพื่อที่จะจดัการกับปญหาท่ีเกิดขึ้น ผลของ
การวิเคราะหดงักลาวไดถูกแสดงไวบนเวบไซดภายในของบริษัท ซึ่งจัดเตรียมขอมูลเพื่อชวยในการ
ตัดสินใจ 



บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันของโรงงานตวัอยาง 
 

3.1 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 

โรงงานดําเนินการผลิตบรรจภุัณฑเปนกระปอง 3 ช้ินทีใ่ชสําหรับบรรจุผลิตภณัฑตาง ๆ เชน 
สับปะรด, หนอไม, ปลากระปอง, ขาวโพด โดยผลิตจาํหนายใหลกูคาภายในประเทศ  

 

นอกจากนี้ทางโรงงานไดพัฒนาและจดัทําระบบคุณภาพ ISO 9002 ในองคกรขึน้เพื่อที่จะ
สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพสรางความพงึพอใจใหแกลกูคา  
 

3.1.1  โครงสรางองคกร 
 

โครงสรางองคกรของโรงงานมีลักษณะงานแบงเปนฝายและแผนก ซึ่งมีการแบงสวนงาน
ออกเปน 3 ฝายหลัก ๆ ดังนี้  

 

(1) ฝายสํานกังาน  
(2) ฝายผลิต  
(3) ฝายบริการ  
 

ซึ่งในแตฝายจะมีผูจัดการฝายภายใตการอํานวยการของกรรมการผูจัดการ เปนผูรับผดิชอบใน
การบริหารงานผลิตเปนหลัก ดวยการสนับสนุนดานธรุการจากฝายสํานักงาน และทางดานการผลติจาก
ฝายบริการ และเนื่องจากบริษัทไดมีการจัดระบบคุณภาพ ISO9002 จึงมีตําแหนง QMR เปนควบคุม 
ดูแล กํากับ ตดิตาม ตรวจสอบและตรวจทานการดําเนนิงานตาง ๆ ในบริษัทใหเปนไปตามขอกําหนด
ของระบบ ดังแสดงตามรปูท่ี 3.1 
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 กรรมการผูจัดการ  
     
  QMR   
     

ผจก.ฝายสํานักงาน  ผจก.ฝายผลิต  ผจก.ฝายบริการ 
     
หัวหนาแผนกสํานักงาน  หน.แผนกฝา หน.แผนกกระปอง หน.แผนกตรวจสอบ หน.แผนกสโตร คอมฯ วิศวกร  

- พนักงานบัญชี  - พนง.ชางฝา - พนง.ชางกระปอง - พนง.สโตร   - วิศวกร 
- พนักงานจัดซื้อ 
- พนักงานบุคคล 

 - พนง.ผูชวยชางฝา 
- พนง.ทั่วไปฝา 

- พนง.ผูชวยชาง 
   กระปอง 

- พนง.ตรวจสอบ 
  คุณภาพ - พนง.ขับรถยก 

- พนง.ทั่วไปสโตร 
  - พนักงานชางบริการ 

- พนักงานทั่วไป 
- พนักงานศูนยเอกสาร   - พนง.ทั่วไปกระปอง      
- พนักงานจัดสง         
- พนักงานขับรถ         
- แมบาน         

 
รูปที่ 3.1 ผังองคกรของโรงงาน 

 
 

โครงสรางการบริหารองคกร 
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3.1.2 ลักษณะผลิตภัณฑ  
 

 ผลิตภณัฑหลกัของโรงงานจะเปนกระปอง 3 ช้ิน คือ กระปอง 1 ช้ินและมีฝา 2 ช้ิน กลาวคือ 
การขึ้นรูปกระปองเปนทรงกระบอกแลวปดฝาดานหัวและดานทาย โดยท่ีมีการปดกนแลว แตสําหรบัฝา
ดานบนจะใหลูกคานําไปปดกระปองเองเมื่อบรรจุอาหารเรียบรอยแลว ขนาดกระปองโลหะจะมีการ
กําหนดขนาดโดยใชตวัเลข เชน กระปอง 603 x 408 หมายถึงกระปองท่ีมีขนาดมิติ คือมีเสนผาน
ศูนยกลาง = 6 + 3/16 นิ้ว และมีความสูง = 4 + 2/16 น้ิว ดงัรูปท่ี 3.2 

 
 

 
รูปท่ี 3.2 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑและขนาดมิติของกระปอง 

 

3.1.3 กระบวนการผลิต   
 

กระบวนการผลิตของบรษัิทมี 2 กระบวนการ ซึ่งท้ังสองกระบวนการจะเปนการผลิต
แบบตอเนื่อง  คือ  

 

(1) กระบวนการผลิตกระปอง  
(2) กระบวนการผลิตฝากระปอง  

 

 โดยมีขั้นตอนการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.3 และ 3.4  
 

ความสูงกระปอง 
= 4 น้ิว + 2/16 น้ิว 

เสนผาศูนยกลาง = 6 นิ้ว + 3/16 นิ้ว 
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แผนภาพกระบวนการผลิตกระปอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 แสดงแผนภาพกระบวนการผลิตกระปอง 
 

เบิกเหลก็ ตรวจสอบ ตัดแผน ตรวจสอบ ทําตัวอยาง OVERLAP 

ตรวจสอบ เชื่อมขึ้นรูป ตรวจสอบ เคลือบแนวเชื่อม อบแหง 

ตรวจสอบ บานปากกระปอง ตรวจสอบ ทําลอน ตรวจสอบ 

ปดกนกระปอง ตรวจสอบ บรรจุ พันฟลมและติดตั๋ว รอจัดเก็บ 
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แผนภาพกระบวนการผลิตฝากระปอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 แสดงแผนภาพกระบวนการผลิตฝากระปอง 
 
 
 

เบิกเหลก็ ตรวจสอบ ตัดแผน ตรวจสอบ ปมฝา 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ ฉีดน้ํายายางอบแหง คัดฝา 

ตรวจสอบ เก็บเขาคลังสินคา 

บรรจุฝา 
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ในการวิจัยนี้จะมุงการศึกษาไปที่กระบวนการผลิตกระปอง ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 

(1) เบิกเหล็ก 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- ชางรับใบสงงานจากหัวหนาแผนก 
- ชางเขียนใบเบิกเหล็กใหแผนกสโตร (ระบุจํานวนเหล็ก ขนาด และโคต) 
- สโตรนําปายเบิกของมาติดท่ีเหล็ก 
- แจงพนักงานขับรถยก นําเหล็กมาใหท่ีแผนก (เครื่อง SLITTER)  
- ผูชวยชาง (ประจํา SLITTER) ตรวจสอบเหล็กวาตรงกับขนาดเหล็กที่เบิกหรือไม 
- นําตั๋วเหล็กไปเขียนลงใบรายงานเครื่องตัดเหล็ก 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- รับตั๋วเหล็กของวันที่ผลิตในวันนั้น 
- รับเทสท ขั้นตอนในการรับเทสท ใชสําลีจุมน้ํายาแลวใชแรงกดถูขึ้นลงนับเปน 1 คู ดานนอก

ไมนอยกวา 5 คู ดานในไมนอยกวา 20 คู 
- รับเทปเทสท ขั้นตอนในการรับเทปเทสท ใชมีดกรีดลงบนแลคเกอร โดยมีชอง 100 ชอง 

จากนั้นใชเทปใสติดบนชองที่กรีดแลวดึงดูการลอกของแลคเกอร ดานนอกและดานใน 40 % 1 
(ชอง = 1 %) 

 

(2) การตัดแผนเหล็ก 
 

มีขั้นตอนและกระบวนการดังนี ้
 

- ทําการตัดเหล็กมัด พับแผนพลาสติก แผนปดบน กระดาษปดบน นําไปวางบนชั้นวาง 
- รอ QC มารับเทสทเหล็ก 
- ดันเหล็กเขาเครื่อง 
- กดสวิชตเครื่องยกเหล็กขึ้นพรอมทําการตัด 
- เริ่มตัดแผนแรกวัดเศษชวง FIRST กับชวง SECOND ใหมีขนาดหัวและทายเทากัน 
- ทําการตัดตามจํานวนที่กําหนดไว พรอมรอยกเขาเครื่อง VK – 100 
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มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- วัด Blank length โดยใช เกรดตั้งที่ 482.50 ถาเปน 307 ใช เกรดตั้งที่ 263.07 
- วัดหัว (Front) ทาย (REAR)  
- วัด Blank Height โดยจะซอยออกมาแลวแตขนาดของแตละ SIZE วัดหัวทายเชนเดียวกับ 

Blank length อานคาแลวไมเกิน +หรือ-0.5  
 

(3) ทําตัวอยาง OVERLAP เนื่องจากการเชื่อมขึ้นรูปกระปองนั้นจะใชวิธีการมวนแผนแลวเชื่อม
ขอบขางเปนตัวกระปองดวยการ Overlap  

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 

- Warm เครื่อง VK รอใหเครื่องเขาที่ 
- เอาแผนเสียใสเครื่อง 3 แผน 
- ปรับเพ่ิมคา T1 
- ปรับลดคา T2 
- ปรับลด R1 , R2 มาอยูที่ 1  
- เปด overlap 3ใบให QC วัด 
- ปรับ overlap กลับที่เดิม 
- เดินกระปองออกจาก VK และลองดึงเวลาดูวาดีหรือไม 

มีการตรวจสอบดังนี ้
- ใชกรรไกรตัดตรง weld หางจากรอยเชื่อมประมาณ 2 มิลลิเมตร 
- ใชกลองสองดูสวนที่ซอนทับกัน 2 ดาน หัวทาย 
 

(4) เชื่อมขึ้นรูป  

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- เปดปมลม 
- เปด Main Swish , เปดตู Power  
- เปดลมที่ Line VK , เปดแกส 
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- เปด Run Way ทุกตัว  
- เปด Corima 
- ทําการ Warm เครื่อง VK รอใหเครื่องเขาที่ประมาณ 5 นาที 
- เปด overlap 3ใบให QC วัด 
- ปรับ overlap กลับที่เดิม 
- เปด Powder , ผสม Lacquer 
- เปดกระปองออกมาสัก 30 ใบ ลองดึง weld ดู 2 ใบ 
- ดูวากระปองผานแกสแลว Powder สุกหรือไม 

 

(5) เคลือบแนวเชื่อม 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- เปด man switch ไฟเขาเครื่อง 
- เปด switch ควบคุม powder ไปทาง Auto เครื่อง powder พรอมที่จะทํางาน 
- เมื่อเดินกระปองวิ่งผาน sensor powder ก็จะทําการพน powder ไปท่ี weld ดานใน ไฟท่ีชุด

ควบคุมจะโชว 
- เมื่อไมมีกระปองวิ่งผาน powder ก็จะไมพนและไฟที่ชุดควบคุมจะไมโชว 
- เปด man switch ไฟเขาเครื่องและปรับหมุน switch ควบคุมชุด cut side lacquer ไปทางเลข 1 

ชุด mop ก็จะหมุนเมื่อกระปองวิ่งผานไปยังชุด mop out side lacquer ก็จะรูดตวัดขึ้นไปเคลือบ 
weld ดานนอก 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- นํากระปองท่ีมีการเคลือบแนวเชื่อมดวย powder และ lacquer แลวนํามาสอบ ซึ่งตองทําการ
ตรวจสอบกอนท่ีกระปองจะผานมายังเครื่องอบแหง 

- นํากระปองมาตัดเอาสวนที่เคลือบดวย powder และ lacquer เพ่ือมาชั่งน้ําหนักเพื่อหาคาของ 
1) คาของ powder และ lacquer 
2) คาของ lacquer  
3) คาของเหล็กที่ไมมี powder และ lacquer เคลือบวาไดตรงตามสเปคหรือไม 

 

(6) อบแหง 
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มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 

- เปดวาลวลม และแกส 
- เปดสายพาน 
- เปดแกสและปรับคันโยกใหแกสเบาที่สุด 
- ใชปนจุดแกสไฟก็จะติดทุกชอง 
- เปดชุดลมเพื่อใหแกสมีแรงดันมากขึ้น 
- ทดลองเดินกระปอง 5 – 10 ใบ เพื่อดู sin four วา powder และ lacquer เดียวหรือไม 
- ถา powder และ lacquer ไมเดียว ก็ทําการปรับเพิ่มคันโยกแกสใหมากขึ้น หรือลดสายพานให

ชาลง 
- ถา powder และ lacquer ไหมก็ทําการปรับลดคันโยกแกสใหเบาลง หรือลดสายพานใหชาลง 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

 เมื่อกระปองทําการเคลือบดวย Powder และ lacquer แลวก็ผานมายังเครื่องอบแหง เพื่อทําให 
powder และ lacquer นั้นแหง ก็จะทําการตรวจสอบโดยนํากระปองท่ีผานเครื่องอบแหงนั้นมาทํา
การดึง powder วา powder นั้นลอนหรือไม และดูวา lacquer นั้นคลุมแนวเชื่อมหรือไม แลวกจ็ะทํา
การดูวากระปองท่ีผานเครื่องอบแหงนั้นมี T- Four ขึ้นคลุม out side lacquer หรือไม 
 

(7) บานปากกระปอง 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- กระปองไหลจากทางวิ่งเพื่อเขาเครื่อง 
- Roll บน และลาง หมุนรอบกระปอง เพื่อบานปากทั้ง 2 ดาน 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- วัดคามสูงดวยเกจวัดความสูง 
- วัดบานปากดวยเกจวัดบานปาก วัด 3 จุด ตามนาฬิกาท่ีเลข  2 , 6 และ 10 
- ตรวจสอบดวยสายตา 
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(8) ทําลอน 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- กระปองออกจากเครื่องบานปาก เขาเครื่องทําลอน 
- Roll ทําลอนทํางานพรอมกันท้ัง 2 หัว เพ่ือรีดตัวกระปองใหเปนลอน 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- วัดความสูง 
- วัดความลึกของลอนวัด 2 จุด ซาย และขวา ตามนาฬิกาที่เลข  2  และ 10 
- ตรวจสอบดวยสายตา 

 

(9) ปดกนกระปอง 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- ทําความสะอาด roll  และ chuck 
- วัดคา Pin High ลงใบรายงาน 
- เติมฝาลงบนชองจายฝา 
- เปดสวิสเครื่อง + ปลอยกระปองเขาเครื่อง 
- กระปองเขาเครื่องผาน Roll รีดลูก 1 – 3 และ Roll รีดลูก 2 – 4 
- กระปอง Seam ปดฝาลงราง 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- ตรวจสภาพทัว่ไป 
- ดู SCRATCH กนกระปอง 
- chuck wall 
- วัด double ลงรายงาน 
- ตรวจสอบรอยรั่ว โดยใชเครื่อง Vacuum 

 

(10) บรรจ ุ
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มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 

- Line VK 100 เริ่มเก็บจากรางพาเลตชัน้ละ 49 ใบ โดยเรยีงสับหวางกัน 
- จนครบตามกําหนดแตละขนาดบรรจ ุช้ินบนสุดคว่ํากระปองปดกระดาษลูกฟูก 
- วางไมฉากปดกระดาษรองบางแลวมัด 
- Line AFB 640 เริ่มจากกระปองจะถูกลําเอียงขึ้นมาบนสายพานโดยอัตโนมัติ 
- กดปุมปลอยบนแปนควบคุมใหกระปองไหลเขาสูรางบรรจุกดปุม Lock กระปองจะลงเอง 
- ปูกระดาษทําเชนนั้นจนครบจํานวนชิ้นและขนาดบรรจ ุ

 

(11) พันฟลม และติดตัว๋ 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 Line VK 100 การพนัฟลม 

- นําฟลมผูกติดกับพาเลตแลวปดเครื่องใหเครื่องพันฟลมพันจนสุดเลต 
- กดปุม Down ฟลมกจ็ะลงพอลงจนสุดแลวปดเครื่อง 
- การตดิตั๋วตดิดานหนาของพาเลตชิ้นที ่3 ของกระปอง กอนติดตัว๋ใหปมเวลาบนตั๋ว แลวนํา

เลขที่ตั๋วไปลงในรายงานพรอมกับเวลาที่ปม 
 

(12) รอจดัเกบ็ 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- เมื่อกระบวนการบรรจุเสรจ็ คือ หลังจากพนัฟลม ติดตั๋วเรียบรอยแลว 
- ใชรถยกพาเลท กระปองไปรอพื้นทีก่ารจัดเก็บ 
- ให Q.C. ปม Pass 

 

3.1.4 เครื่องจักรและอปุกรณทีใ่ชในการผลิต 
 

 ในกระบวนการผลิตนั้น มีเครื่องจักรทีใ่ชในการผลิต 2 ชุด คือ เครื่องจกัรท่ีใชสําหรบัผลิต
กระปองและเครื่องจักรผลิตฝา ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้
 

  ก. เครื่องจักรผลิตกระปอง จํานวน 2 LINE คือ 
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1) สายการผลิตกระปองรุน 603 ซึ่งประกอบดวยเครื่องจักรทั้งหมด 5 เครื่อง 
ดังตอไปนี้  

i. เครื่องตัดแผนเหล็กกระปอง (Slitter) 
ii. เครื่อง VK ซึ่งประกอบดวย 

- เครื่องเชื่อมกระปอง (Welder) 
- เครื่องพนแปง (Powder) 

iii. เครื่องบานปากและทําลอน (Flang & Bead) 
iv. เครื่องใสฝา (Seamer) 
v. เครื่องตรวจรอยรัว่กระปอง (Vacuum Tester) 

 

ทั้งนี้ กระบวนการผลิตกระปองนี้ เปนกระบวนการผลติอยางตอเนื่อง มีเครื่องจกัรท่ีใชใน
กระบวนการผลิตกระปอง  จะประกอบดวยเครื่องจกัรทั้งหมด 5 เครือ่ง ซึ่งมีการวางผังตามขั้นตอนการ
ผลิตดังรูปท่ี 3.5  
 

 

รูปท่ี 3.5 แสดงผังการวางเครื่องจักรในกระบวนการผลิตกระปอง 
 
 

เครื่องตัดแผนเหล็กกระปอง 

RAW MATERIAL 

FINISH GOODS 

เคร่ืองขึ้นรูปกระปอง 

เครื่องปดกนกระปอง 

เครื่องบานปากและทําลอน 

เคร่ืองตรวจรอยรั่วกระปอง 
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2) สายการผลิตกระปองรุน 300 และ 307 ซึ่งประกอบดวยเครื่องจักรท้ังหมด 6 
เครื่อง ดังตอไปนี้  

i. เครื่องตัดแผนเหล็กกระปอง (Slitter) 
ii. เครื่องเช่ือมกระปอง (Welder) 

iii. เครื่องบานปาก,ทําลอนและใสฝา (Body Former) 
iv. เครื่องตรวจรอยรั่วกระปอง (Vacuum Tester) 
v. เครื่องพนแปง (Powder) 

vi. เครื่องลงแลคเกอร (Out Side Lacquer) 
 

  ข. เครื่องจักรผลิตฝา จํานวน 3 LINE คือ 
 

      1)    สายการผลิตฝารุน 603 ซ่ึงประกอบดวยเครื่องจักรทั้งหมด 3 เครื่อง ดังตอไปนี้ 
i. เครื่องตัดแผนฝา (Scroll Chear) 

ii. เครื่องปมฝา (Press) 
iii. เครื่องเตาอบฝา (Liner) 

    

2) สายการผลิตฝารุน 300 และ 307 ซ่ึงประกอบดวยเครื่องจักรทั้งหมด 4 เครื่อง 
ดังตอไปนี้ 

i. เครื่องตัดแผนฝา (Scroll Chear) 
ii. เครื่องปมฝา (Press) 

iii. เครื่องเตาอบฝา (Liner) 
iv. เครื่องคัดฝาเสีย  

 

3.1.5 กําลังการผลิต 
 
เดิมที ฝายผลิตจะทําการผลิตเพียงรุนเดียวคอื ผลิตภณัฑรุน 603 ซ่ึงมีสายการผลิตจํานวน 3 สาย 

โดยมีกําลังการผลิตดังนี ้
 

• ผลิตกระปอง กําลังการผลิต 80 ใบ / นาท ี จํานวน 1 สาย  
• ผลิตฝา  กําลังการผลิต 110 ใบ / นาที จํานวน 2 สาย 
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แตปจจุบันมีสายการผลิตเพ่ิมขึ้นอีกจํานวน 2 สาย เพ่ือผลิตภณัฑรุน 300 กับ 307 ซึ่งมีกําลังการ
ผลิต   ดังนี ้

 

• ผลิตกระปอง กําลังการผลิต 400 ใบ / นาที จํานวน 1 สาย 
• ผลิตฝา   กําลังการผลิต 800ใบ / นาท ี จํานวน 1 สาย 
 

3.1.6 วัตถุดิบ 
 

 วัตถดุิบหลักทีใ่ชในการผลิตประกอบดวย 
 

• เหล็ก 
• ลวดทองแดง 
• POWDER (ฝุนผง) 
• V 91 + S140 
• COMPOUND 
• แลคเกอร 

 

3.2 ขอบเขตปญหา 
 

 ในงานวิจยันี้ ผูศึกษาไดทําการศึกษาผลิตภณัฑหลักของโรงงาน คือ ผลิตภณัฑรุน 603 ซึ่งมี
ปริมาณการผลิตและการส่ังซื้อสูงสุด  
 

3.2.1 ขอมูลจากงบดุล  
 

 จากการพิจารณาขอมูลงบดลุของป 2542 ถึง 2544 ในตารางที ่ 3.1 พบวา ตนทุนขายลดลง
ตอเนื่องจากป 2542 เปนตามยอดขายทีล่ดลง โดยที่ ป 2543 มีตนทนุการขายหรือการผลิตเพยีง 78% 
โดยเทียบกับป 2542  ลดลง 22.43% และในป 2544  มีตนทุนการขายหรือการผลิตเพียง 70%  เมื่อเทียบ
กับป 2542 หรือยอดขายลดลงตอเนื่อง  ถึงแมวาจะม ี Margin ในป 2543 สูงขึ้นแตผลกําไรกล็ดลง 
รวมทั้งรายไดอ่ืนก็ลดลงดวย  
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ตารางที่ 3.1 ขอมูลจากงบดุล ป 2542 ถึง 2544 
 

 คิดเปนเปอรเซ็นตของตนทนุขาย 
ป 2542 2543 2544 

Margin 16.56 19.70 15.32 
รายไดอ่ืน  3.90 1.97 3.46 
ตนทุนการขาย*** 100.00 77.57 69.49 
คาบริหาร 9.77 13.29 12.43 
สต็อกวัตถดุิบ 9.72 8.63 10.56 
สต็อกสินคา 3.39 5.59 8.40 
เงินเดือน 2.93 3.96 4.21 
สวัสดิการ 4.82 5.68 6.94 
เดินทาง/ ขนสง 0.27 1.18 0.39 
สงเสริมการขาย 0.03 0.17 0.09 
คาวัตถดุิบ 91.05 89.21 86.85 
คาแรงงาน 1.31 1.82 1.79 
คาจางอาบเหลก็ 3.59 3.51 4.44 
คาอะไหล/ซอมแซม 1.51 2.93 4.45 
คาวัสดุส้ินเปลอืง 1.12 0.99 1.63 
คาไฟฟา 0.37 0.50 0.66 

 

จากตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวาความสูญเสียในเชิงรายไดมนัียสําคัญมาก เนื่องจากตนทนุการขาย 
หรือการผลิต มีสัดสวนของตนทุนวตัถดุิบสูง คิดเปน: 
 

2542 2543 2544 คาเฉลีย่ 
91.05% 89.21% 86.85% 89.04% 

 

และตนทนุคาอาบเหล็กสูงคิดเปน: 
 

2542 2543 2544 คาเฉลีย่ 
3.59% 3.51% 4.44% 3.85% 
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จึงมีสวนที่เปนตนทุนการผลิตดานคาแรงงาน และคาโสหุยทางการผลติคิดไดเพยีง: 
 

2542 2543 2544 คาเฉลีย่ 
5.46% 7.28% 8.71% 7.15 

 

ซึ่งเปนที่นาสังเกตวาสัดสวนของตนทุนการผลิตในสวนของคาแรงงานและคาโสหุยทางการ
ผลิตคิดเปนเปอรเซ็นตกลับสูงขึ้น เนื่องจากสัดสวนของตนทุนวัตถุดิบคิดเปนเปอรเซ็นตลดต่ําลง แสดง
ใหเห็นถึงความสําคัญหรือบทบาท ของตนทุนวัตถุดิบท่ีมีตอความสูญเสยีทางการผลิต ของเสียทุกชิ้นที่
เสียจะตองมีสวนตนทุนวัตถุดิบที่เสียหายไป 
 

 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาถึงตนทุนการผลิต จะพบวา โครงสรางสวนที่เปนตนทุนวัตถุดิบมสีัดสวนท่ี
สูงมาก ซึ่งถาเกิดของเสียหรอืความบกพรองทางการผลติ จะทําใหเกดิความสูญเสียดานวัตถุดิบไปดวย 
จะประยุกตเทคนิคของ Six sigma มาใชเพ่ือชวยใหสามารถกําหนดสาเหตุ และแนวทางลดความสูญเสีย
จากของเสียได และเพื่อที่จะสามารถควบคมุคุณภาพได  
 

 เนื่องจาก เมื่อเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต จะสงผลทําใหเกดิความสูญเสียในทกุดาน ไม
วาเปน ตนทนุการผลิตท่ีสูงขึ้น เสียเวลา และไมสามารถผลิตไดตามแผน ซึ่งอาจทําใหสงมอบไมทันตาม
เวลา รวมถึงการเคลม และการสงคืนจากลกูคา 
 

 วิธกีารแกปญหาของ Six Sigma มีพ้ืนฐานอยูบนการประมวลผลขอมูล และวัดคาของความ
แปรปรวนใด ๆ รวมถึงการปรับปรุงตาง ๆ เทยีบกับมาตรฐานที่ควรจะเปน ระดับมาตรฐานคุณภาพของ 
Six Sigma แสดงดังตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 ระดับคุณภาพของ Sigma 
 

ขอบเขตขอกําหนด เปอรเซ็นต จํานวนของเสียใน 1 ลานชิ้น 
1 σ 68.27 317,300 
2 σ 95.45   45,500 
3 σ 99.73     2,700 
4 σ 99.9937          63 
5 σ 99.999943            0.57 
6 σ 99.9999998            0.002 
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 3.2.2 ความสูญเสียจากของเสียในป พ.ศ. 2544 
 

 จากตารางที ่3.3 แสดงเปอรเซ็นตผลผลิตและของเสียที่เกดิขึ้นในป พ.ศ. 2544 จะพบวาของเสีย
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการอยูระหวาง 2,072 ถึง 4,305 PPM หรือ ระดบั 0.21 ถึง 0.43 เปอรเซ็นตของ
ผลผลิตมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง เทากบั 2,989 PPM ซ่ึงจัดอยูในชวงของ 2 σ นบัไดวา
เปนคาระดับมาตรฐานที่คอนขางต่ํา จึงควรทีจ่ะแกไขปรับปรุงกระบวนการเพื่อใหมีระดบัมาตรฐานที่
สูงขึ้น จากการศึกษาของเบรคสลี (Blackeslee) ในป ค.ศ.1999 พบวา โรงงานตาง ๆ ของอเมรกิานั้น
โดยท่ัวไปทําไดที่ระดับ 3- 4 Sigma  แตโดยปกตริะดับมาตรฐานของการควบคุมควรจะอยูที่อยางนอย 3 
σ คือ ไมเกนิ 2700 PPM  ขอมูลของเสียในเดือนธนัวาคมมีจํานวนเพยีง 2,720 กระปอง มีของเสียคิด
เปน 4305 PPM เนื่องจากปริมาณผลต่ํา แตมีจํานวน PPM สูงกวาเมื่อเทียบของเสียเดือนกันยายนซึ่งมี
ของเสยีจํานวน 4,553 กระปอง แตมีจํานวนของเสียคิดเปน 2352 PPM เทานั้นเนื่องจากมผีลผลิตสูงกวา 
ของปริมาณความสูญเสียจากของเสียในแตเดือนจึงอาจจะมีมูลคาสูงขึ้นไดถามีปริมาณผลผลิตสูงขึน้  
 

 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาถึงเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นในป พ.ศ. 2544 จะพบวามแีนวโนมที่เพ่ิม
สูงขึ้น ดังรูปที ่3.6 
 

y = 0.0119x + 0.2221
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รูปท่ี 3.6 แผนภูมิแสดง%ของเสียในปพ.ศ. 2544 
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ตารางที่ 3.3 % ผลผลิตและ %ของเสียที่เกดิจากกระบวนการผลิตกระปอง ป พ.ศ. 2544 
 

เดือน แผนการผลิต ยอดการผลติ %ผลผลิต ของเสีย  %ของเสีย PPM 
ม.ค. 859,248 847,924 98.68 1,757 0.21 2,072 
ก.พ. 746,496 662,451 88.74 1,465 0.22 2,211 
มี.ค. 1,104,192 1,135,487 102.83 3,291 0.29 2,898 
เม.ย. 828,144 810,917 97.92 1,727 0.21 2,130 
พ.ค. 1,380,140 1,249,417 90.53 4,643 0.37 3,716 
มิ.ย. 1,220,832 1,103,376 90.38 3,974 0.36 3,602 
ก.ค. 1,411,344 1,265,130 89.64 4,308 0.34 3,405 
ส.ค. 1,512,432 1,372,167 90.73 4,301 0.31 3,134 
ก.ย. 1,910,952 1,936,049 101.31 4,553 0.24 2,352 
ต.ค. 645,408 674,645 104.53 1,534 0.23 2,274 
พ.ย. 828,144 755,502 91.23 2,846 0.38 3,767 
ธ.ค. 736,776 631,758 85.75 2,720 0.43 4,305 
รวม 13,184,108 12,444,823 94.36 37,119 0.30 2,989 

   

เมื่อนําของเสียที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหความสญูเสียอันเนื่องจากการที่ตองนําของเสียไปขายเปน
เศษเหล็ก โดยพิจารณาจากผลตางของตนทนุวัตถุดิบกับราคาขายเปนเศษเหล็ก  

 

จากการประมาณการตนทุนการผลิตตามขอมูลในงบดุลป พ.ศ. 2544 ซึ่งมีตนทุนการผลิตอยูที ่
8.5 บาทตอกระปอง โดยคิดเปน ตนทุนเหล็กประมาณ 7.50 บาทตอกระปอง และคาอาบเหล็กประมาณ 
0.50 บาทตอกระปอง ทั้งนี้ของเสียที่เกดิขึ้นนั้น ทางบริษัทจะนําไปขายเปนเศษเหล็ก ซึ่งเมื่อขายเศษ
เหล็กไดราคาเพียง 2.50 บาท ดังนัน้จึงประเมินคาความเสียหายตอกระปองท่ีเปนของเสียไวที ่5.50 บาท
ตอกระปอง โดยสามารถสรปุเปนความสญูเสีย ดังตารางที่ 3.4 
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ตารางที่ 3.4 การวเิคราะหความสูญเสียจากการนําของเสียไปขายเปนเศษเหล็ก ป พ.ศ. 2544 
 

เดือน ของเสีย ตนทุนเหลก็ 
(7.5 บาท/ใบ) 

คาอาบเหลก็ 
(0.5 บาท/ใบ) 

เศษเหล็ก 
(2.50 บาท/ใบ) ขาดทุน 

ม.ค. 1,757 13,178 879 4,392.50 9,663.50 
ก.พ. 1,465 10,988 733 3,662.50 8,057.50 
มี.ค. 3,291 24,683 1,646 8,227.50 18,100.50 
เม.ย. 1,727 12,953 864 4,317.50 9,498.50 
พ.ค. 4,643 34,823 2,322 11,607.50 25,536.50 
มิ.ย. 3,974 29,805 1,987 9,935.00 21,857.00 
ก.ค. 4,308 32,310 2,154 10,770.00 23,694.00 
ส.ค. 4,301 32,258 2,151 10,752.50 23,655.50 
ก.ย. 4,553 34,148 2,277 11,382.50 25,041.50 
ต.ค. 1,534 11,505 767 3,835.00 8,437.00 
พ.ย. 2,846 21,345 1,423 7,115.00 15,653.00 
ธ.ค. 2,720 20,400 1,360 6,800.00 14,960.00 
รวม 37,119 278,393 18,560 92,797.50 204,154.50 

 

 จากขอมูลตารางที่ 3.4 จะเห็นไดวาในป พ.ศ. 2544 ทางบริษัทตองเกิดความสูญเสียจากการ
ขาดทุนในสวนของวัตถุดิบที่สูญเสียไปกบัของเสียระหวางเดือนละ 8,000 ถึง 25,000 บาท ซึ่งคิดรวมทั้ง
ปเปนเงิน 204,154.50 บาท หรือคิดถวัเฉลี่ยสูงถึงเดือนละประมาณ 17,000 บาท ซึ่งความสูญเสยีจะเปน
สวนของตนทนุการผลิตดวย การลดลงของของเสียเปนการลดลงของตนทุนในการผลติดวย   
 

 3.3.2 ความสูญเสียจากของเสียป พ.ศ. 2545  
 

 จากตารางที่ 3.5 แสดงเปอรเซ็นตผลผลิตและของเสียที่เกดิขึ้นในป พ.ศ. 2545 จะพบวาของเสีย
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการอยูระหวาง 2,670 ถึง 6,318 PPM หรือ ระดบั 0.27 ถึง 0.63 เปอรเซ็นตของ
ผลผลิตมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง เทากับ 4,372 PPM 
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ตารางที่ 3.5 % ผลผลิตและ %ของเสียที่เกดิจากกระบวนการผลิตกระปองในชวงป พ.ศ.2545 
 

 

เดือน แผนการผลิต ยอดการผลติ %ผลผลิต ของเสีย  %ของเสีย PPM 
ม.ค. 1,068,624 966,046 90.40 2,579 0.27 2,670 
ก.พ. 1,119,792 991,069 88.50 3,644 0.37 3,677 
มี.ค. 1,672,800 1,404,450 83.96 4,607 0.33 3,280 
เม.ย. 1,389,408 1,183,730 85.20 3,911 0.33 3,304 
พ.ค. 1,413,024 1,219,822 86.33 6,262 0.51 5,134 
มิ.ย. 2,019,168 1,466,063 72.61 7,765 0.53 5,296 
ก.ค. 2,332,080 1,875,578 80.43 11,850 0.63 6,318 
ส.ค. 2,245,488 1,940,112 86.40 9,231 0.48 4,758 
ก.ย. 2,036,880 1,878,334 92.22 9,222 0.49 4,910 
เฉลี่ย 1,699,696 1,436,134 85.12 6,563 0.44 4,372 

  

 

 ทั้งนี้เมื่อพิจารณาถึงเปอรเซน็ตของเสียที่เกิดขึ้นระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 
2545 จะพบวามีแนวโนมที่เพ่ิมสูงขึ้น ดังรปูที่ 3.7 

y = 0.0338x + 0.2683
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รูปท่ี 3.7 แผนภูมิแสดง%ของเสียในปพ.ศ. 2545 
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ตารางที่ 3.6 การวเิคราะหความสูญเสียจากของเสียไปขายเปนเศษเหลก็ ป พ.ศ. 2545 
 

เดือน ของเสีย ตนทุนเหลก็ 
(7.5 บาท/ใบ) 

คาอาบเหลก็ 
(0.5 บาท/ใบ) 

เศษเหล็ก 
(2.50 บาท/ใบ) ขาดทุน 

ม.ค. 2,579 19,343 1,290 6,447.50 14,184.50 
ก.พ. 3,644 27,330 1,822 9,110.00 20,042.00 
มี.ค. 4,607 34,553 2,304 11,517.50 25,338.50 
เม.ย. 3,911 29,333 1,956 9,777.50 21,510.50 
พ.ค. 6,262 46,965 3,131 15,655.00 34,441.00 
มิ.ย. 7,765 58,238 3,883 19,412.50 42,707.50 
ก.ค. 11,850 88,875 5,925 29,625.00 65,175.00 
ส.ค. 9,231 69,233 4,616 23,077.50 50,770.50 
ก.ย. 9,222 69,165 4,611 23,055.00 50,721.00 
รวม 59,071 443,032.50 29,535.50 147,677.50 324,890.50 

  

 จากตารางที่ 3.6 เปนขอมูลของเสียและความสูญเสียระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน 
พ.ศ. 2545 รวม 9 เดือนพบวาของเสยีเกดิขึ้นในระดับท่ีสูงขึ้นทําใหประมาณการความสญูเสียดาน
วัตถดุิบสูงขึ้นเปน 324,890.50 บาท หรือคิดถวัเฉลีย่สูงถึงเดือนละประมาณ 36,099 บาท แมวาความ
สูญเสียที่เกิดขึน้จะสูงกวาป พ.ศ.2544 ซึ่งมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง เทากับ 2,989 PPM 
เปนผลเนื่องมาจาก ในป พ.ศ.2544 ยังไมมีการเก็บขอมลูอยางชดัเจน ทําใหเก็บขอมูลบางอยางทีจ่ัดวา
เปนของเสียไดไมครบถวน แตในป พ.ศ.2545 ไดมีการกาํหนดนิยามของคําวาของเสียไวอยางชัดเจนขึ้น 
จึงสามารถแสดงใหเห็นขอมูลของเสียที่ซอนเรนอยูไดดี ทําใหเห็นสภาพปญหาที่ชัดเจนวาตวัเลขขอมูล
ของเสียเปนอยางไร  
 

 นอกจากความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตขางตน แลวยังมีความสูญเสียที่
เกิดจากการไดรับใบรองเรยีนจากลูกคา ซึ่ง จํานวนครั้งที่ไดรับใบรองเรียนจากลกูคา  ตั้งแตเดือน
มกราคม – สิงหาคม 2545 รวม 3 ครั้งคือ  

 

1) วันท่ี 31 มกราคม พ.ศ. 2545 ลูกคาเรยีกรองในเรื่องคาแรงในการคัดเลือกกระปอง และ
คาเสียหายเบ้ืองตน เนื่องจากกระปองรั่ว โดยมรีายละเอียดดังนี ้
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  กระปองรั่ว 173  กระปอง 
  Low vacuum 3,040  กระปอง 
  กระปองปกต ิ 16,000  กระปอง 
  คาแรงในการคัดแยกเปนเงนิ                   5,593 บาท 
  ราคาสินคาที่เสียหายเปนเงนิ  161,423.50 บาท 
   รวมเปนเงนิทัง้สิ้น  167,016.50 บาท 
 

2) วันท่ี 19 มิถุนายน พ.ศ. 2545 ลูกคารองเรียนในเรื่อง ปญหาฝา 603 เม่ือนํามา INK CODE 
แลวเลือน,จาง อานไมชัดเจน ทางลูกคาจึงตองนําไปแกไข โดยการเช็ดดวยทินเนอร กอน
นําไปผานเครือ่ง INK JET โดยการดาํเนินการนั้นมีรายละเอียดดังนี ้

 

  ใชพนักงานในการจัดการทัง้สิ้น  4 คน 
  จํานวนชั่วโมงในการทํางาน 18 ชม./คน 
   คิดเปนคาใชจาย   765 บาท 
 

3) วันท่ี 15 กรกฎาคม พ.ศ. 2545 ลูกคารองเรยีนในเรื่องกระปอง 603 x 700 PG 0.30 เสียหาย 
โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 

   จํานวนกระปองที่เสียหาย  3,740  บาท 
  คาเสียหายใบละ         9  บาท 
  รวมจํานวนเงนิทั้งสิ้น  33,660  บาท 
 

 รวมคาใชจายและความเสยีหายจากการรองเรียนของลกูคาทั้งสามครัง้เปนเงิน 201,441.50 บาท 
 

 อีกทั้งยังมีความสูญเสียของการสงคืนสินคาจากลกูคา ซึ่งจาํนวนครั้งของการสงคืนสินคาจาก
ลูกคา ตั้งแตเดอืน มกราคม – สิงหาคม 2545 ทั้งสิ้น 52 ครั้งมีดังนี ้
 

เดือนมกราคม   5 ครั้ง จํานวน 979 ช้ิน 
เดือนกุมภาพนัธุ  8 ครั้ง จํานวน 2,738  ช้ิน 
เดือนมีนาคม  7 ครั้ง จํานวน 7,890  ช้ิน 
เดือนเมษายน  3 ครั้ง จํานวน 698  ช้ิน 
เดือนพฤษภาคม  8 ครั้ง จํานวน 8,961  ช้ิน 
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เดือนมถิุนายน  8 ครั้ง จํานวน 6,628  ช้ิน 
เดือนกรกฎาคม  7 ครั้ง จํานวน 70,073  ช้ิน 
เดือนสิงหาคม  6 ครั้ง จํานวน 1,275  ช้ิน 
     รวม 99,242 ช้ิน 
 

จากขางตนจะมีการสงคืนสนิคาท้ังหมด 52 ครั้ง โดยแบงเปนกระปอง 46 ครั้ง และฝา 6 ครั้ง 
รวมจํานวนกระปองท่ีสงคืน 60,103 กระปอง และฝา 39,139 ฝา ทําใหเกิดคาเสียโอกาสเมื่อผลิตภณัฑ
เปนเกรด บี ในลักษณะดังนี:้ 
 

สําหรับกระปอง คือ 60,103 x 3 เทากับ    180,309  บาท 
สําหรับฝากระปอง คือ 39,159 x 1 เทากับ      39,159  บาท 
รวมเปน       219,468  บาท 

 

โดยที่เม่ือมีการสงคืนสินคา ทางบริษัทจะจัดสงสินคาใหมไปให จากนั้นนําสนิคาที่สงคืนมา
ซอมแซมเปนสินคาเกรด B สวนสินคาที่ใชไมไดก็นําไปขายเปนเศษเหล็กตอไป สรุปจากขอมูลขางตน
จะสามารถประมาณคาความสูญเสียใน ป 2545 ไดดังตารางที่ 3.7  
 

ตารางที่ 3.7 ประมาณคาความสูญเสียสิ้นสดุเดือนกันยายน 2545 
 

สาเหตุ มูลคาความสญูเสีย 
ของเสีย 324,890.50 
การเคลม 201,441.50 
การสงคืนสินคา 219,468.00 

รวม 745,800.00 
 

จะเห็นไดวาความสูญเสียสิ้นสุดเดือนกันยายน ในป พ.ศ.2545 มีมูลคาความสูญเสียอันเนื่องจาก
กระบวนการผลิตคิดเปน 745,800.00 บาท ซึ่งจัดวาเปนจํานวนเงนิทีสู่งมาก ทางบริษัทจึงควรท่ีจะให
ความสําคัญในจุดนี ้

 
 

 



 67

 3.2.4 ระบบควบคุมคุณภาพ 
  

 ปจจุบันน้ีทางฝายควบคุมคณุภาพ มีการเก็บขอมลูของเสียท่ีเกิดขึน้ และมีการตรวจสอบ
คุณภาพตามทีบั่งคับใชในระบบคุณภาพ ISO 9000 เพียงระบบเดียว แตไมมีการนาํใช SPC มาใชใน
กระบวนการเลย ทําใหมี defect ที่สงถึงลกูคาคิดเปน 0.06%  
 

 3.2.5 สาเหตุทีท่ําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต  
 

- รอยเชื่อมไมสมบูรณ เนื่องมาจากความสกปรกของกระบวนการผลิต และจะเปนที่
กระปองใบแรกของทุกครั้งท่ีผลิต  

- SCRATCH (รอยขีดขวนเลก็ๆ) บนตวักระปอง และฝา เกิดจากทางวิ่งในกระบวนการ
ผลิตอาจมีเศษวัสดุเขาไป ทําใหมีโอกาสเกดิรอย SCRATCH ได 

- ผง POWDER จับตัวเปนกอน เนื่องมาจากเกิดความผิดปกติของผง POWDER เชน 
ความชื้น ความแข็งตัว และความสกปรก ของผง POWDER ทําใหเกดิการอุดตันใน
กระบวนการผลิต 

- การ JAM คือ การสะดุดของแผนเหล็ก หรอืเกิดจากแผนเหล็กบุบ โกง ซึ่งเกิดนอยมาก
ในกระบวนการ ท้ังนีเ้ปนผลอันเนื่องจากกระบวนการตัดแผนเหล็ก และการตัดแผน
สตริป 

 

 3.2.6 ความสามารถของกระบวนการ 
 

 เนื่องจากการศกึษาสภาพปญหาปจจุบันสามารถศึกษาดวยการวดัความสามารถดานศกัยภาพ
ของกระบวนการสะทอนดวยคา Process Capability (Cpk ) และแสดงถึงคาการเลื่อนไปจากคากลาง
ของขอกําหนดเฉพาะของตาํแหนงของกระบวนการคาสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง(PPM) 
 

 เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิรอยละของเสียและทําการวเิคราะหความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ในปพ.ศ. 2544 จะไดเทากับ 1.26 ดังแสดงในรปูที่ 3.8 และ 3.9 ตามลําดบัซึ่งถือวายังมคีวาม
แปรปรวนในกระบวนการผลิตอยู กลาวคือถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา 
กระบวนการมคีวามผนัแปรนอยหรือมีความมั่นคงสูง  
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รูปที่ 3.8 แผนภูมิควบคุม %ของเสียในปพ.ศ. 2544 

 

 
รูปที่ 3.9 แสดงความสามารถของกระบวนการป พ.ศ. 2544 
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 แตหากพิจารณาจากแผนภมูิรอยละของเสียและความสามารถของกระบวนการผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถึงกนัยายน พ.ศ. 2545 จะพบวาจากรูปที ่ 3.10 แผนภูมิควบคุมรอยละของเสีย มลีักษณะ 7 จุด
ตอเนื่องในแผนภูมิซึ่งเปนแบบแนวโนม แสดงวาในกระบวนการมสีาเหตุอ่ืนๆ (Assignable cause) 
เกิดขึ้น นอกจากนีโ้ปรแกรมสําเร็จรูป Minitab จะสามารถตรวจสอบลกัษณะของแผนภูมิควบคุมไดวา
ผิดปกติหรือไม ซึ่งเมื่อทําการวเิคราะหจะพบวา มีความผิดปกติในลักษณะที่ 6 กลาวคอื มี 4 จุดท่ีออก
จาก 5 จุด มากกวา 1σ จากคาเฉลีย่ ในดานหนึ่งของเสนกึ่งกลาง และจากรูปที ่ 3.11 แสดงผลการ
วิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ซึ่งพบวา มีคา Cpk เทากับ 0.31 แสดงวาขอมูลมคีวาม
แปรปรวนสูง ดังนั้น จึงตองมีการหาสาเหตุเพื่อดําเนนิการแกไขตอไป 

 

 
 

รูปที่ 3.10 แผนภูมิควบคุม %ของเสียในปพ.ศ. 2545 
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รูปที่ 3.11 แสดงความสามารถของกระบวนการ ปพ.ศ. 2545 



บทที่ 4 
 

การวัดเพือ่กําหนดหาสาเหตขุองปญหา 
 
4.1 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิต 
 

การวิเคราะหกระบวนการผลิต เปนงานขั้นตอนแรกของการพัฒนาคุณภาพของการผลิต
เนื่องจาก ผลของการตรวจวิเคราะหจะทําใหสามารถทราบสาเหตุที่แทจริงของความบกพรองที่มีผล
จริงๆ ตอคุณภาพของสินคาที่ผลิตได การสรุปที่มองขามสาเหตุที่ถูกซอนเรนและสาเหตุที่ไมใช
สาเหตุที่แทจรงิของปญหาแลวทําการแกไขไปทันที อาจไดผลเพียงระยะสั้น แตในที่สุดก็จะเกิด
ปญหาขึ้นมาอกีซึ่งอาจมีผลกระทบรุนแรงกวาก็เปนได  

 

การคนหาหรือตรวจวเิคราะหเพื่อหาจดุบกพรองของกระบวนการผลิต อันเปนสาเหตุของ
ความบกพรองของผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้นมานั้น สามารถกระทําไดหลายวธีิ เชนการระดมความคิดจาก
ผูมีประสบการณหรือจากพนักงานที่ปฏิบตัิหนาที่นัน้ โดยการทดลอง โดยการตั้งสมมติฐาน หรือ
โดยการใชขอมูลทางสถิติที่มีการเก็บรวบรวมอยางถูกวธีิและมีปริมาณขอมูลที่เพียงพอ 
 

การวิเคราะหกระบวนการผลิตอยางละเอยีดสามารถทําใหเขาใจกระบวนการผลิตและ
วิเคราะหหาสาเหตุอยางแทจริงได เนื่องจากบางครั้งกระบวนการทีซ่อนเรนอยู (Hidden Factory) 
อาจจะเปนสาเหตุสําคัญกอใหเกิดปญหาซึ่งมิควรละเลย  

 

 4.1.1 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตโดยรวม 
 

การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตโดยรวม จากรูปที่ 3.1 ซ่ึงเปนการแสดงผังไหล
ของกระบวนการผลิตกระปอง ผูทําการวิเคราะหจะตองมีความเขาใจในกระบวนการผลิตและ
สามารถระบุปญหา ซ่ึงจะกอใหเกิดขอบกพรองไดอยางชัดเจนวาขั้นตอนใดมีโอกาสกอใหเกดิ
ขอบกพรองได เพื่อทําการวิเคราะหสาเหตุโดยใชหลักทางสถิติวิศวกรรมตอไป ดังแสดงไวในรูปที่ 
4.1 
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รูปท่ี 4.1 แสดงขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตขั้นตอน 
 
 

ตัดแผนเหล็ก 

เชื่อมขึ้นรูป 

เคลือบ 
แนวเชื่อม 

อบแหง 

ปดกน
กระปอง 

ตรวจสอบ
รอยร่ัว 

- แผนเหล็กเสียรูปทรง 
- รอยตําหนิ 

ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

- รอยเช่ือมไมมีคุณภาพ 
- แผนเหล็กชํารุด 

- รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ 

- ลอนที่ไดไมไดมาตรฐาน 

- กระปองบุบ 
- กระปองไมมีฝา 

- รอยรั่ว 
- กระปองบุบ 

บรรจุ 

บานปาก 
และทําลอน 

- รอยตําหนิ 
- กระปองบุบ 
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 4.1.2 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตโดยละเอียด 
 

การวิเคราะหกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตโดยละเอียดจะทําการตรวจวิเคราะห
ทุกขั้นตอนของการผลิตเพื่อสามารถเปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุที่มีโอกาสจะกอใหเกดิ
ปญหา เนื่องจากปญหาเหลานั้นอาจถูกมองขามหรือซอนเรนได โดยปญหาเหลานัน้อาจจะเปนสิง่ที่
แอบซอนโดยที่ไมไดนํามาแกไขเพราะอาจจะเปนสิ่งที่ปฏิบัติกันอยางตอเนื่องและมองขามปญหา
เหลานั้นไป  

 

สําหรับกระบวนการผลิตกระปองมีปจจยัที่เกี่ยวของในแตขั้นตอนดังนี้ 
- การเบิกเหล็ก เพื่อนํามาใชในการผลิต ซ่ึงตองมีการตรวจสอบคุณภาพเหล็ก เพื่อดู

คุณสมบัติของเหล็กและเลคเกอร กอนเขาสูสายการผลิต ซ่ึงในจดุนีเ้หล็กจะวาง
ซอนกันเปน Strip ทําใหตรวจสอบไดยาก แตมักไมคอยเกิดปญหาจากจุดนี้  

- การตัดเหล็ก เปนการนาํแผนเหล็กไปตัดใหไดขนาด ซ่ึงจุดนี้เปนจุดที่สําคัญ 
เนื่องจากถาเหล็กที่ตัดนั้นไดฉากและมีขนาดตรงตามตองการ จะทําใหผลิตภัณฑที่
ไดมีขนาดตรงตามความตองการของลูกคา และปองกันการ jam ของเครื่องจักร  

- การทําตัวอยาง Overlap กอนการเชื่อมขึน้รูปจริง ในกรณีเร่ิมเดนิเครื่องครั้งแรก 
เพื่อปรับตั้งเครื่อง และตรวจสอบวาการขึ้นรูปไดรอยเชื่อมและรอยเคลือบตาม
มาตรฐานหรือไม โดยจะใชแผนเหล็กทีเ่สียมาทําการทดลอง ซ่ึงไมจัดวาเปนของ
เสีย เมื่อไดตามสเปกที่ตองการแลว จากนัน้ก็เร่ิมกระบวนการผลิต 

- การเชื่อมขึ้นรูปและเคลือบแนวเชื่อม ซ่ึงในจุดนี้สําคัญมากที่สุด เพราะเปน
ขั้นตอนหลักในกระบวนการผลิต และจากขอมูลในอดตีที่สามารถระบุไดวามีของ
เสียเกิดขึน้ในกระบวนการนี้คอนขางสูง ไมวาจะเปนรอยเชื่อมไมสมบูรณ หรือ
รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ เนื่องจากในขั้นตอนนี้จะมีปจจัยที่มีผลทําใหเกิดของเสยี
หลายปจจยั ซ่ึงจะทําการวิเคราะหสาเหตโุดยใชหลักทางสถิติวิศวกรรม 

- การอบแหง ในขั้นตอนนี้ปจจัยที่ตองควบคุมมีเพียงแรงดันไฟฟา เพื่อควบคุมความ
รอนที่เกิดขึ้น แตจากการระดมสมองจะพบวา สามารถควบคุมแรงดันไฟฟาได
อยางเหมาะสม เนื่องจากมกีารปรับตั้งคาแรงดันที่เหมาะสมแลวในการทํา Overlap 
และมีมิเตอรทีส่ามารถควบคุมไดอยางด ี

- การบานปากและทําลอนกระปอง ซ่ึงไมคอยมีปญหาถากระปองที่เขามาในเครื่อง
นี้ไดมาตรฐาน แตถากระปองที่เขามามีเสนผานศูนยกลางที่ผิดไปจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดในการบานปาก เนื่องจากเครื่องจักรในขั้นตอนนี้มีการปรับตั้งคา
ตามมาตรฐานอยูแลว  
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- การปดกนกระปอง ก็ไมคอยมีปญหาเชนกนั เนื่องจากมกีารปรับตั้งคาคงที่ สวนฝา
ที่จะเขาสูกระบวนการนี้จะมีการตรวจสอบคุณภาพอยูแลว  

- การบรรจุ ในขั้นตอนนีจ้ะพบวาตองอาศยัทักษะของพนักงาน แตในปจจุบันก็มี
คูมือปฏิบัติงานอยูแลว นอกจากนีว้ิธีปฏิบัติงานในปจจุบนัยังไมเหมาะสม  

 

4 2 การวิเคราะหหาสาเหตุดวยผังแสดงเหตุและผล 
 

 ผังแสดงเหตแุละผลเปนผังที่แสดงความสมัพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัย
ตางๆ ในการระบุสาเหตุของปญหาตองกระทําโดยวิธีการระดมสมองจากกลุมคนซึ่งมีความ
เชี่ยวชาญ หรือคุนเคยในการกระบวนการผลิตนั้นๆ เพราะการละเวนหรือมองขามปจจัยบางอยาง
อาจจะทําใหเกดิการแกไขปญหาผิดจุดได สาเหตทุี่ระบุไดจากผังแสดงเหตแุละผลจะเปนการ
กําหนดปจจยัเพื่อที่จะทําการวิเคราะหดวยหลักทางสถิติตอไป โดยจะพิจารณาจากสาเหตุในดาน
ตางๆ ดงันี ้
 

1) ดานการวัด (Measurement) 
2) ดานวัตถุดิบ (Material) 
3) ดานคน (Man)  
4) ดานสิ่งแวดลอม (Environment) 
5) ดานวิธีการทํางาน (Method) 
6) ดานเครื่องจักร (Machine) 

 

 ซ่ึงผลจากการวิจัยจะไดผังแสดงเหตุและผลดังรูปที่ 4.2 
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รูปที่ 4.2 การวเิคราะหผังแสดงเหตแุละผล 

 

ของเสีย 

Measurement Man 

Environment Method Machine 

Material 

ความสามารถในการ
ทําซ้ําและความสามารถ
ในการทําเหมือน
เครื่องมือวัด 

ความสามารถในการสอบ
เทียบไดของเครื่องมือวัด
แตละเครื่อง 

เหล็กที่ผานการอาบ 
เลคเกอรไมไดคุณภาพ 

ขาดความชํานาญในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

อุณหภูมิ 

ขอบของเหล็กที่ผานการ
ตัดไมเรียบ 

วิธีการจัดวางผลิตภัณฑ
บนแทนวางสินคา 

เครื่องตัดแผนเหล็ก 
เครื่องขึ้นรูปกระปอง 

เครื่องบานปากและทําลอน 

เครื่องปดกนกระปอง 

ความชื้น 
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 เมื่อพิจารณาปจจัยการผลิตของกระบวนการผลิตกระปอง จะพบวามีหลายปจจยัที่เขามี
ผลกระทบตอคุณภาพผลิตภณัฑ ซ่ึงรายละเอียดของผังแสดงเหตุและผลมีดังตอไปนี ้
 

 4.2.1 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานการวัด 
 

 ในกระบวนการผลิต การวัดมีความสําคัญมาก การวัดเปรยีบเสมือนเปนกลไกในการ
ควบคุมผลิตภัณฑ และเปนการควบคุมกระบวนการ เพื่อเปนการประกนัคุณภาพสูลูกคา 
กระบวนการวดัมีองคประกอบหลักๆ คือ เครื่องมือวัด พนักงานวัด วิธีการวดั ช้ินงานที่วดั และ
สุดทายส่ิงแวดลอมในการวดั เนื่องจากแตละองคประกอบมีความไมเทากัน จงึเกิดความผันแปรใน
ระบบการวดั ซ่ึงความผันแปรนี้อาจจะมีสาเหตุมาจากโครงสรางของเครื่องมือวัด ความคลาดเคลื่อน
จากพนกังานวดั มีสาเหตุมาจากทักษะ ความชํานาญ และระดับการฝกฝน ความคลาดเคลื่อนจาก
ปจจัยภายนอก มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิ ความชื้น และความคลาดเคลื่อนจากสาเหตุธรรมชาติ 
 

 การวิเคราะหระบบการวดัมีจดุประสงคในการวิเคราะหถึงแหลงความคลาดเคลื่อนใน
ระบบการวดั ในการวิเคราะหระบบการวดัจะตองเร่ิมตนศึกษาวาระบบการวัดปจจุบนัเปนมาตรฐาน
หรือไม และทาํการสอบเทียบเครื่องมือวัด ในการวิเคราะหความผันแปรของระบบการวัดมีประเด็น
หลัก ที่ตองทาการพิจารณาคือ ระบบการวัดมีความสามารถในการแยกความแตกตางที่เพยีงพอ
หรือไม ระบบการวัดมีคณุสมบัติดานเสถียรภาพ (Stable) ระบบการวัดมีคุณสมบตัิเชิงสถิติมีความ
สม่ําเสมอตลอดเวลาหรือไม คุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดมีความไวตอพนักงานหรือช้ินงาน
หรือไม และสุดทายส่ิงที่สําคัญที่สุดคือ ระบบการวดัมคีวามสามารถในการตรวจจบัความผันแปร
ของผลิตภัณฑที่บอกความผนัแปรของกระบวนการผลิตหรือไม 
 

 การวิเคราะหความแมนยําของเครื่องมือวัดมีความสําคัญอยางมาก เนื่องจากการแกไข
ปญหาทางดานคุณภาพหรือการปองกันปญหาจะกระทําไดอยางมีประสิทธิภาพก็ตอเมื่อมั่นใจวา
เครื่องมือวัดอยูในสภาวะเสถียร ดังนั้นการวัดจึงเปนสวนหนึ่งที่ตองทําการวเิคราะหเพื่อความ
ถูกตองของการควบคุมกระบวนการผลิต รวมทั้งการวิเคราะหและแกไขปญหา 
 

 การวิเคราะหระบบการวดัมีจดุประสงคเพื่อวิเคราะหความคลาดเคลื่อนของระบบการวดัใน
กระบวนการผลิตวาอยูในเกณฑที่สามารถยอมรับไดหรือไม ซ่ึงถือวาเปนขั้นตอนแรกในการ
วิเคราะหปญหาเพื่อที่จะขจัดความแปรปรวนอันเนื่องจากการวัด 
 

ในการวิเคราะหระบบการวดันั้นจะทําการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิตของระบบการวดั 
เพื่อทําการแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part-to-part Variation: PV) พนักงานวัด 
(Appraiser Variation: AV) และ ความผันแปรรวม (Interaction Variation: IV) 
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4.2.1.1 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (GR&R) 
 

ดังไดกลาวมาแลววาการวิเคราะหความแมนยํามีความสําคัญมากในระบบการวัด ถา
กลาวถึงความแมนยําของระบบการวัด จะสามารถแบงการวิเคราะหออกเปน ความสามารถในการ
ทําซ้ํา (Repeatability) และความสามารถในการทําเหมอืน (Reproducibility) โดยที่ความหมายของ 
Repeatability คือ คาความแตกตางเนื่องจากการวัดโดยใชชิ้นงานเดยีวกัน เครื่องมือวัดเดยีวกัน และ
พนักงานเดียวกัน สวน Reproducibility คือ คาความแตกตางของการวัดโดยใชพนกังานแตกตางกัน
แตใชชิ้นงานและเครื่องมือวดัเดียวกนั เน่ืองจากการวเิคราะหหรือแกไขปญหาดานคุณภาพมีความ
จําเปนที่ตองอาศัยขอมูลที่สามารถตีความกระบวนการที่ศกึษาไดอยางถูกตอง ดังนั้นเครื่องมือวดั
ตางๆที่ใชในกระบวนการผลิตตองมีความแมนยํา เพื่อทีจ่ะใหผลลัพธที่มีความนาเชือ่ถือและยอมรบั
ได  

สําหรับโรงงานตัวอยาง เปนการประเมนิความสามารถของระบบการวัดเมื่อขอมูลไดจาก
การนับ เนื่องจากคุณลักษณะที่ศึกษาเปนคณุลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute Data) เชน ขอบกพรอง
ตางๆ ไมวาจะเปนรอยตําหน ิรอยบุบ หรือ แนวเชื่อมไมด ีเปนตน โดยมผีลลัพธที่แสดงออกเปน ผาน
และไมผาน ของดีและของเสีย  

 

ในที่นี้จะทําการศึกษาความสามารถของระบบการวัดแบบอาศัยขอมูลนับในระยะสั้น โดย
มีแนวทางในการศึกษาคือ จะทําการกําหนดชิ้นงานที่มีลักษณะทั้งด ี และไมดี แลวเลือกพนักงานที่
ไดรับการฝกอบรมมาอยางดทีําหนาที่ตรวจวัด เพื่อจําแนก ผลของการตรวจสอบเปนผานและไมผาน 
หลังจากนัน้กท็ําการพิจารณาผลการตรวจสอบซ้ํามีคุณภาพตรงกับคุณภาพที่แทจริงของสิ่งตัวอยาง
งานหรือไม ซ่ึงจะใหผลลัพธออกมาเปนความถูกตอง โดยจะมีลักษณะของความถูกตองอยูสอง
ประการ คือ ความลําเอียงของลูกคา หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อพนกังานตรวจสอบวางานไมผานสําหรับ
งานที่ดี และความลําเอียงของผูผลิต หรืออีกนัยหนึ่งก็คือ พนักงานตรวจสอบวางานผานสําหรับงานที่
มีคุณภาพไมดหีรือไมผานขอกําหนด และการศึกษาจะสนใจในการวัดซํ้าของพนักงานวัด ซ่ึงทั่วไปจะ
เขาใจในสวนของประสิทธิภาพในการตรวจสอบ 

 

วิธีการในการศึกษาความสามารถของการวัดแบบขอมูลนับ มีดังตอไปนี้ 
 

(1) เลือกส่ิงตัวอยางในกระบวนการผลิต 30 ชิ้น ซ่ึงสิ่งตัวอยางเหลานั้นจะตองประกอบไป
ดวย ส่ิงตวัอยางที่มีคุณภาพด ีและไมดใีนสดัสวนที่ใกลเคยีงกัน 

(2) เลือกพนักงานที่มีทักษะ และผานการฝกอบรมเปนอยางดี จํานวนทั้งสิ้น 3 คน 
(3) เลือกชิ้นงานในกระบวนการผลิตแบบสุมจํานวนทั้งสิ้น 30 ตัว โดยท่ีช้ินงานเหลานั้น

ตองผานการตรวจวดัและไดผลลัพธแลว 
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(4) ทําการศึกษาพนักงานทีละคน โดยทีใ่หทําการตรวจวดัชิ้นงานที่ไดเตรียมไว และที่
สําคัญการวัดส่ิงตัวอยางจะตองเปนแบบสุม และใหพนักงานประเมนิผลสิ่งตัวอยางนั้น 
ๆ วา ผานหรือไมผาน ทําการบันทึกผลลัพธที่ไดจากการตรวจวดัลงในแบบฟอรม ใน
การตรวจวัดของพนักงานแตละคน จะตองทําซ้ํา 2 คร้ัง พรอมทั้งบันทึกผลลัพธลงใน
แบบฟอรม ทําเชนเดยีวกันนีก้ับพนักงานทกุคน 

(5) บันทึกคาลงในแบบฟอรมเพื่อทําการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด ซ่ึงการ
วิเคราะหจะประกอบดวยดังนี้ดังตอไปนี ้

 

%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบ   
 = จํานวนครั้งที่การตรวจสอบเหมือนกนั 
          จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 
 

%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบ  
 = จํานวนครั้งที่การตรวจสอบไดเหมือนและถูกตอง 
   จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 

 

%ประสิทธิภาพดานความสามารถในการทาํซ้ําของการตรวจสอบ  
 = จํานวนครั้งที่พนักงานตรวจสอบไดเหมือนกัน 
   จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

%ประสิทธิผลดานความลําเอียงของการตรวจสอบ  
 = จํานวนครั้งที่พนักงานทกุคนตรวจไดถูกตอง 
   จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

 การตัดสินใจวาประสิทธิภาพของแตละดชันีสามารถยอมรับไดหรือไม จะตองอยูในเกณฑ
ที่กําหนดโดยปกติคาที่วัดไดจะตองมีคา 100% ไมวาจะเปน เปอรเซน็ตความสามารถในการทําซ้ํา
ของพนักงานตรวจสอบ (%Appraiser score), เปอรเซ็นตความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบ 
(%Attribute score), เปอรเซ็นตประสิทธิผลดานความสามารในการทําซ้าํของการตรวจสอบ 
(%Screen effective score) และเปอรเซ็นตประสิทธิผลดานความลําเอียงของการตรวจสอบ 
(%Attribute screen effective score)  
 

 ซ่ึงผลลัพธจากการประเมินผลกระบวนการวัดในระยะสั้น แสดงไวในตารางที่ 4.1 และ 4.2  
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ตารางที่  4.1 ผลการตรวจสอบคุณภาพงานในระยะสั้น  
 

พนักงานตรวจสอบคนที่ 1 พนักงานตรวจสอบคนที่ 2 พนักงานตรวจสอบคนที่ 3 สิ่งตัวอยาง
ท่ี 

คุณภาพงาน
แทจริง 1 2 1 2 1 2 

1 G G G G G G G 
2 G G G G G G G 
3 NG NG NG NG NG NG NG 
4 NG NG NG NG NG NG NG 
5 G G G G G G G 
6 G G G G G G G 
7 G G G G G G G 
8 G G G G G G G 
9 G G G G G G G 

10 NG NG NG NG NG NG NG 
11 G G G G G G G 
12 G G G G G G G 
13 G G G G G G G 
14 NG NG NG NG NG NG NG 
15 NG NG NG NG NG NG NG 
16 G G G G G G G 
17 G G G G G G G 
18 G G G G G G G 
19 G G G G G G G 
20 G G G G G G G 

 

 จากตารางที่ 4.1 สามารถสรุปผลเปนดัชนไีดดังตอไปนี ้ 
%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1 = %100

20
20

×  =100% 
 

%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบคนที่ 2 = %100
20
20

×  =100% 
 

%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบคนที่ 3 = %100
20
20

×  =100% 
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%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1 = %100
20
20

×  = 100% 
 

%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบคนที่ 2 = %100
20
20

×  = 100% 
 

%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบคนที่ 3 = %100
20
20

×  = 100% 

 
ตารางที่ 4.2 ผลการประเมินผลประสิทธิผล 
 

สิ่งตัวอยางที่ คุณภาพงาน
แทจริง 

พนักงานตรวจไดเหมือนกันทุก
คร้ังและทุกคน 

พนักงานตรวจไดเหมือนกัน
อยางถูกตองทุกคน 

1 G Y Y 
2 G Y Y 
3 NG Y Y 
4 NG Y Y 
5 G Y Y 
6 G Y Y 
7 G Y Y 
8 G Y Y 
9 G Y Y 

10 NG Y Y 
11 G Y Y 
12 G Y Y 
13 G Y Y 
14 NG Y Y 
15 NG Y Y 
16 G Y Y 
17 G Y Y 
18 G Y Y 
19 G Y Y 
20 G Y Y 
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 จากตารางที่ 4.2 สามารถสรุปผลเปนดัชนไีดดังตอไปนี ้ 
 

%ประสิทธิภาพดานความสามารถในการทาํซ้ําการตรวจสอบ= %100
20
20

×  =100% 
 

%ประสิทธิผลดานความลําเอียงของการตรวจสอบ  = %100
20
20

×  =100% 
 

 ซ่ึงผลจากการวิเคราะหระบบการวัดของบริษัท สามารถสรุปไดวาพนักงานทุกคนมี
ความสามารถในการตรวจสอบและอยูในเกณฑการยอมรับได 
 

 4.2.2 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานวัตถุดิบ 
 

 แผนเหล็กทีเ่ปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตกระปองไมไดคุณภาพ กลาวคือ แผนเหล็กโกง 
ขอบตัดไมเรียบ และมีรอยตําหนิที่เกิดจากการอาบเหลก็ จากขอมูลในอดีตระบวุา แผนเหล็กสวน
ใหญตองผานกระบวนการอาบเหล็กโดยมกีารวาจาง สงผลทําใหไมสามารถตรวจสอบคุณภาพของ
เหล็กที่ผานการอาบเลคเกอรมาได เนื่องจากจะวางเรียงซอนกันเปนตับ ซ่ึงเสี่ยงตอการเกิดรอย
ตําหนิขึ้น เปนผลใหการควบคุมดูแลคุณภาพเปนไปไดยาก จึงทําใหเกดิของเสียในการผลิตอีกสวน
หนึ่ง และเปนสวนที่ทางโรงงานตองยอมรบั 
 

 4.2.3 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานคน 
 

 พนักงานขาดทักษะและความรูความเขาใจในการควบคุมสายการผลิต ซ่ึงสวนใหญมกัเปน
พนักงานใหม เพราะทางโรงงานยังมีการฝกอบรมพนักงานใหมไมดพีอ โดยปจจุบันจะเปนการ
สอนงานในขณะปฏิบัติงาน แตเนื่องจากสายการผลิตนี้เปนกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง และเปน
การเดินเครื่องอัตโนมัติ คนจงึไมมีผลตอกระบวนการผลิตเทาที่ควร แตจะมีผลตอข้ันตอนการบรรจุ 
 

 4.2.4 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานสิ่งแวดลอม 
 

 สําหรับกระบวนการผลิต ความชื้นจะมีผลตอคุณภาพในขั้นตอนการพน Power เพื่อเคลือบ
แนวเชื่อม ทั้งนี้ถา Powder ที่ใชมีความชืน้ จะทําให Powder จับตัวเปนกอน ซ่ึงสงผลใหแนวเคลือบ
ที่ออกมาไมผานขอกําหนด 
 

 4.2.5 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานวิธีการทํางาน 
 

 4.2.5.1 การจัดวางผลติภณัฑบนแทนวางสนิคา (Pallet) 
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 วิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม ซ่ึงเดิมทีพนกังานจะดําเนินการจัดวาง
ผลิตภัณฑบนแทนวางสนิคา จนครบตามกาํหนดแตละขนาดบรรจุ โดยที่วางซอนกนัเปนชั้น ซ่ึงใน
การจัดเรียงในชั้นที่สูงๆ พนักงานจะไมสามารถจัดเรียงไดอยางมีประสิทธิภาพ เนือ่งจากตองเอื้อม
เพื่อวางกระปองและเปนการงายที่จะทําใหกระปองตกหลนจากแทนวางสินคา ซ่ึงสงผลใหกระปอง
บุบ หรือเกิดรอยตําหนิ จึงควรที่จะมีอุปกรณมาชวยในการจัดเรียง เชนบันได เปนตน 
 

 4.2.6 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานเครื่องจักร 
 

4.2.6.1 เคร่ืองตัดแผนเหล็กกระปอง (Slitter) เครื่องตัดแผนเหล็ก จะทําหนาที่ตัดแผนเหล็ก
ใหมีขนาดตามตองการและไดฉาก เพื่อสงผลใหแผนเหล็กซอนทับกันพอด ี ในการเชื่อมขึ้นรูปที่
เกิดขึ้นกระบวนการถัดไป ถาโซวิ่งเร็วเกนิไปจะทําใหแผนเหล็กเกิดการชนกัน ในสวนการดูดแผน
เหล็กเขาเครื่องและออกจากเครื่อง ซ่ึงอาจจะทําใหเกดิรอยตําหนไิด นอกจากนี้ยังถาใบมีดไมคมจะ
ทําใหขอบรอยตัดไมเรียบ 

 

4.2.6.2 เคร่ืองขึ้นรูปกระปอง (VK) จะทาํหนาที่ เชื่อมขึ้นรูปกระปอง, พน Powder และ
อบแหง ซ่ึงในการเชื่อมขึ้นรูปนี้ จะเปนการมวนแผนเหล็ก แลวจะอาศยัแรงดันไฟฟา เพื่อใหเกิดเปน
แนวเชื่อมตรงรอยซอนทับกนั ซ่ึงถาใชแรงดันไฟฟาไมเหมาะสมจะทําใหแนวเชื่อมที่ไดนั้นไม
สมบูรณ ตอจากนั้นจะมกีารพน Powder เพื่อเคลือบตรงรอยเชื่อม โดยอาศัยประจุไฟฟาในการ
เกาะตดิของผง Powder บนแนวเชื่อม ซึ่งถามีเศษ Powder คางอยูในทอพนจะทําใหแนวเคลือบที่ได
ไมมีคุณภาพ สวนการอบแหงนั้นจะเปนการทําใหผง Powder เคลือบตรงแนวเชื่อม 

 

4.2.6.3 เคร่ืองบานปากและทําลอน (Flang & Bead) จะมี Spiral เปนตัวพากระปองเขาชุด
บานปาก ซ่ึงการบานปากจะเปนการบานระบบ Spin Flang เมื่อบานปากเสร็จก็ทําลอน ทั้งนี้ถาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรไมเหมาะสมอาจจะทําใหลอนบุบหรือขอบบิ่น 

 

4.2.6.4 เคร่ืองปดกนกระปอง (Seamer)  กระปองและฝาปดกนจะถูกปลอยเขามาในเครื่อง
พรอมกัน เพื่อทําการ Seam ซ่ึงถาจังหวะในการเขาเครื่องของฝาและกระปองไมสัมพันธกันจะทําให
รอยผนึกไมไดคุณภาพ ซ่ึงสงผลใหเกิดรอยร่ัว หรือ กระปองอาจจะบุบได นอกจากนี้กระปองก็
อาจจะไมมีฝาปด ถาตัวจายฝาไมทํางาน 
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4.3 การระดมความคดิเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  
 (Failure Mode & Effect Analysis: FMEA) 
 

FMEAเปนการวิเคราะหเทคนิคที่วิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิตจะตอง
รับรองเกี่ยวกบัขอบเขตที่เปนไปได แบบของความผิดพลาดและเครื่องจกัรจะถูกพจิารณาและถูก
จัดเตรียม FMEAเปนบทสรปุทางความคิดของทีมงานและวิศวกร ซ่ึงมาจากประสบการณจากความ
ผิดพลาดและกระบวนการกจ็ะถูกปรับปรงุใหม ระบบนีจ้ะอธิบายวาวศิวกรควรจะคดิอยางไรใน
กระบวนการการวางแผนการผลิต 

 

การระดมความคิดเพื่อวิเคราะหเรียงลําดับความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA 
ซ่ึงคาความรุนแรงของสาเหตุนี้ คือคา RPN   เพื่อที่นําไปดําเนินการและวางมาตรการในการแกไข
ตอไป 
 

สําหรับการวิเคราะห FMEA นี้จะคํานึงถึงปจจัย 3 ตัวคอื ความรายแรงของผลกระทบของ
ขอบกพรอง (SEV) โอกาสของสาเหตุที่กอใหเกดิขอบกพรองนั้นๆ (OCC) และ ความสามารถใน
การปองกันสาเหตุ (DET)  

 

 ทั้งนี้ ผลจากการวิเคราะหดวย FMEA เพื่อคํานวณหาคา RPN ไดดังไวในตารางที่ 4.8 ซ่ึง
ตาราง FMEA จะแบงเปน 2 สวนคือ 
 

สวนแรก จะเปนการใสขอมูลตางๆของสิ่งที่ศึกษา ผูที่มีสวนรวม วันที่ที่ทําการปฏิบัติ  และ
รายละเอียดอื่นๆ ซ่ึงการใสขอมูลในสวนนี้จะชวยใหสะดวกตอการใชงานและการสอบกลับได 

 

สวนท่ีสองจะเปนการวิเคราะหกระบวนการที่ไดประเมินวามีความเสีย่งสูงที่จะทําให
ผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนด  ซ่ึงสามารถอธิบายตัวอยางไดดังนี ้

 

 Function or Process 
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต อาทิเชน กระบวนการตัดแผนเหล็ก 
 

 Failure Mode  
ส่ิงที่เปนไปไดของขอบกพรองที่จะเกิดขึ้นคือ แผนเหล็กที่รูปทรง หรือ เกิดรอย

ตําหนิที่แผนเหล็ก 
 

 Effect(s) of Failure   
ผลกระทบเมื่อเกิดขอบกพรองขึ้นจะกอใหเกิดของเสีย ซ่ึงคัดออก 
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 Severity(s)  
ความรายแรงของปญหาที่จะเกิดขึ้นคือ ของเสียที่ตองคัดออก ซ่ึงประเมินตาม

เกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.3 ทางทีมงานไดใหคา SEV= 7 
 

   นอกจากนี้ ขอบกพรองหลักที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต มดีังตอไปนี ้
 

 แผนเหล็กเสยีรูปทรง ซ่ึงเกิดจากการ JAM คือ การสะดุดของแผนเหล็ก หรือเกิด
จากแผนเหล็กบุบ โกง ซ่ึงเกดินอยมากในกระบวนการ ทั้งนี้เปนผลอันเนื่องจาก
กระบวนการตดัแผนเหล็ก และการตัดแผนสตริป 

 SCRATCH (รอยขีดขวนเล็ก ๆ ) บนตัวกระปอง และฝา เกิดจากทางวิ่งใน
กระบวนการผลิตอาจมีเศษวสัดุเขาไป ทําใหมีโอกาสเกิดรอย SCRATCH ได 

 รอยเชื่อมไมมคีุณภาพ เนื่องมาจากแรงดนัไฟฟาไมเหมาะสม   
 แนวเคลือบไมสม่ําเสมอ เนื่องมาจากเกดิความผิดปกติของผง POWDER เชน 
ความชื้น ความแข็งตัว และความสกปรก ของผง POWDER ทําใหเกดิการอุดตัน
ในกระบวนการผลิต 

 กระปองบุบ เนื่องมาจากเกดิจาก JAM เมื่อกระปองผานเขามาในเครื่องจักรตางๆ 
อันเปนผลมาจากปรับตั้งเครื่องจักรไมดี  

 

ซ่ึงในที่นี้ผลกระทบที่เกิดจากขอบกพรองขางตนเหลานี้ จะจัดวาเปนของเสียทั้งหมด จึงให
มีคา SEV เทากัน คือ 7 

 

 Cause(s) of Failure  สาเหตุมีดังนี้ 
- แผนเหล็กเสียรูปทรง เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  
- รอยตําหนิ เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก 

 

 Occurrence(O)  
ความถี่ที่ความผิดพลาดเกิดจากสาเหตุนั้นๆ จะเปนขอมูลท่ีไดมาจากการที่ศึกษาขอมูล

เกาๆ ดังแสดงในภาคผนวก ก. ที่มีอยู สามารถสรุปคา OCC ของสาเหตุตางๆไวในตารางที่ 
4.6 โดยประเมินตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.4 อาทิเชน 

 

- เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  มีคา OCC = 4 
- เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก มีคา OCC = 3 

 

 Current Process Controls  
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การควบคุมกระบวนการที่ใชอยูในปจจุบัน อาทิเชน 
 

- เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร ซ่ึงการควบคุมเครื่องตัดเหล็กนั้น ปจจุบันก็
ไดปฏิบัติตาม WI 

- เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก ยังไมมาตรการในการควบคุม 
 

 Detection(D)   
เปนการประเมินระดับความสามารถของกระบวนการควบคุมที่มีอยูในปจจุบัน ได

จากการศึกษากระบวนการและผูรับผิดชอบสวนนี้ ระดับความสามารถในการควบคุม
กระบวนการที่ใชอยูในปจจุบัน ทางทีมงานจึงสามารถสรุปคา DET ของสาเหตุตางๆไวใน
ตารางที่ 4.7 โดยประเมินตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.5  

 

- การปฏิบัติตาม WI จัดวามีการปองกันยังต่ํา เนื่องจากไมมีแนวทางในการ
ปองกันที่ชัดเจน คา DET = 6 

- กรณีที่ยังไมมาตรการในการควบคุม จัดวาไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมา
ปองกันความเสียหาย คา DET = 10 

 

 Risk Priority Number (RPN)    
เปนเลขแสดงระดับความเสี่ยง RPN= (S)x(O)x(P) 
- เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  มีคา RPN = 7x4x6 =168 
- เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก มีคา RPN = 7x3x10 =210 
 

 Recommended Action(s)  
เปนขอแนะนําการปฏิบัติเมื่อเกิดปญหาขึ้น เพื่อชวยลดความผิดพลาดในขณะนั้น 

กลาวคือเปนแนวทางที่แกไขสถานการณเฉพาะหนา ในที่นี้ไดแนะนําไวดังนี้ 
- เมื่อเกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  ก็ตองปรับตั้งเครื่องจักรใหม 
- เมื่อเกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก ยังไมมีมาตรการแกไข 
 

 Responsibility  
ผูรับผิดชอบคือ ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ  
 

 Action Taken และResulting RPN  
เปนการผลประเมินเมื่อไดทําการปฏิบัติตามคําแนะนําแลว ซ่ึงสวนนี้ยังไมไดมีการ

ประเมิน จึงไมไดแสดงคาในตาราง 
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ตารางที่ 4.3 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาดมีผลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการ และ/หรือไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10 

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือนไว 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาดมีผลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการและ/ไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยมีการเตือนไวแลว 

9 

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดย 100% ของผลิตภัณฑที่ตองคัด
ออก เครื่องจักรไมอาจใชงานได เนื่องจากความสามารถการใชงานเบื้องตน
สูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8 

สูง ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่ผลิตมีการคัดเลือก
และทิ้ง(นอยกวา100%) เครื่องจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของ
เครื่องจักรจะมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7 

พอสมควร ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยบางสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจถูกทิ้ง(ไมมีการคัดเลือก) เครื่องจักรหรือช้ินสวนมีการทํางานแต
บางครั้งไมสามารถทํางานไดสะดวก ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6 

ตํ่า ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดย100%ของผลิตภัณฑอาจตอง
ถูกทําใหม เครื่องจักร/ช้ินสวน มีการทํางานแตบางครั้งความสะดวกในการทํางาน
มีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้ง 

5 

ตํ่ามาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจจะตองถูกคัด
แยกและบางสวน(นอยกวา100%)มีการทําใหม ช้ินสวนที่ผลิตออกมาไมไดตาม
ขนาดที่ตองการ  มีการรองเรียนจากลูกคาสวนใหญ 

4 

นอย ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ(นอยกวา100%)
อาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุมคุณภาพไดช้ินสวนที่ผลิต
ออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ มีการรองเรียนจากลูกคาบาง 

3 

นอยมาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุมคุณภาพ  ช้ินสวนที่
ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ การรองเรียนจากลูกคาที่ชางสังเกต 

2 

ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 
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ตารางที่ 4.4 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา (OOC) 
ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความผิดพลาด 

จัดอยูในชั้น 
       ≥ 1 ใน 2                  (มากวา50%) 10 สูงมาก : ความผิดพลาดนี้สวนใหญไมสามารถ

จะหลีกเลี่ยงได           1 ใน 3                    (33.33%) 9 
            1 ใน 8                    (12.5%) 8 สูง : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการ

ที่คลายกันจนถึงกระบวนการกอนหนานี้ซึ่ง
เกิดขึ้นบอย 

          1 ใน 20                  (5%) 7 

            1 ใน 80                  (1.25%) 6 
          1 ใน 400                (0.25%) 5 

พอสมควร : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับ
กระบวนการที่คลายกันจนถึงกระบวนการกอน
หนานี้ซึ่งมีการเกิดขึ้นของความผิดพลาดแต
ไมใชในสัดสวนที่มาก 

          1 ใน 2000              (0.05%) 4 

ตํ่า : ความผิดพลาดอยางเดียวที่มีความเกี่ยวเน่ือง
กับกระบวนการที่คลายกัน 

           1 ใน 15,000          (0.0067%) 3 

ตํ่ามาก : ความผิดพลาดเพียงหนึ่งเดียวที่
เกี่ยวเน่ืองกับกระบวนการที่เหมือนกัน 

           1 ใน 150,000         (0.00067%) 2 

นอยนิด : ความผิดพลาดที่ไมนาเปนไปได             1 ใน 1,500,000      (0.000067%) 1 
 

ตารางที่ 4.5 แสดงเกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 

การตรวจสอบ 
เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดยกระบวนการ

ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

เกือบจะเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10 
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความผิดพลาด 9 
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลที่จะปองกันความผิดพลาด 8 
ตํ่ามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่ามากที่จะปองกันความผิดพลาด 7 
ตํ่า การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่าที่จะปองกันความผิดพลาด 6 
พอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 5 
สูงพอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีสูงพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 4 
สูง การควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนนี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2 
เกือบแนนอน การควบคุมตอนนี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด และความ

นาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่รูจักในกระบวนการที่
คลายคลึงกัน 

1 
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ตารางที่ 4.6 แสดงสัดสวนของเสีย (DPM) เพื่อหาคา OCC 
 

DPM FAILURE  MODE CAUSE OF FAILURE 
พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย 

% OCC 

แผนเหล็กเสยีรูปทรง เกิดการ Jam ที่เครื่องSlitter 253 357 299 391 314 323 0.0323 4 
รอยตําหน ิ การขีดขวนระหวางการตัด 74 166 187 102 138 133 0.0133 3 
รอยเชื่อมไมมคีุณภาพ แรงดันไฟฟาไมเหมาะสม 85 192 332 8 162 156 0.0156 3 
แผนเหล็กชํารดุ  เกิดการ Jam ที่เครื่อง VK 176 409 264 59 89 200 0.0200 4 
ผิวเคลือบไมสม่ําเสมอ Powder ที่เคลือบไมกระจายอยางสม่ําเสมอ 545 346 245 227 940 461 0.0461 5 
ไดลอนไมตรงตามมาตรฐาน ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน 36 0 95 56 98 57 0.0057 3 
กระปองบุบ เกิดการ Jam ที่เครื่อง Seamer 1,658 906 1,686 1,191 191 1,126 0.1126 5 
กระปองไมมีฝา ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน 624 640 510 242 179 439 0.0439 4 
กระปองบุบ เกิดการ Jam ที่เครื่อง Vacuum 0 0 0 253 13 53 0.0053 3 
มีรอยรั่ว ปรับตั้งเครื่อง  Seamer ไมไดมาตรฐาน 0 0 59 352 137 110 0.0110 3 
รอยตําหน ิ การขีดขวนระหวางการผลิต 202 540 462 519 497 444 0.0444 4 
กระปองบุบ วิธีการปฏิบัติงานยังไมเหมาะสม 0 44 0 10 511 113 0.0113 3 
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ตารางที่ 4.7 แสดงการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
 

CAUSE OF FAILURE CURRENT CONTROL DET 
เกิดการ Jam ที่เครื่องSlitter ปฏิบัติตามคูมือ 6 
การขีดขวนระหวางการตัด ยังไมการควบคุม 10 
แรงดันไฟฟาไมเหมาะสม มีมิเตอรควบคุมแรงดันไฟฟา 5 
 เกิดการ Jam ที่เครื่อง VK ปฏิบัติตามคูมือ 6 
Powder ที่เคลือบไมกระจายอยางสม่ําเสมอ ยังไมการควบคุม 10 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน ปฏิบัติตามคูมือ 6 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Seamer ปฏิบัติตามคูมือ 6 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน ปฏิบัติตามคูมือ 6 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Vacuum ปฏิบัติตามคูมือ 6 
ปรับตั้งเครื่อง  Seamer ไมไดมาตรฐาน ปฏิบัติตามคูมือ 6 
การขีดขวนระหวางการผลิต ยังไมการควบคุม 10 
วิธีการปฏิบัติงานยังไมเหมาะสม ปฏิบัติตามคูมือ 6 
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ตารางที่ 4.8 แสดงผล FAILURE MODE & EFFECT ANALYSIS – PROCESS 
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ตารางที่ 4.8แสดงผล FAILURE MODE & EFFECT ANALYSIS – PROCESS (ตอ) 
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 จากการวิเคราะหหาความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA ในตารางที่ 4.8 จะไดคา 
RPN ซ่ึงสามารรถสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงคา RPN ที่วิเคราะหไดจาก FMEA 
 

CAUSE OF FAILURE  MODE RPN 
เกิดการ Jam ที่เครื่องSlitter : Jam Slitter 168 
การขีดขวนระหวางการตัด : Scratch Slitter 210 
แรงดันไฟฟาไมเหมาะสม : Weld  105 
 เกิดการ Jam ที่เครื่อง VK : Jam VK 168 
Powder ที่เคลือบไมกระจายอยางสม่ําเสมอ : Powder Lacq. 350 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน : Flange & Bead 126 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Seamer : Jam Seamer 210 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน : No. end 168 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Vacuum : Jam Vac. 126 
ปรับตั้งเครื่อง  Seamer ไมไดมาตรฐาน : Dent Vac. 126 
การขีดขวนระหวางการผลิต : Scratch Pack 280 
วิธีการปฏิบัติงานยังไมเหมาะสม : Packing 210 

 
 

 ทั้งนี้เมื่อสรุปผลคา RPN เปนแผนภมู ิ Pareto เพื่อหาสาเหตุหลักของปญหา ซ่ึงจะพบวา
สาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิดของเสยีในกระบวนการผลิตมากที่สุด คือ Powder เพื่อนํามาทํา
การวิเคราะหถึงสาเหตุและหาแนวทางในการแกปญหานัน้ ตอไป ดังแสดงในรูปที่ 4.3  
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รูปท่ี 4.3 ผลการวิเคราะหอาการบกพรองหลัก ดวย Pareto Chart 
 

 จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตคาความเสี่ยง(RPN) จะพบวา ปจจยัที่มีโอกาสกอใหเกิด
ขอบกพรองในกระบวนการผลิตกระปอง 60% มาจาก 
 

1) ผง Powder กระจายอยางไมสม่ําเสมอ (15.6%) 
2) การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต (12.5%) 
3) การ Jam ของเครื่อง Seamer (9.3%) 
4) วิธีการจัดเก็บไมเหมาะสม (9.3%) 
5) การขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก (9.3%) 

 
 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 

5.1 บทนํา 
 

 การวิเคราะหปญหาโดยการตัดสินใจซ่ึงปราศจากขอมูลทางสถิติอางอิงจะทําใหเกดิความ
ผิดพลาดในกระบวนการแกไขปญหาตางๆ ดังนัน้ ในขัน้ตอนการวิเคราะหน้ีจึงมีความสําคัญอยางมากที่
ตองอาศัยวธิีการทางสถิติ ซึ่งจะประกอบดวยขั้นตอนที่สําคัญ คือ การตั้งสมมติฐานและการทดสอบ
สมมติฐาน การวิเคราะหเพื่อคนใหพบสาเหตุที่แทจริงของปญหาโดยนําผังแสดงเหตุและผล การ
วิเคราะหของ FMEA โดยเลือกสาเหตุจากการเรียงลําดบัจากเหตุที่มคีวามเปนไปไดสูงกวาหรือมีความ
รายแรงมากกวา เพื่อทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหากอนตามลําดบัไป แตทั้งนี้เหตุท่ีมีความเปนไปได
มากที่สุดอาจจะไมจําเปนตองเปนสาเหตุที่แทจริงของปญหาก็ได โดยทัว่ไป การวเิคราะหโดยอาศัย
สารสนเทศที่ไดจากการทดลองจะลดโอกาสผิดพลาดได การตัดสินใจที่อาศัยหลักการของสถิต
วิศวกรรมหรือหลักการอนุมานทางสถิต ิ โดยการดําเนินการทดลองเพื่อหาขอมูลสนับสนุนสมมติฐาน
ท่ีตั้งไว เพือ่เปนการยนืยนัวาสาเหตุที่สงสัยน้ันคือสาเหตุที่แทจริงของปญหาหรือความบกพรองดาน
คุณภาพ นอกจากนี้เมื่อมกีารยืนยนัวาสาเหตุเหลาน้ันมผีลตอคุณภาพของผลิตภณัฑ ก็ยังสามารถสรุปได
ตอไปวาสาเหตุดังกลาวอยางมีผลกระทบมากนอยเพียงใด 
 

 การแกปญหาดวยการลองผดิลองถูกโดยไมไดทําการทดลองหรือทดสอบดวยวิธีการเก็บขอมูล
และพิสูจนขอมูลอยางถูกตองเปนวธิีการทีไ่มไดทําการแกปญหาอยางแทจริง ปญหาเหลานี้อาจจะดีขึ้น
ช่ัวขณะแตก็กลับเกดิขึ้นอีกภายหลัง นั่นหมายความวาปญหาไมไดมกีารแกไขอยางแทจริง 
 

 ในการกําจัดสาเหตุของปญหานั้น ไดทําการยึดหลกักําจัดสาเหตุหลักๆใหหมดกอนแลวทําการ
ติดตามผลของปญหาตอไป ซึ่งเปนไปไดท่ีขอบกพรองอาจจะหมดไปหรือดีขึ้นจนถึงระดับทีน่าพอใจ 
ดังนั้น ในการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหาจึงตองทําการเก็บรวบรวมขอมลูและปจจัยแวดลอมของ
ปญหาใหไดมากท่ีสุด เพื่อสามารถยืนยันไดอยางแนชัดวาสาเหตุเหลาน้ันเปนปจจัยทีม่ีอิทธิพลตอ
ปญหาคุณภาพหรือไม 
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5.2 การเก็บรวบรวมขอมูลและปจจัยแวดลอม 
 

 5.2.1 ผง Powder ไมกระจายอยางสม่าํเสมอ 
 

 จากการวิเคราะหดังไดกลาวมาแลวในบทที่ 4 จากผลการจัดลําดับคา RPN จะพบวาคา 
RPN สูงสุดคือ ของเสียอันเนื่องจากผง recycle powder กระจายไมสม่าํเสมอ ซึ่งสงผลใหเกดิรอยเคลือบ
ไมสม่ําเสมอ  

 

วิธกีารเคลือบผง Powder ใชหลักการเดยีวกับการพนสีโดยใชไฟฟา (Electrostatic Spray) ซึ่งวิธี
น้ีจะเหนีย่วนําใหผง Powder และช้ินงานมปีระจุตรงขามกัน ทําใหผง Powder เกาะติดกับชิ้นงานไดดี 
และไมตองอาศัยความชํานาญในการพน 

 

จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
ผง Recycle powder กระจายไมสมํ่าเสมอดังแสดงในรูปที่ 5.1  

 

 
 

รูปท่ี 5.1 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณผีง Powder กระจายไมสม่ําเสมอ 
 

และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง ซึ่งมีทั้งหมด 4 สาเหตุ คือ 
 

ผง Powder 
ไมกระจายอยางสม่ําเสมอ 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

ผสม Powder recycle เจือ
ปนในผง Powder ใหม 

ทอสกปรก 
การปรับตั้ง 

High Voltage ไมเหมาะสม การปรับเปล่ียนรูปแบบของถังเก็บ
บอยเกนิไป การปรับตั้ง 

Solenoid Valve ไมเหมาะสม 
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• Powder ช้ืน 
• ทอสกปรก 
• การปรับตั้ง Solenoid Valve ไมเหมาะสม  
• การปรับตั้ง High Voltage ไมเหมาะสม  

 

จากการหาขอมูลท่ีเกดิขึ้นจรงิของวิศวกร พบวา สําหรับกรณีการปรับตั้ง Solenoid Valve และ 
High Voltage ซึ่งมีผลตอซ่ึงผลตอการพนผง Powder ออกมา และการเกาะตดิของผง Powder ตามลําดับ 
สามารถควบคมุไดงาย โดยการปรับเลือกตามสเกลใหตรงตาม WI  
 

สวนกรณีทอสกปรกนั้น ควรมีการทําความสะอาดทอลําเลียง ซึ่งในปจจุบันจะมีการทําความ
สะอาดทอในกรณีท่ีเกดิปญหานี้ขึ้น และไดมีมาตรการในการปองกนัโดยการนําระบบบํารุงรักษามาใช 
ปจจัยน้ีจึงจดัวาสามารถควบคุมได ท้ังนี้เมื่อสิ้นสุดการผลิตจะมกีารเปาลมทําความสะอาดทอสง  
Powder และทอดูดกลับในแขน Powder เพือ่ปองกันการตดิคางในทอสงได 
 

ดังนั้นจึงมแีตสาเหตุของ Powder ช้ืน เปนสาเหตุเดียวที่นาจะมผีลตอการเกิดความบกพรองใน
เรื่องของรอยเคลือบไมสม่ําเสมอ ซ่ึงมีผลมาจากการนํา powders recycle มาผสมใชกบัของใหม เพื่อที่จะ
ไดไมตองทิ้ง recycle powder เพราะ powder มีราคาสูง นอกจากนี้ในปจจุบันไมมกีารควบคุมความชื้น
ของ powder จึงควรท่ีมีการควบคุมความชื้นของ powder กอนเขาสูกระบวนการผลติ เนื่องจากวา ถาผง 
Powder ช้ืนจะสงผลใหผง Powder ไมรวนซุย และเมื่อพนผงลงบนแนวเชื่อมแลวจะทําใหผงไมกระจาย
อยางสม่ําเสมอ  

 

จากขางตนจงึทําการทดลองเพื่อศึกษาวาแตละประเภทของ Powder มีความแตกตางกันหรือไม 
และมีผลกระทบตอขอบกพรองที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตหรือไม 

 

 โดยกําหนดใหวาปจจัยดังตอไปนี้ ถกูควบคุมใหคงเดิมตลอดการทดลอง 
 

1. ผลิตภณัฑรุน 603 
2. ความสะอาดของทอสงผง Powder มีการทําความสะอาดทอกอนการทดลอง 
3. ปรับตั้ง Solenoid Valve และ High Voltage ใหตรงตามมาตรฐานที่ไดจาก WI 
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การเลือกใชทดสอบความมนัียสําคัญของพารามิเตอร 
 

เพ่ือเปนการพสิูจนสมมติฐานขางตน ไดเลือกการทดสอบความมีนัยสําคัญของสัดสวน
ผลิตภณัฑบกพรอง กรณีประชากรสองชุด เพ่ือทดสอบถึงความแตกตางอยางมีนยัสําคัญของคาสัดสวน
ของผลิตภณัฑที่ไดจากการผลิตที่ใชผง Powder ใหมและ การผลิตที่ผสมผง Recycle powder  

 

สมมติฐานที่ใชในการทดสอบ 
H0    : P new = P mix  ; ไมมีความแตกตางกันของอัตราการเกิดขอบกพรองในแตละ 
     ประเภทของ Powder 
H1    : P new ≠ P mix  ; มีความแตกตางกันของอัตราการเกิดขอบกพรองในแตละ 
     ประเภทของ Powder 

 

 เมื่อ P new = สัดสวนของเสียเนื่องจากใช Powder ใหม 
  P mix = สัดสวนของเสียเนื่องจากใช Powder ใหมผสมกบั Recycle powder 
 

วิธกีารคํานวณสิ่งตัวอยาง 
 

 จากการเก็บตัวอยางขอมูลทราบวา P new = 0.00022 และ P mix= 0.00094   และสามารถ
คํานวณหาคาสิ่งตัวอยางที่ใชในการทดลองไดดังตอไปนี ้
 

Power and Sample Size 
 
Test for Two Proportions 
 
Testing proportion 1 = proportion 2 (versus not =) 
Calculating power for proportion 2 = 0.00094 
Alpha = 0.05   
 
              Sample  Target  Actual 
Proportion 1    Size   Power   Power 
    2.20E-04   23497  0.9000  0.9000 
 

 จากการคํานวณ สามารถสรปุไดวาสิ่งตวัอยางท่ีจะใชในการทดลองอยางนอยจะตองมีคาเทากับ 
23497 ช้ินงาน 
 

 ในที่นี้จะทําการทดลองผลิต โดยใช Powder ใหมและใช Powder ใหมผสมกับ Recycle powder 
ในกระบวนการผลิตกระปองในแตละวนั  
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ผลการวิเคราะหทางสถิติ 
 

Test and CI for Two Proportions 
 
Sample      X      N  Sample p 
1          60  41160  0.001458 
2          36  41846  0.000860 
 
Estimate for p(1) - p(2):  0.000597429 
95% CI for p(1) - p(2):  (0.000134008, 0.00106085) 
Test for p(1) - p(2) = 0 (vs not = 0):  Z = 2.53  P-Value = 0.012 
 

สรุปผลการวิเคราะหทางสถติิ 
 

 คา P- Value ที่คํานวณไดมคีาเทากับ 0.012 จึงสรุปไดวาสัดสวนของเสีย ในแตละประเภทของ 
Powder จะมคีวามแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญดวยนยัสําคัญ 0.05 เพราะฉะนัน้ จึงสามารถปฏเิสธ
สมมติฐาน H0 โดยสัดสวนของเสียเมื่อใช Powder ใหมจะต่ํากวา 
 

 จากการทดลองจะพบวา กรณีที่ไมมีผง Recycle Powder เจือปนจะไมทาํใหเกิดรอยเคลือบท่ีไม
สม่ําเสมอ ดังนั้นจึงไมควรจะผสมผง Recycle Powder ลงไป 

 

 5.2.2 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต 
 

 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต กอใหเกิดรอยตําหนิขึ้นระหวางกระบวนการผลติ เมื่อทํา
การระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่มีผลกระทบ จึงสรุปไดวา รอยตําหนิสวนใหญเกดิจากการกระแทรกกัน
ระหวางกระปองในทางวิ่ง ซึ่งเกิดจากการที่มีกระปองอยูในทางวิง่เยอะเกินไป จากผลการระดม
ความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปจจัยที่มผีลทําใหเกิดการขีดขวนระหวาง
กระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 5.2 
 

 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง ซึ่งมท้ัีงหมด 3 
สาเหตุ คือ 
 

• แผนเหล็กมรีอยตําหนิ 
• วิธกีารขนยายระหวางขัน้ตอนการผลิต 
• เครื่องจกัรหยดุกะทนัหัน 
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รูปที่ 5.2 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการขดีขวนระหวางกระบวนการผลิต 
 

 จากขางตน เมื่อพิจารณาสาเหตุที่เกดิจากแผนเหลก็มีรอยตําหนน้ัิน เนื่องจากในอดตีมีการ
ตรวจสอบแผนเหล็กกอนเขาเครื่อง  VK เพียงสุม แตปจจุบันไดมกีารตรวจสอบ 100% ปญหาท่ีเกดิจาก
รอยตําหนจิึงสามารถควบคุมไดระดับหนึ่ง 
 

 สวนวธิีการขนยายระหวางขั้นตอนการผลิต ในปจจุบันไดขนยายโดยสายพาน และควบคุม
ระบบ Sensor ที่ควบคุมกอนเขาเครื่อง เพื่อปองกันไมไดมีกระปองมีจํานวนมากเกินไปบนสายพาน
เพราะจะทําใหเกิดการกระแทรกกันระหวางกระปอง ซึ่งกอใหเกิดรอยตําหนิขึ้นได ท้ังนี้สาเหตุน้ียงัเปน
ผลมาจากกรณท่ีีเครื่องจกัรหยุดเดนิกะทันหัน ทําใหระบบการควบคมุสายพานเกิดการขัดของ กลาวคือ 
หากเครื่องใดเครื่องหนึ่งหยุด แตเครื่องอื่นยังทํางานอยู ก็จะทําใหมีกระปองมีจํานวนมากเกนิไปบน
สายพาน ซึ่งยอมทําใหเกิดปญหาการกระแทรกและขีดขวนขึ้น ดังนั้นควรทีจ่ะมรีะบบการซอมบํารงุเชิง
ปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาเครื่องจักรหยดุกะทันหันบอยเกินไป หรือปองกันไมใหเครื่องเสียจะดกีวา 
 

 5.2.3 การ Jam ของเครื่อง Seamer 
 

 เครื่อง Seamer เปนเครื่องจักรสําหรับปดกนกระปอง ซ่ึงกระปองและฝาปดกนจะถูกปลอยเขา
มาในเครื่องพรอมกัน เพื่อทาํการ Seam ซึ่งถาจังหวะในการเขาเครื่องของฝาและกระปองไมสัมพันธกนั

การขดีขวนระหวาง
กระบวนการผลติ 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

แผนเหล็กมรีอยตําหน ิ

เครือ่งจักรหยุดเดิน
กะทันหนั 

วิธีการตรวจสอบระหวางการผลิต 

วิธีการขนยายระหวางขัน้ตอนการผลิต 
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จะทําใหรอยผนึกไมไดคุณภาพ ซ่ึงสงผลใหเกิดรอยรัว่ หรือ กระปองอาจจะบุบได นอกจากนี้กระปองก็
อาจจะไมมีฝาปด ถาตวัจายฝาไมทํางาน ในปจจุบันมีคูมือวิธีปฏิบัติงานปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งพนักงานที่
ควบคุมเครื่องจักรตองปฏิบตัิตามคูมือ รวมถึงตองมีทักษะและความชาํนาญในการปรับตั้งเครื่อง เพราะ
แตเนื่องจาก มพีนักงานลาออกบอย พนักงานขาดความชาํนาญในการปรับตั้งเครื่องจกัร 
 

 จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
เกิดการ Jam ของเครื่อง Seamer ดังแสดงในรูปที่ 5.3 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มี
ผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครือ่งจักร จึงควรที่จะมี
การฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจรงิจัง 

 
 

รูปที่ 5.3 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการ Jam ของเครื่อง Seamer 
 

 5.2.4 วิธีการการจัดเก็บไมเหมาะสม 
 

 วิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม เนื่องจากในเดือนกนัยายนทีผ่านมามี
กระปองบุบ อนัเนื่องจากตกหลนขณะจัดเก็บผลิตภณัฑบนแทนวางสนิคาท่ีมีความสูงอยูระหวาง 100 – 
245 เซนติเมตร โดยแตละช้ันจะมกีระปองอยู 49 กระปอง ซึ่งมีความกวางประมาณ 100 เซนติเมตร ซึ่ง
จะพนักงานหนึ่งคนจะดําเนนิการจัดวางผลิตภณัฑบนแทนวางสินคา จนครบตามกําหนดแตละขนาด
บรรจุ โดยที่วางซอนกันเปนชั้น แตในการจัดเรียงในชั้นที่สูงๆ พนักงานจะไมสามารถจัดเรยีงไดอยางมี

การ Jam ของ
เครื่อง Seamer 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

กระปองบุบ 

สายพานไมหมุน 

การปรับต้ังเครื่องจกัรไมเหมาะสม ฝาไมจาย 

การปรับเปลีย่น 
รุนบอยเกินไป 
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ประสิทธิภาพ เนื่องจากตองเอ้ือมเพ่ือวางกระปองและเปนการงายทีจ่ะทําใหกระปองตกหลนจากแทน
วางสินคา ซ่ึงสงผลใหกระปองบุบ หรือเกิดรอยตําหนิ จึงควรท่ีจะมีอุปกรณมาชวยในการจัดเรยีง อาทิ
เชน บันไดเพือ่จะไดสามารถจัดเรียงไดมปีระสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และมีแทงพลาสติกยาวประมาณ 50 -
70 เซนติเมตรเพื่อที่พนักงานจะไดไมตองเอื้อมเพื่อวางกระปองที่อยูริมดานใน เปนตน 
 

 5.2.5 การขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก 
 

 เครื่องตัดแผนเหล็ก จะทําหนาที่ตัดแผนเหลก็ใหมีขนาดตามตองการและไดฉาก เพื่อสงผลให
แผนเหล็กซอนทับกันพอดี ในการเชื่อมขึน้รูปที่เกิดขึ้นกระบวนการถดัไป ถาโซวิ่งเร็วเกินไปจะทาํให
แผนเหล็กเกิดการชนกัน ในสวนการดดูแผนเหลก็เขาเครื่องและออกจากเครื่อง ซึ่งอาจจะทําใหเกิดรอย
ตําหนิได นอกจากนีย้ังถาใบมีดไมคมจะทาํใหขอบรอยตดัไมเรียบ  
 

 จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
เกิดการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหลก็ ดังแสดงในรูปท่ี 5.4 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่
มีผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครื่องจักร จึงควรทีจ่ะมี
การฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจรงิจัง 
 

 
 

รูปที่ 5.4 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการขดีขวนระหวางการตดัแผนเหล็ก 

การขดีขวนระหวางการ
ตัดแผนเหลก็ 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

ขอบรอยตัด 
แผนเหล็กไมเรยีบ 

ชองเก็บขนาดไมพอดี 
การปรับตั้งเครื่องตัดไมเหมาะสม 

การขนยายไมเหมาะสม 

แผนเหล็กขนาดไมเทากนั 

ทางวิ่งไมเรยีบ 
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 5.2.6 การ Jam ของเครื่อง VK 
 

 เครื่อง VK เปนเครื่องขึ้นรูปกระปอง โดยหลักการเชื่อมขึ้นรูปนี้ จะเปนการมวนแผนเหล็ก แลว
จะอาศัยแรงดนัไฟฟา เพื่อใหเกิดเปนแนวเชื่อมตรงรอยซอนทับกัน ซึ่งถาใชแรงดันไฟฟาไมเหมาะสม
จะทําใหแนวเชื่อมที่ไดน้ันไมสมบูรณ  
 

 จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
เกิดการ Jam ของเครื่อง VK ดังแสดงในรูปท่ี 5.5 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบ
ตอปญหาอยางแทจริง ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาไดทั้งหมด 2 สาเหตุ คือ พนักงาน
ปรับตั้งเครื่องไมเหมาะสม และแผนเหล็กที่เขามาไมไดมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่ 5.5 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการ Jam ของเครื่อง VK 
 
 

การ Jam ของ
เครื่อง VK 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

แผนเหล็กโกง 
หรือมีขอบตัดไมเรยีบ 

จังหวะการ Feed ไมเหมาะสม 

การปรับต้ังเครื่องจกัรไมเหมาะสม 

การปรับเปลีย่น 
รุนบอยเกินไป 



บทที่ 6  
 

การปรับปรุง 
 

6.1 บทนํา 
 

 เมื่อวิเคราะหถงึแหลงที่มาของปญหา ขั้นตอนตอไปคือการปรับปรุงเพือ่แกไขปญหานั้นๆ ใน
การปรับปรุงจาํเปนตองอาศยัการพิสูจนหรือทดสอบสมมติฐานทางสถติิเพ่ือยืนยันวาการปรับปรุงแกไข
สามารถปรับปรุงและลดของเสีย 
 

6.2 การปรับปรุงในกระบวนการผลิต 
 

6.2.1 ผง Powder ไมกระจายอยางสม่าํเสมอ 
 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุในบทที่ 5 จะพบวา สาเหตุท่ีมีผลตอการเกิดความบกพรองในเรื่อง
ของรอยเคลือบไมสม่ําเสมอ เปนผลมาจากการนํา Recycle powders recycle มาผสมใชกับของใหม  

 

ดังนั้นทางทีมงานจึงเลือกทีจ่ะใชแตผง Powder ใหมในกระบวนการผลิต ตั้งแตเดือนตุลาคมซึ่ง
จะพบวาของเสียอันเนื่องจากขอบกพรองรอยเคลือบไมสม่ําเสมอ จาก 940 DPM เปน 601 DPM 
 

 สวนผง Recycle Powder ที่เกิดขึน้จากกระบวนการผลิต ทางทีมงานไดทดลองจัดเก็บผง 
Recycle Powder ไวหองปรบัอากาศที่อุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียล ซึ่งเปนอุณหภูมิหองปกติ จะพบวาใน
เวลาหนึ่งสัปดาห ผง Recycle Powder เหลานั้นจะคลายความชื้นและมสีภาพและคณุสมบัติใกลเคียงกับ
ผง Powder ใหม  
 

 6.2.2 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต 
 

 นอกจากนี้ปญหาที่คา RPN เปนอันดับสองคือ รอยตําหนทิี่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ซึ่ง
เมื่อทําการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่มีผลกระทบ จึงสรุปไดวา รอยตําหนิสวนใหญเกดิจากการกระ
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แทรกกันระหวางกระปองในทางวิ่ง เนื่องมาจากชวง 6 เดือนมีปญหาเครื่องจักร Break down บอย ทาง
ทีมงานจึงไดมกีารซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรไปแลวในเดอืนสิงหาคม และไดมีการจดัทําระบบ
บํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อลดปญหาดังกลาว ดังนัน้ในเดือนกันยายนและตลุาคมปญหาสวนนีจ้งึลด
นอยลงดังแสดงแนวโนมในรูปที่ 6.1 

y = -55.013x + 505.4
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รูปที่ 6.1 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียอันมีสาเหตุมาจากรอยตําหนิที่เกิดขึ้นระหวางการผลิต 

 

 6.2.3 การ Jam ของเครื่อง Seamer 
 

สวนปญหาถัดมาเปนปญหาจากการ Jam ที่เครื่อง Seamer ซึ่งเมื่อเริ่มดาํเนินการวิเคราะหสาเหตุ
ท่ีกอใหเกิดของอันเปนผลมาจากเครื่อง Seamer โดยทําการวเิคราะหยอนหลัง 6 เดือนจะพบวา สาเหตุ
เกิดจากการปรบัตั้งเครื่องจกัรไมเหมาะสม ทางทีมงานจึงไดมกีารฝกอบรมพนกังานปฏิบตัิประจํา
ตําแหนงนี้ โดยมีการแบบ on the job training ซึ่งจะเห็นไดวา ปญหาที่จุดนี้มแีนวโนมของเสียที่เกิดขึ้น
ในจุดลดนอยลง โดยเฉพาะอยางยิ่งในเดือนตุลาคมทีผ่านมา สามารถลดของเสียเหลือเพยีง 22 DPM ดัง
แสดงในรูปที่ 6.2 
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y = -309.03x + 2024
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รูปท่ี 6.2 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียอันมีสาเหตุมาจากการ Jam ที่เครื่อง Seamer  

 

 6.2.4 วิธีการการจัดเก็บไมเหมาะสม 
 

ปญหาถัดมาคอื รอยขีดขวนท่ีเกิดการจัดเกบ็และ Run way ตอนนี้ไดมกีารวางแนวทางแกไขไป
แลว โดยมีการปรับเปลี่ยน WI ในการปฏบิัติงาน เพ่ือปองกันใหเกดิรอยขีดขวนใหนอยที่สุด เชนมีการ
ระมดัระวังในการจัดเก็บมากขึ้น มีบันไดเปนอุปกรณชวยในการจัดเรียงกระปองบนแทนวางสินคา 
เนื่องจากตองเอื้อมเพ่ือวางกระปองและเปนการงายทีจ่ะทําใหกระปองตกหลนจากแทนวางสินคา ซึ่ง
สงผลใหกระปองบุบ หรือเกิดรอยตําหนิ เพื่อปองกันกระแทรกและการตกหลนของสินคา ซึ่งผลที่ไดก็
จัดวาเปนที่นาพอใจ ซ่ึงในเดือนกันยานมขีองเสียเกิดจากสาเหตุนี้ 511 DPM แตในเดือนตลุาคมปรากฏ
วาของเสียลดลงเหลือ 132 DPM 

 

 6.2.5 การขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก 
 

จากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุท่ีมีผลกระทบตอปญหาการขีดขวนระหวางการตัดแผน
เหล็ก คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครื่องจักร จงึควรท่ีจะมกีารฝกอบรมพนกังาน
ปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจริงจัง ทางทีมงานจึงไดมกีารฝกอบรมพนักงานปฏิบตัิประจําตําแหนงนี้ 
โดยมีการแบบ On the job training 
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 6.2.6 การ Jam ของเครื่อง VK 
 

นอกจากปญหาขางตนแลว ทางทีมงานยังมุงเนนท่ีปญหาถัดไป ซึ่งเกดิจากการ Jam ท่ีเครื่อง 
VK เกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักรท่ีไมเหมาะสมเชนเดียวกัน จากผลการระดมความคิดความสมัพันธ
ระหวางคณุลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัที่มีผลทําใหเกดิการติดขัดของเครื่องขึ้น ซึ่งสามารถสรุป
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอปญหาไดทั้งหมด 2 สาเหตุ คือ พนักงานปรับตั้งเครื่องไมเหมาะสม และแผน
เหล็กที่เขามาไมไดมาตรฐาน  

 

สําหรับการปรบัตั้งเครื่องจกัร ทางทีมงานจึงไดมีการฝกอบรมพนกังานปฏิบัติประจาํตําแหนงนี้ 
โดยมีการแบบ On the job training สวนปญหาดานแผนเหลก็ที่เขามาไมไดมาตรฐาน ทางทีมงานได
แกไขโดยการตรวจสอบแผนเหล็กกอนเขามา 100% ซึ่งทําใหสามารถควบคุมปจจยันี้ไดอยางด ี เปนผล
ทําใหปญหาที่จุดนี้มแีนวโนมของเสียท่ีเกดิขึ้นในจุดลดนอยลง ดังแสดงในรูปที่ 6.3 

 

y = -65.543x + 510.07
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รูปที่ 6.3 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียที่เกิดจากเครื่อง VK 
 

ทั้งนี้จากผลการศึกษาจะเห็นไดวาทางทีมงานไดใหความสําคัญในการแกไขปญหาที่กอใหเกิด
ความสูญเสีย และไดมกีารปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง สงผลทําใหปริมาณสดัสวนของเสียตั้งแตเดือน
ตุลาคมมีแนวโนมท่ีลดลง ดงัรูปที่ 6.4 
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รูปที่ 6.4 ปริมาณสัดสวนของเสียตั้งแตเดือนพ.ค. – พ.ย. 2545 

 

ทั้งนี้ในการดําเนินงานตามหลักของ Six Sigma น้ันจะเปนการแกปญหาทีละประเดน็ เพ่ือจะได
คนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงแลวดําเนนิการแกไขไปทีละจุด ซึ่งในการดําเนินการนัน้จะตองไดการ
รวมมือจากทกุคนที่เกี่ยวของ เพื่อชวยในการปรับปรุงแกไขปญหาเหลานี้  
 

นอกจากนี้ยังมปีญหาของเสียที่เกิดจากการตรวจสอบในกระบวนการผลิตนั้น ท่ีเปนการสุม
ตรวจคุณภาพของกระปอง ซึ่งเปนส่ิงที่ตองปฏิบัติอยูแลว แตถาหากเราสามารถควบคุมกระบวนการผลิต
ขางตนใหมีความเชื่อมั่นท่ีดพีอสมควร จุดบางจุดท่ีมีขอมูลบงชี้วาไมเปนจุดทีก่อใหเกิดปญหา การสุม
ตัวอยางในจดุนั้นอาจจะลดนอยลง สงผลใหปริมาณของสินคาที่ตองนํามาตรวจสอบก็สามารถลดลงได
อยางแนนอน 

 
 
 
 



บทที่ 7 
 

การควบคุมกระบวนการผลิต 
 
7.1 บทนํา 
 

 เมื่อสามารถระบุปญหาหรือสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหาไดแลว ขั้นตอน
ตอไปคือการนําแนวทางนัน้ไปปฏิบัติตาม โดยจะตองคํานึงถึงวาไมสงผลขางเคยีงใดๆ นอกจากนั้นการ
แกไขปญหาจะตองเนนกิจกรรมเพื่อการแกไข และเนนการปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ําขึ้นมา ใน
สวนนี้จึงนําเสนอหลักการเฝาติดตามเพื่อแกไขปญหาอยางทันถวงท ี
 

7.2 การตรวจสอบ 
 

 การตรวจสอบเพื่อใหมั่นใจไดวา ปญหาเหลานั้นไดรับการปองกนัและไมเกิดซ้ํา กิจกรรมที่ตอง
ทําเปนอันดับแรก คือ การจัดเก็บขอมลูผลการแกไขปญหาดวยแผนภูมิ เพื่อเปรียบเทียบผลการทํางาน
กอนและหลังทําการปรับปรงุแกไขปญหา นอกจากนี้แลวการวเิคราะหทางการเงินไดนําเสนอการ
วิเคราะหเพ่ือเปลี่ยนหนอยการปรับปรุงใหสามารถวัดไดอยางชัดเจน โดยเมื่อทราบปริมาณของเสียที่
ปรับปรุงได จึงทาํการเปลี่ยนหนวยความสําเรจ็ใหอยูในรูปของมลูคาทางการเงนิ เพื่อเปรียบเทียบ
ผลประโยชนที่เกิดขึ้น เนื่องจากในเชิงการจัดการ การเปลี่ยนแปลงหนวยวัดผลการปรับปรุงงานควรทํา
ใหอยูในรูปของหนวยวัดทางการเงนิเพื่อเปรียบเทียบคาใชจาย คาความเสียหาย และผลประโยชนตอบ
แทนในการสามารถประหยัดไดจากการกําจัดปญหานัน้ๆใหหมดไป 
 

 ในสวนของการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑน้ี จะม ี2 แบบ คือ   
 

1) การสุมตรวจสอบโดยใชเครื่องมือ เพื่อตรวจสอบขนาดและเสนผาศูนยกลางของกระปอง 
ซ่ึงขอมูลที่ไดจะเปนขอมลูท่ีไดจากการวดั (Variable Data) 

2) การตรวจสอบโดยใชสายตา เพ่ือตรวจสอบขอบกพรองที่เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลที่ไดจึงเปนขอมูล
ไดจากการนับ (Attribute Data) 
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จากขอมูลในอดีตจะพบวา กระบวนการผลิตในปจจุบันมีความผนัแปรนอยมากในสวนของ
ขนาดและเสนผาศูนยกลางของกระปอง อีกท้ังยังไมพบวาเปนปญหาที่กอใหเกิดของเสีย แตอยางไรก็
ตามยังมีการควบคุมคุณภาพตามโดยการสุมตรวจตามมาตรฐาน ซึ่งทางโรงงานไดมกีารรับรอง
มาตรฐานของระบบกลาวคือมีระบบ ISO9002 จึงไดมีการควบคุมท้ังมาตรฐานการระบบการตรวจสอบ
และเครื่องมือวัดดพีอสมควร โดยมกีารสอบเทียบเครือ่งมือวัดและมกีารสุมตรวจระหวางกระบวนการ
ตามแผนควบคุมคุณภาพการผลิตกระปอง 
 

 ดังนั้นในสวนที่ทําการศกึษาเปนกระบวนการผลิตกระปอง จึงมุงเนนไปที่คุณลกัษณะเชิง
คุณภาพของผลิตภณัฑ จากการศึกษาขางตนจะเห็นไดวาของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเปน
ผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ ซึ่งเปนกระปองที่มีขอบกพรองตางๆ ไมวาจะเปนรอยตาํหนิ รอยบุบ หรือ 
แนวเชื่อมไมด ีเปนตน ซึ่งในการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิตของพนักงานจึงเปนการตรวจสอบ
คุณลกัษณะเชงิคุณภาพของผลิตภณัฑ โดยมีผลลัพธของการตรวจสอบที่แสดงออกเปนผานและไมผาน 
กลาวคือ ของดีและของเสียสําหรับโรงงาน  

 

7.3 การใชแผนภูมิควบคุมในกระบวนการ 
 

 การใชแผนภูมคิวบคุมในกระบวนการ สําหรับกระบวนการผลิตกระปอง จากการศกึษาขางตน
พบวาขอมูลทีศ่ึกษาเปนขอมลูที่ไดจากการนับ(Attribute Data) ซึ่งแผนภูมิควบคมุท่ีเหมาะสมในการ
ควบคุมสัดสวนของเสียที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต คือ แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (แผนภมูิ p) 
ซ่ึงจะใชในการควบคุมสัดสวนของเสียที่เกิดจากขอบกพรองที่สนใจ และแผนภูมิควบคุมรอยละของ
เสียท่ีใชในการควบคุมสัดสวนของเสียของผลิตภณัฑในแตละวนั เพราะวาถากระบวนการผลิตไมมี
ประสิทธิภาพเพียงพอกจ็ะทําใหเกิดการผลติผลติภณัฑทีไ่มไดคุณภาพหรือมีคุณภาพที่ต่ํา  
 

 ทั้งนี้ไดเริ่มใชแผนภูมิควบคมุสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 
โดยเริ่มตนจาการนําขอมูลสดัสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในแตละวัน ซึ่งมีขอมูลดังตารางที่ 7.1 และรูปที่ 7.1
ซ่ึงพบวาในกระบวนการผลิตยังมีความผันแปรสูง แตเมื่อดําเนินการควบคุมอยางตอเนื่อง จะพบวาใน
เดือนกุมภาพนัธความผนัแปรและสดัสวนของเสียที่เกดิจาก Powder และท่ีเกดิจากรอยตําหนลิดลงอยาง
มีนัยสําคัญดังขอมูลในตารางที่ 7.2 – 7.3 และ รูปที่ 7.2- 7.3 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 7.1 แสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจาก Powder ประจําเดือนตลุาคม พ.ศ. 2545 
วันที ่ ของเสีย ผลผลิต 

1 65 58114 
2 36 41846 
3 64 54208 
4 42 53508 
5 64 56938 
6 30 52822 
7 15 27075 
8 29 32732 
9 15 38031 

10 7 46207 
11 23 54496 
12 16 55139 
13 10 25885 
14 33 63798 
15 27 70658 
16 31 67228 
17 13 76146 
18 30 37210 
19 8 10584 
20 33 40819 
21 27 52920 
22 11 57624 
23 16 46595 
รวม 645 1120583 
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จากขอมูลในตารางที่ 7.1 เปนการเก็บขอมลูของเสียที่เกดิจาก Powder ประจําเดือนตลุาคม พ.ศ. 
2545 เพ่ือนําวิเคราะหและตรวจสอบดูวาแตละจุดมลีกัษณะอยางไร โดยอาศยัแผนภูมิควบคุมสดัสวน
ของเสียในแตละวัน ซึ่งจากรูปที่ 7.1 จะเห็นไดวา สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในชวงวันที่ 1 – 5 มีสัดสวน
ท่ีสูงเพราะวา เปนชวงเวลาทีย่ังไมเริ่มดําเนนิการแกไขและปรบัปรุง แตทางทีมงานไดเริ่มดําเนินการใน
วันท่ี 6 ซึ่งจะพบวาสัดสวนของเสียลดลงอยางมีนัยสําคญั แตกระบวนการผลิตยังมคีวามแปรปรวนอยู 
ดังนั้นจึงควรท่ีจะมีการควบคุมกระบวนการอยางตอเนื่องเพื่อลดความผันแปรของกระบวนการผลติใน
ท่ีเกิดขึ้น 
 

 

 
รูปท่ี 7.1 แสดงแผนภูมิสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ประจําเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 
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ตารางที่ 7.2 แสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจาก Powder ประจําเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2546 
วันที ่ ของเสีย ผลผลิต 

1 13 30492 
2 10 52969 
3 14 32990 
4 7 50078 
5 9 30276 
6 8 39788 
7 16 55566 
8 10 52487 
9 15 46256 

10 16 39788 
11 15 48804 
12 11 48314 
13 12 48826 
14 15 36358 
15 11 46678 
16 15 52822 
17 11 56164 
18 11 55897 
19 10 47334 
20 12 56938 
21 12 62244 
22 14 51965 
23 7 52079 
รวม 274 1095113 
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จากขอมูลในตารางที่ 7.2 เปนการเก็บขอมลูของเสียท่ีเกดิจาก Powder ประจําเดือนกุมภาพนัธ 
พ.ศ. 2546 เพื่อนําวิเคราะหและตรวจสอบดูวาแตละจุดมลีักษณะอยางไร โดยอาศัยแผนภูมคิวบคุม
สัดสวนของเสียในแตละวัน จากรูปที่ 7.2 จะพบวาสัดสวนของเสียไมมีจุดใดที่ออกนอกจุดควบคมุ และ
มีลักษณะเปนแบบสุม (Random distribution) ซึ่งถือวาดี และเมื่อทําการเปรยีบเทียบกับกระบวนการ
ผลิตกับเดือนกันยายน ซึ่งไดมีดําเนนิการแกไขและปรบัปรุง รวมถึงไดมีการควบคมุกระบวนการอยาง
ตอเนื่องมาเปนเวลา 4 เดือน จะเห็นไดวา สัดสวนของเสียลดลงจากเดือนตุลาคมอยางมีนัยสําคัญ 
กลาวคือลดลงประมาณ 50% นอกจากนี้กระบวนการผลิตมีความแปรปรวนทีล่ดลง  
 

 
 

รูปที่ 7.2 แสดงแผนภูมิสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ประจําเดือนกุมภาพนัธ พ.ศ. 2546 
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ตารางที่ 7.3 แสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจาก Scratch ประจาํเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2546 
วันที ่ ของเสีย ผลผลิต 

1 22 30492 
2 26 52969 
3 26 32990 
4 26 50078 
5 21 30276 
6 25 39788 
7 24 55566 
8 26 52487 
9 27 46256 

10 28 39788 
11 26 48804 
12 26 48314 
13 26 48826 
14 21 36358 
15 29 46678 
16 23 52822 
17 20 56164 
18 24 55897 
19 27 47334 
20 16 56938 
21 23 62244 
22 17 51965 
23 22 52079 
รวม 551 1095113 
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จากขอมูลในตารางที่ 7.3 เปนการเก็บขอมลูของเสียท่ีเกดิจาก Scratch ประจําเดือนกุมภาพนัธ 
พ.ศ. 2546 เพื่อนําวิเคราะหและตรวจสอบดูวาแตละจุดมลีักษณะอยางไร โดยอาศัยแผนภูมคิวบคุม
สัดสวนของเสียในแตละวัน จากรูปที่ 7.2 จะพบวาสัดสวนของเสียไมมีจุดใดที่ออกนอกจุดควบคมุ และ
มีลักษณะเปนแบบสุม (Random distribution) ซึ่งถือวาด ีนอกจากนี้กระบวนการผลิตมีความแปรปรวน
ท่ีลดลง เมื่อเปรียบเทียบกบักระบวนการผลิตกับเดือนตุลาคม แตอยางไรก็ตามควรทีจ่ะมกีารควบคุม
กระบวนการอยางตอเนื่องตอไป 

 

 
 

รูปที่ 7.3 แสดงแผนภูมิสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Scratch ประจําเดือนกุมภาพนัธ พ.ศ. 2546 

 

 ในที่นี้ไดศึกษาจนถึงเดือนกมุภาพันธ พ.ศ. 2546 จะพบวาสัดสวนของเสียลดลงเหลือ 2849 
DPM ซึ่งเมื่อศึกษาจากแผนภมูิควบคุมรอยละของเสีย โดยอาศัยโปรแกรมสําเรจ็รูป Minitab ดังแสดงใน
รูปท่ี 7.4 จะสามารถตรวจสอบลกัษณะของแผนภูมิควบคุมไดวาผดิปกติหรอืไม และเมือ่ทําการ
วิเคราะหจะพบวา ไมมีจุดท่ีมีความผดิปกติ ซึ่งจะเห็นไดวาลักษณะของความผนัแปรของรอยละของเสีย 
และความสามารถในกระบวนการผลิต มลีักษณะเปนแบบสุม (Random distribution) และเมื่อศกึษา
ความสามารถของกระบวนการผลิต (Cpk) ดังรูปที่ 7.5 ซึ่งพบวา มีคา Cpk เทากับ 1.46 จะพบวามคีวาม
ผันแปรในการเกิดของเสียลดลงเมื่อเปรียบกับเดือนตลุาคม พ.ศ. 2545 ซึ่งมีคา Cpk เทากับ 0.31 
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รูปที่ 7.4 แสดงแผนภูมริอยละของเสีย ประจําเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2545 

. 
รูปที่ 7.5 แสดงความสามารถของกระบวนการ เดือนกมุภาพันธ พ.ศ. 2546 
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 เมื่อทําการศกึษาคาคะแนนมาตรฐาน (Z- Score) หรือคา σ level พบวา คา σ level มีการ
เปลี่ยนแปลงกอนและหลังการทดลองดังตารางที่ 7.4 
 

ตารางที่ 7.4 แสดงการเปลีย่นแปลงคา σ เปรียบเทียบกอนและหลังการทดลอง 
เวลา DPM Short term σ level Long term σ level 

กอนปรับปรุง 4400 2.85 4.35 
ต.ค.’2545 3521 2.920 4.42 
พ.ย.’2545 3465 2.926 4.426 
ธ.ค.’2545 3200 2.962 4.462 
ม.ค.’2546 3065 2.965 4.465 
ก.พ.’2546 2849 2.986 4.486 
เปาหมาย 2700 3 4.5 
 

ตัวอยางการคํานวณ σlevel กอนการปรับปรุง 
 

ของเสียที่ตรวจพบกอนการปรับปรุง = 4400 DPM หรือเทากับ 0.0044 
ประสิทธิภาพในการผลิตมีคาเทากับ = 1 – 0.0044 = 0.9966 
เปดตารางคา Z จะไดคา σshort term  = 2.85 
คํานวณคา σlong term   = 2.85 + 1.5 = 4.35 
 

ตัวอยางการคํานวณ σlevel หลังการปรับปรงุ 
 

ของเสียที่ตรวจพบหลังการปรับปรุง = 2849 DPM หรือเทากับ 0.0028 
ประสิทธิภาพในการผลิตมีคาเทากับ = 1 – 0.0028 = 0.9972 
เปดตารางคา Z จะไดคา σshort term  = 2.986 
คํานวณคา σlong term   = 2.986 + 1.5 = 4.486 
 

 กลาวคือ คา σlevel กอนการปรับปรุงเมื่อเปรียบเทียบในกรณีทีร่ะยะยาวมีคาอยูท่ี 4.35 และเมื่อมี
การปรับปรุงคา σlevel หลังการปรับปรุงสามารถคํานวณไดโดยอยูทีร่ะดับ 4.486 
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 เมื่อทําการศกึษาปริมาณของเสียที่เกิดขึน้กอนและหลังทําการปรับปรงุแกไขปญหาดวยวธิีการ
ปรับปรุงคุณภาพแบบซิกซซิกมา พบวา สัดสวนขอบกพรองมีการลดลงอยางมีนัยสําคญั  
 

 ทั้งนี้ เมื่อเปรยีบเทียบกับสัดสวนของเสียกอนทําการปรับปรุงดังแสดงในรูปที่ 7.6 ซึ่งปญหา
สวนหนึ่งของการลดขอบกพรองท่ีจะตองทําเปนมาตรฐานคือ การฝกอบรม พนักงานในสวนที่เกีย่วของ
กับความเสี่ยงเนื่องจากการปฏิบัติงานแลวทําใหเกิดปญหา รวมท้ังการปรับปรุงวธิกีารทํางานให
สอดคลองกับแนวทางที่วางไวดวย 
 

y = -268.23x + 4355.5
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รูปที่ 7.6 แสดงภาพสัดสวนของเสียกอนและหลังการปรบัปรุง 
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รูปท่ี 7.7 แสดง σlevel กอนและหลังการปรบัปรุง 

 

 ในสวนของระดับคุณภาพของ Six sigma ที่ 3σ ขางตน เปนการเปรียบเทียบระดับคณุภาพกับ
ทฤษฎีทางสถติิโดยทั่วไป แตในทางปฏิบัติแลวทาง Motorola ไดมีการเลื่อนแนวแกนคาเฉลีย่ของไปอีก 
± 1.5σ เนือ่งจากในกระบวนการผลิตโดยทั่วไปนั้นมกีารแปรผนัโดยธรรมชาติเกดิขึ้น ซึ่งเมื่อมีการ
ควบคุมกระบวนการผลิตในระยะยาว (Long term) ความผันแปรดังกลาวจะลดนอยลง  ดังนั้น ในการ
ควบคุมคุณภาพในปจจุบัน เมื่อมีการควบคุมผานไประยะเวลาหนึ่ง ระดับคณุภาพของ Six sigma ท่ี 
4.5σ ดังตารางที่ 7.5 
 

ตารางที่ 7.5 ระดับคุณภาพของ Sigma 
 

ขอบเขตขอกําหนด เปอรเซ็นต จํานวนของเสียใน 1 ลานชิ้น 
1 σ 30.23 697,700 
2 σ 69.13 308,700 
3 σ 93.32   66,810 
4 σ 99.3790     6,210 
5 σ 99.97670        233 
6 σ 99.999660            3.4 
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 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาถึงขอบกพรองท่ีทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตนั้น สวนหนึ่งมา
จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจะมีการสุมตรวจ ซ่ึงใน
แตละวนัจะมขีองเสียที่เกิดจาการตรวจสอบเฉลี่ย 1200 PPM โดยมีจดุตรวจสอบในกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิตกระปองมีดังตอไปนี้ 
 

o ดูการเชื่อมขึ้นรูปกระปอง Over lab วาซอนกันดีหรือมีการชํารุดเสียหายหรือไม  
o คุมการทํา Lacquer และการพน powder วาครอบคลุมหรือบางไปหรือถาไมแนใจ ก็ใช

นํ้ายาในการทดสอบ  (คอปเปอรซัลเฟต) 
o หลังการผานความรอนดวูา lacquer /powder มีการยึดเกาะดีหรือไม 
o ดูในมิเตอรวาไดมาตรฐานหรือไม 
o ขึ้นรูป –บานปากวาเปน Scratch หรือมีรอยหรือไม   
o ดูการปดฝา วาไดขนาดที่ตองการหรือไม  เมื่อออกมาเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูปแลว  จะ

ไดมาตรฐานหรือไม 
 

 ทั้งนี้อาจกลาวไดวา การกระบวนการตรวจสอบเปนความสูญเสียถาไมจําเปนตองมี เพราะการ
ตรวจสอบไมกอใหเกิดผลผลิตใดๆ อยางไรกต็าม ถาไมมีการตรวจสอบและสงผลใหเกิดของเสียหรือ
ความเสียหายตอเนื่อง กระบวนการตรวจสอบจะเปนสวนของตนทนุการผลิตที่จําเปน ดังนัน้ ทาง
ทีมงานจึงไดมกีารพจิารณาวาการตรวจสอบสวนใดจําเปนสวนใดไมจําเปน การตรวจสอบความจําเปน
กลายเปนตนทนุการผลิตที่เปนสวนเกิน และการขาดการตรวจสอบจะเปนเหตุแหงความสูญเสียถา
พิสูจนไดวาจําเปนตองตรวจสอบ 
 

ในกระบวนการตรวจสอบนัน้  แตละจดุมคีวามสําคัญทุกจุด  แตมีบางจุดท่ีนาจะมีการควบคุม
หรือปองกันได  เพ่ือลดงานการตรวจสอบ  และก็มีบางจดุที่นาจะมีการตรวจสอบใหเครงครดัขึ้น 
 

 ก. จุดที่ควบคมุไดและนาจะมีการลดกระบวนการตรวจสอบไดบางสวน 
 

 จุดที่ควบคุมไดและนาจะมกีารลดกระบวนการตรวจสอบไดบางสวนไดแก 
 

o ตรวจสอบวตัถุดิบ (เหล็ก)  โดยวธิกีารรับเทสท และเทปเทสท 
           

กระบวนการนี้  ที่ผานมาไมสงผลเทาท่ีควร  ปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการนี้มีนอย
มาก  หรือแทบจะไมมีเลย  แตก็ยังคงไวซึง่การตรวจสอบอยู  และไดมกีารปรับเปลี่ยน
จากเดิม  
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เดิม ตรวจสอบ  2 แผน: 1 ลูก  ปรับเปลี่ยน 1 แผน: 1 ลกู 
 

o วัดขนาด blank length และ blank height  ทุก 4 ชั่วโมง        
                  

จุดนี้มีการควบคุมไมใหเกิดความสูญเสียได  แตกย็ังตองมีการตรวจสอบอยู  และ
ปรับเปลี่ยน     

      

เดิม ตรวจวดั  4 ชัว่โมง: 1 ครั้ง ปรับเปลี่ยน 8 ชัว่โมง: 1 ครั้ง 
 

o วัด overlap ทุก 4 ชั่วโมง ดกูารเชือ่มขึ้นรูปกระปอง Overlap วาซอนกนัดีหรือมีการ
ชํารุดเสียหายหรอืไม 

                 

ในสวนนี้สามารถควบคุมได  แตตองเพิ่มความระมัดระวงัใหมากขึ้น ของผูปฏิบัติงาน
ใน ฝายผลติแตยังตองดําเนนิการตรวจสอบซ้ําอยู เพื่อกนัความผิดพลาด 

 

o ตรวจสอบแนวเคลอืบ แนวเชื่อม ชั่งน้ําหนัก powder lacquerและการฉกีขาดของ 
powder คุมการทํา Lacquerและการพน powder วาครอบคลุมหรอืบางไปหรอืไมถา
ไมแนใจ  ก็ใชนํ้ายาในการทดสอบ (คอปเปอรซัลเฟต) 

 

ในจุดนี้จะมีการลดขั้นตอนกระบวนการ โดยการให แตละ Line test    ปรับเปลี่ยนจาก 
 

เดิม   Powder ชั่ง 2 ชัว่โมง: ครั้ง  ปรับเปลี่ยน ชัง่ 4 ชั่วโมง: ครั้ง 
 

เดิม   Lacquer ชั่ง 2 ชัว่โมง: ครั้ง  ปรับเปลี่ยน Line test 2 ชัว่โมง: ครั้ง 
 

และจากเดิมจะตรวจสอบจากกระปองที่ดี  แลวบันทกึผลการตรวจสอบ  แตจะ
ปรับเปลี่ยนโดยดูจากกระปองที่เสีย  และไมตองบันทึกผล 

 

o ตรวจสอบวดัขนาด Diameter ทุก 2 ชั่วโมง: 2 ใบ เพ่ือดมูาตรฐาน 
 

ยกเลิกกระบวนการตรวจสอบในจุดนี้  เพราะสามารถควบคุมได  โดยการควบคุม  
blank และ overlap 

 

o วัดบานปากกระปอง และความสูงกระปองบานปาก , ตรวจสอบลอน ทกุ 2 ชั่วโมง : 1 
ใบ  ขึ้นรูป –บานปากวาเปน Scratch หรอืมีรอยหรอืไม 
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ในจุดนี้ก็สามารถทีจ่ะลดกระบวนการได  เพราะสงผลในการตรวจสอบคอนขางนอย
โดยปรบัเปลีย่นจาก 

 

เดิม ตรวจวดัทุก  2 ชั่วโมง: 1 ใบ  ปรับเปลี่ยน 8 ชัว่โมง: 1 ใบ 
 

o ตรวจสอบวดั Double seam ทุก 2 ชั่วโมง 1 ใบ : 1 หัว  
 

 ในจุดนี้สามารถลดกระบวนการได  เพราะสงผลในการตรวจสอบนอย 
 

เดิม ตรวจวดั  2 ชัว่โมง: 1 ใบ / หัว  ปรับเปลี่ยน 4 ชัว่โมง: 1 ใบ / หัว 
 

 ทั้งนี้ในการปรบัเปลี่ยนนั้น จะตองทําความเขาใจกับ ฝายผลิต เพราะตองใหความรวมมือกัน
ระหวางฝายตรวจสอบคุณภาพ และฝายผลิต เพื่อมุงไปสูการประกนัการตรวจสอบคุณภาพอยางเต็ม
รูปแบบ ซึ่งถานํามาตรการนีไ้ปใชจะสามารถลดของเสียลงไดอีก 50%  
 ดังนั้นในการลดสัดสวนของเสียในกระบวนการผลิตกระปองโดยการคาดการณแลวจะสามารถ
ลดลงจนเหลือประมาณ 2000 DPM และเมื่อทําการศกึษาคาคะแนนมาตรฐาน (Z- Score) หรือคา σ 
level พบวา คา σ level มีคาดังตอไปนี้ 
 

ของเสียที่ประมารการวาจะลดได  = 2000 DPM หรือเทากับ 0.0020 
ประสิทธิภาพในการผลิตมีคาเทากับ = 1 – 0.0020 = 0.998 
เปดตารางคา Z จะไดคา σshort term  = 3.092 
คํานวณคา σlong term   = 3.092 + 1.5 = 4.592 

 

 นอกจากนี้ในการศกึษาไดนาํสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียมาเพียง 60% แรกของทั้งหมด หากทาง
ทีมงานมีการนําสาเหตุที่เหลือมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขและปรับปรงุตอไป สัดสวนของเสียท่ีเกดิขึ้น
ก็มีแนวโนมทีจ่ะลดลง 
 

7.4 การจัดทํามาตรการปองกัน 
 

 การที่ตองกําหนดใหตองตองมีการจัดทํามาตรฐานเพื่อเปนมาตรการกําจัดและปองกนัสาเหตุ
แหงปญหาไมใหเกิดซ้ํา โดยจะตองจัดทํารายละเอยีดของการแกไขปญหาและมาตรฐานงานซึ่งได
ปรับปรุงขึ้นใหม นอกจากนั้นการทําเปนมาตรการปองกันจะตองฝกอบรมใหพนักงานหรือบุคคลที่มี
หนาท่ีเกี่ยวของในสายการผลิตนั้น มีความเขาใจ และตองทําการจัดทําเปนเอกสารเพื่อเปนแนวทางให
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มาตรฐานปฏบิัติไดรบัการนําไปปฏิบัตใิหม ซึ่งจะเนนความสําคญัในสวนของการฝกอบรมพนักงาน
และกลุมคนที่เกี่ยวของใหเกดิความเขาใจและปรับเปลี่ยนทัศนคติใหมในการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ 
 

 พนักงานจะตองมีความเขาใจเพื่อควบคุมตนเองในการปฏิบัติตามขั้นตอน เนื่องเพราะพนกังาน
สามารถใชสามัญสํานึกและวิจารณญาณไดอยางมีประสทิธิภาพในการทํางานเพื่อปองกันปญหาอันจะ
เกิดขึ้น การฝกอบรมอยางตอเนื่องเพื่อประกันไดวาพนกังานท่ีปฏิบตังิานอยูน้ันมีความรูและความเขาใจ
ตลอดเวลาขณะปฏิบัติงาน  
 

7.5 ผลกระทบ 
 

ผลกระทบดานตาง ๆ มีดังนี ้
 

o การผิดพลาดบอย  ทําใหลูกคาขาดความเชื่อมั่น  สินคาตองสงคืนกลับมา (ประมาณ 3 
เดือน:ครั้ง) 

o งานลาชาขึ้น เพระพนกังานยังไมมีความรูความชํานาญเพียงพอ  ประกอบกับการไม
กลาตัดสนิใจ    เพระกลวัผดิพลาด ดังนั้นในสภาวะที่เรงดวน จึงทําใหมีผลในการสง
มอบสินคาใหลูกคาลาชาขึ้น 

o สินคาที่จําหนายออกไปไมไดคณุภาพเทาที่ควร  และตองใชเวลาในการทําความเขาใจ
กับลูกคา 

o เกิดความสญูเสียในสวนของผลิตภณัฑ  เพราะจะตองคัดออกเปนสินคาชํารุด 
o เกิดความสญูเสียในสวนของเวลา  แรงงาน  และงบประมาณทางดานคาใชจาย 
o เกิดความสญูเสียในสวนของฝายผลิต  คาใชจายในการทํางานของเครือ่งจักร  คาไฟฟา 
o เกิดความสญูเสียในสวนของวัตถดุิบ และสารเคมีท่ีใชเปนสวนประกอบในการผลิต 
o ทัศนคติและความรูสึกของพนักงานยังเห็นความสําคัญในงานสวนนี้นอยไป เนื่องจาก

ไมมีผูให     ความรู ความเขาใจอยางเพียงพอ  ดังนั้นในการปฏิบัติงานจึงขาดความ
สนใจเทาที่ควร  

o ภาพลักษณขององคกร (ซ่ึงจะเปนในแงบวก หรือลบนั้นขึ้นอยูกับมาตรฐานของ
คุณภาพสินคา    หรือผลิตภณัฑ  ซึ่งจุดนี้การตรวจสอบคุณภาพจะเปนตัวกําหนดและมี
อิทธิพลเปนอยางมาก) 
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o การที่ตองคอยแกปญหาที่เกดิขึ้นอยูตลอดเวลานั้น ทําใหไมมีเวลาเพียงพอที่จะวางแผน
ในการพัฒนาและปรบัปรุงใหดียิ่งขึ้น 

 

7.6 สาเหตุของปญหา 
 

 สาเหตุของปญหาที่เกิดมดีังนี้ 
 

o ไมมีหนวยฝกอบรม ( Training ) ใหกับพนกังานเขาใหมอยางเปนทางการ  เพ่ือใหมี
ความรูความเขาใจ  และความสําคัญของการตรวจสอบคุณภาพอยางถองแท 

o เมื่อขาดแคลนความรู  และผูท่ีจะใหความรู  การปฏิบัติงานของพนักงานจึงเปน
ลักษณะของความเคยชนิที่ไดปฏิบัติมา 

o เมื่อมีปญหาหรือความไมเขาใจก็ไมกลาที่จะตัดสินใจ  เพราะขาดองคความรู  หรือกลา
ท่ีจะตัดสินใจแตมีความผิดพลาดเกิดขึ้น 

o ในสวนของหนาท่ีงานนั้น  ยังไมรูถึงหนาที่และขอบขายในการปฏิบัติงานของตน
เทาที่ควร  สวนมากจะปฏิบตัิตามผูบังคับบัญชาสั่งการลงมา 

o ขาดความรูเกีย่วกับวัตถุดิบ และผลิตภณัฑ  วามีขอดี ขอเสียอยางไร และมีสวน
เกี่ยวของกับการตรวจสอบคุณภาพอยางไรบาง 

o พนักงานยังใหความสนใจ เกีย่วกับความสําคัญในการตรวจสอบคุณภาพยังไมพอเพียง 
o ขาดการเรยีนรูในการเพิ่มทกัษะ  เพื่อนํามาใชประโยชนดานการปฏิบัติงาน 
o ขาดการอบรมและพัฒนาอยางตอเนื่อง จึงทําใหไมมีความแมนยําในการตัดสินใจ 
o ไมมีการกระตุนเพื่อกอใหเกดิความคิดริเริม่สรางสรรค  และความสําคญัของงานที่

ปฏิบัต ิ
o ยังไมมีการประเมินผลงานอยางเปนทางการ เพ่ือช้ีชัดถึงการปฏิบัติงานของพนักงาน

แตละคน และนํามาปรับปรุงแกไข 
 

7.7 แนวทางการแกไขปญหา 
 

แนวทางการแกไขปญหาประกอบดวย 
 

1. งานบางงานที่เปนของฝายผลติไดมีการโอนกลับไปยังฝายผลิต  เพ่ือจดัใหเกิดความเปนระบบ
ยิ่งขึ้น  และใชเวลาในการเพิม่ประสิทธิภาพทางดานการตรวจสอบใหดีขึ้น 
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2. ปรับกลยุทธทางการตรวจสอบของพนักงานเพื่อใหมีความรัดกุมเพิ่มขึน้และใชเวลาในการ
ตรวจสอบนอยลง 

3. เพ่ิมประสิทธภิาพในการปฏิบัติงาน  โดยใหเวลาในการสุมตรวจสอบเพิ่มขึ้น เพ่ือใหมีความ
ละเอยีด และความแมนยํามากขึ้น 

4. อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ  เริ่มมีการปรับเปลี่ยนใหทันสมัยข้ึน  เพือ่มาตรฐานในการ
ตรวจสอบที่ดยีิ่งขึ้น 

5. อบรมและใหความรูพนักงานเกี่ยวกบักระปองและฝา  เพ่ือใหมีความรูและความเขาใจมากขึ้น  
เพ่ือนํามาปรับปรุงในการตรวจสอบคุณภาพใหเปนมาตรฐานยิ่งขึ้น 

6. มีการประเมินผลงานจากพนกังานใหม  1-2  ครั้ง : เดือน 
 

7.8 ขอสรุป 
 

 จากปญหาเกี่ยวกับทางดานการสูญเสยีในสวนของการตรวจสอบคุณภาพนั้น ประเด็นปญหา
สวนใหญ สืบเนื่องมาจาก การไมไดรับความรูและการฝกอบรมอยางจริงจังในขอบขายและอาํนาจ
หนาท่ีของการปฏิบัติงานของพนักงาน ขาดความรูในกระบวนการการตรวจสอบทั้งในแงทฤษฎแีละ
การปฏิบัติ  วตัถุประสงค  และความสําคญัของการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งในการขาดแคลนความรู  และ
ผูท่ีใหความรูน้ัน สงผลใหการปฏิบัติงานในสวนของพนักงานเกิดความผดิพลาด และเกดิการสูญเสีย  
ท้ังในดานคาใชจาย ดานเวลา และดานบุคลากร อีกทั้งยงัสงผลไปถึงภาพลักษณขององคกรวาจะเปนไป
ในแงบวก หรอืแงลบไดอีกดวย 
 

 ปจจุบัน ไดมีการแกไขโดยใหความรูทางดานผลิตภณัฑ และมกีารอบรมเพิ่มเติมเกี่ยวกับ
กระบวนการในการตรวจสอบ เพ่ือเพิ่มความมั่นใจทางดานการตัดสนิใจ และลดความผิดพลาดใหมี
นอยลง  ท้ังยังมีการปรับเปลีย่น และวางมาตรการ เพ่ือใหการตรวจสอบมีความรดักุม เพิ่มประสิทธภิาพ 
และมีมาตรฐานมากขึ้น  ซ่ึงไดผลเปนที่นาพอใจ 
 

7.9 ขอเสนอแนะ 
 

 ขอเสนอแนะมีดังนี ้
 

1) ควรมีหนวยงานในการฝกอบรม (Training) เกี่ยวกับกระบวนการทางดานการตรวจสอบ 
แกพนักงานที่เขาใหม กอนการปฏิบัติงานเพื่อใหมีความเขาใจอยางแทจริง ทั้งความรู
ทางดานทฤษฎี และดานการปฏิบตัิงาน 
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2) ควรมกีารประเมินผลหลังจากผานการฝกอบรมเพื่อใชเปนแนวทางในการแกไข
ขอผิดพลาด และยังชี้ใหเห็นถึงประสิทธภิาพของการฝกอบรม ถึงจดุบกพรองและสามารถ
ท่ีจะปรับเปลี่ยนอยางไรบาง  

3) ควรใหความรูทางดานวัตถุดบิ และดานผลติภัณฑ ในจุดดีและจดุดอย เพื่อนํามาใชใน การ
ตัดสินใจในกระบวนการตรวจสอบอยางมปีระสิทธิภาพ อยางมั่นใจและแมนยําขึ้น 

4) ควรมกีารทดสอบ เพ่ือเพิ่มทักษะ อยางตอเนื่อง  เพ่ือกระตุนใหพนกังานมีการตื่นตวั อยู
ตลอดเวลา และเปนการใหเห็นถึงความสําคัญของการตรวจสอบมากยิ่งขึ้น 

5) ควรมกีารวิเคราะหถึงกระบวนการในการตรวจสอบ วามจีุดใดบางท่ีนาจะปรับเปลี่ยน และ
ถาจะลดกระบวนการในการตรวจสอบบางจุด และใชวธิีแกไขปองกนัแทน วธิีใด จะ
เหมาะสมกวากัน และนาจะพิจารณามาปฏิบัติมากกวากนั 

6) ควรมกีารกระตุนใหพนักงานมีความคดิริเริ่มสรางสรรค เพ่ือนําไปสูการพฒันาของ ตัว
พนักงานเองอีกทั้งยังสงผลไปถึงงานที่ปฏบิัติอยู 

7) ควรมกีารประเมินผลงานของพนักงานแตละคน เพ่ือดูวามีการปฏิบัติงานเปนอยางไร ถามี
ขอผิดพลาดเกดิขึ้น  หรือมีปญหาท่ีตองแกไข ก็จะสามารถกระทําไดตรงจุดและ ทันทวงที   

8) ควรเพิ่มกระบวนการการแกไขปองกัน เพือ่ลดการสญูเสยีท่ีเกิดขึน้ในอดีต และยังเปนการ
ลดการทํางานของบุคลากร เพื่อสามารถนําทรัพยากรบุคคลนี้มาพัฒนางานทางดานอื่นใน
องคกรได 

9) ควรมกีารพัฒนาและใหความรูอยางตอเนือ่งตลอดเวลาเพื่อลดความซ้ําซากจําเจ และให
พนักงานทกุคนไดตระหนักถึงความสําคัญในการปฏิบัติงานอยูตลอดเวลา 

10) ควรสรางแรงจูงใจเพื่อใหพนักงานมีความรูสึกและทัศนคติท่ีดีตอการปฏิบัติงานในสวนท่ี
ตนเองรับผิดชอบอยางเต็มที ่

 

 
 



บทที่ 8 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

8.1 บทนํา 
 

 จากการวิจัยไดนําเสนอแนวความคิดและการประยุกตใชวิธกีารดําเนนิการคณุภาพแบบ Six 
Sigma โดยหยิบยกปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน มาดําเนนิการปรับปรุงเพื่อ
แกไขปญหาท่ีเกี่ยวของกับของเสีย ซ่ึงมีคุณภาพของผลติภัณฑไมตรงกับขอกําหนด 
 

 ความสูญเสียทางการผลิตของบริษัทเริ่มตนที่การมกีารขยายกําลังการผลติและไมสามารถหา
แหลงตลาดทีส่นองตอบความสามารถทางการผลิตไดมผีลทําใหเกิดกาํลังการผลิตสวนเกินและตนทุน
การผลิตที่สูง  ความสูญเสยีในทางการผลติกรณีทีผ่ลิตไมทันและเครื่องจักรหยุดเพราะเหตุใด ๆ ก็ตาม
จะชัดเจนขึ้นถาความตองการทางผลิตสูงขึน้  อยางไรก็ตามจะพบวาความสูญเสียหลักจากการผลติคือ
ของเสียที่เกิดขึ้น  แตเนื่องจากการผลิตทีม่ีอัตราความเรว็สูงและปริมาณมากผลติมาก เปอรเซ็นตความ
สูญเสียและมลูคาความสญูจากของเสียจึงไมสูงมากนักคือ อยูในชวงไมเกิน 0.5 %  
 

ทั้งนี้ กระบวนการผลิตกระปองในปจจบุันของโรงงานมีของเสียเกดิขึ้นในกระบวนการผลิต
เปนจํานวนหลายพนักระปองตอเดือน ซ่ึงของเสียที่เกิดขึ้นนี้ไมคุมตอการนํากลับไปทําใหม (Rework) 
ทางบริษัทจึงตองขายเปนเศษเหล็ก นอกจากนี้ยังไดรับขอรองเรียนจากลูกคาในกรณทีี่ผลิตภณัฑไมได
คุณภาพ (Defect) คิดเปน 0.05% ซึ่งสิ่งเหลานีถ้ือเปนการสูญเสียท่ีจะสมควรพจิารณาใหลดนอยลง จึง
ควรมกีารปรบัปรุงแกไขเพื่อใหผลิตภณัฑที่สงมอบมีจํานวนผลิตภณัฑไมไดคณุภาพลดนอยลงใหมาก
ท่ีสุดหรือแทบไมมีเลย (Zero Defect)  

 

 ทางบริษัทจึงเล็งเห็นวา การที่จะประสบความสําเรจ็ในอุตสาหกรรมที่มีการแขงขนัอยางมากนี้ 
ส่ิงที่จะทําใหยอดขายของบรษัิทเพ่ิมขึ้นและนําไปสูกําไรของบริษัทนัน้คือ การสรางความพึงพอใจ
สูงสุดของลูกคา โดยมีการพัฒนาและปรบัปรุงทั้งทางดานคุณภาพตลอดจนการลดตนทุนการผลิต การ
วางแผนเพื่อพฒันาประสิทธภิาพของผลิตภัณฑ และการยกระดับคณุภาพอยางรวดเร็วนั้นควรท่ีจะมีการ
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วัดคุณภาพโดยอาศัยวิธีทางสถิติคือ วธิีการซิกซ ซิกมา (SIX SIGMA APPROACH) เพื่อเปนการแกไข
ปญหาที่เกิดขึน้ 
 

8.2 ขอบเขตปญหา 
 

 จากการศึกษาปญหาในปจจบุัน จะพบวา เปอรเซ็นตผลผลิตและของเสียที่เกิดขึน้ในป พ.ศ. 
2545 จะพบวาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการอยูระหวาง 2,670 ถึง 6,318 PPM หรือ ระดับ 0.27 ถงึ 
0.63 เปอรเซ็นตของผลผลิตมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภัณฑบกพรอง เทากับ 4,372 PPM  
 

 เมื่อพิจารณาขอมูลของเสียและความสูญเสยีระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2545 
รวม 9 เดือนพบวาของเสยีเกดิขึ้นในระดับที่สูงขึ้นทําใหประมาณการความสญูเสยีดานวัตถุดิบสูงขึ้น
เปน 324,890.50 บาท หรือคิดถวัเฉลีย่สูงถึงเดือนละประมาณ 36,099 บาท แมวาความสูญเสยีที่เกิดขึ้น
จะสูงกวาป พ.ศ.2544 ซึ่งมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภัณฑบกพรอง เทากับ 2,989 PPM เปนผล
เนื่องมาจาก ในป พ.ศ.2544 ยังไมมีการเกบ็ขอมูลอยางชดัเจน ทําใหเกบ็ขอมูลบางอยางที่จัดวาเปนของ
เสียไดไมครบถวน แตในป พ.ศ.2545 ไดมีการกําหนดนิยามของคําวาของเสียไวอยางชัดเจนขึ้น จึง
สามารถแสดงใหเห็นขอมูลของเสียที่ซอนเรนอยูไดด ี ทําใหเห็นสภาพปญหาทีชั่ดเจนวาตวัเลขขอมูล
ของเสียเปนอยางไร  
 

นอกจากความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตขางตน แลวยังมีความสูญเสียที่
เกิดจากการไดรับใบรองเรยีนจากลูกคา ซึ่ง จํานวนครั้งที่ไดรับใบรองเรียนจากลกูคา  ตั้งแตเดือน
มกราคม – สิงหาคม 2545 รวม 3 ครั้ง อีกทั้งยังมีความสญูเสียของการสงคืนสินคาจากลูกคา ซึ่งจํานวน
ครั้งของการสงคืนสินคาจากลูกคา ตั้งแตเดอืน มกราคม – สิงหาคม 2545 ทั้งส้ิน 52 ครั้ง โดยท่ีเมื่อมกีาร
สงคืนสินคา ทางบริษัทจะจัดสงสินคาใหมไปให จากนั้นนําสินคาท่ีสงคืนมาซอมแซมเปนสินคาเกรด B 
สวนสินคาท่ีใชไมไดกน็ําไปขายเปนเศษเหล็กตอไป ดังนั้นจึงพบวาความสูญเสียเมื่อสิ้นสุดเดือน
กันยายน ในป พ.ศ.2545 มีมูลคาความสญูเสียอันเนื่องจากกระบวนการผลิตคดิเปน 745,800.00 บาท ซึ่ง
จัดวาเปนจํานวนเงนิที่สูงมาก ทางบรษิัทจึงควรที่จะใหความสําคัญในจุดนี ้ ซึ่งแนวทางการวจิัยมี
จุดประสงคเพ่ือทําการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ และวเิคราะหหาปจจัยที่มีอิทธิพลตอสัดสวนของ
เสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต บทสรุปผลการวจิัยมีดงัตอไปนี ้
 

วิธกีาร Six Sigma เปนมาตรการซึ่งใชวัดคุณภาพการดําเนินงานโดยมแีนวคดิที่วา การควบคุม
คุณภาพทีร่ะดบัคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหรก็จะลดคาความแปรปรวนในการผลิตมนีอย
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สงผลใหการดาํเนินงานยิ่งมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของการทํางานทุกประเภทจะถูก
ควบคุมอยางมรีะบบ โดยทีพ่นักงานจะตองรูสึกวามใิชการทํางานหนักยิ่งขึ้น Six Sigma เปนกลยทุธที่
สามารถนํามาใชปรับปรุงและพัฒนากระบวนการในทุกระดับ จนถึงระดับปฏิบัติการที่จะตองมี
ปฏิสัมพันธกบัลูกคา การประสานกระบวนการในการปรับปรุงและพฒันาดวยเครื่องมือ Six Sigma นี้ 
ถึงแมจะดเูหมือนกับวาเทคนคิสถิติท่ีนํามาใชจะเปนเรื่องที่เขาใจยาก อยางไรก็ตาม หากเราเขาใจใน
หลักการเพยีงนอยนิด กจ็ะสามารถทํางานไดอยางไมยากเย็นนัก การนําเอา Six sigma มาประยกุตใชใน
องคการ  
 

 หลัก Smarter Six Sigma Solutions (S4) ของ Forrest W. Breyfogle ไดอธิบายถึงการใช Six 
Sigma และกลวิธีทางสถิติเพือ่เพิ่มศักยภาพของโครงการ โดยประกอบไปดวยเครื่องมอืทางสถิติแบบ
ธรรมดา ไปจนถึงสถิติช้ันสงู โดยผูปฏิบัตสิามารถทําการคัดเลือกกิจกรรม S4 เหลาน้ีใหเหมาะแก
สภาพแวดลอมของแตละปญหาในองคการ ซึ่งการนําเอา Six Sigma มาประยุกตใชในองคการ จะมี
กรรมวิธีที่สามารถแบงออกไดเปน 4 ระยะ คือ 
 

(1) ระยะการตรวจวัด (Measurement Phase) เปนการทําความเขาใจกับกระบวนการ 
(2) ระยะวิเคราะห (Analysis Phase) หาสาเหตุหลักๆที่ทําใหเกิดของเสีย 
(3) ระยะปรับปรุง (Improvement Phase) เปนการกําจัดตนเหตุหลักๆของของเสีย 
(4) ระยะควบคุมติดตาม (Control Phase) คงสภาพของการปรับปรุงไวใหตอเนื่อง. 

 

8.3 บทสรุปการวัดเพือ่กําหนดหาสาเหตุของปญหา 
 

 บทนี้กลาวถึงสาเหตุและปจจัยที่ทําใหเกดิของเสียอันเนือ่งจากขอบกพรองตางๆ โดยทําการ
วิเคราะหปจจยัดวยผังแสดงเหตุและผล และทําการศึกษาวเิคราะหความรนุแรงแตและปจจยัดวยวิธ ี
FMEA และกาํหนดความรนุแรงของปญหาและผลกระทบอันจะเกิดตอขอบกพรองตางๆ นอกจากนี้ยัง
เนนหลักการในการหาขอเท็จจริงจากสถานที่ปฏิบัติงานเพื่อระบรุายละเอียดท้ังหมดในแตละ
กระบวนการผลิตเพ่ือเปนการวเิคราะหสาเหตุแหงปญหาไดอยางรอบคอบ จากขั้นตอนการวิเคราะห
ดวยแผนผังพาเรโตไดทําการระบุปจจยัอันอาจจะสงผลตอการเกิดขอบกพรองทีก่อใหเกิดของเสีย โดย
เรยีงลําดับจากนอยไปมาก คือ รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ รอยตําหนริะหวางการผลิต การ Jam ของเครื่อง 
seamer slitter และ VK  รวมถึงรอยตําหนทิี่เกิดขึ้นระหวางการตดัแผนเหล็ก 
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 กอนเริ่มทําการศึกษาจะตองเก็บขอมูลของสัดสวนของเสียกอนการดําเนินวธิีการควบคุม
คุณภาพแบบ Six Sigma เพื่อเปนการวัดประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพ โดยอัตราสวนของ
เสียกอนปรับปรุงมีปริมาณเฉลี่ยอยูที่ 4400 DPM หรือ คา σ อยูท่ี ระดับ 2.85 
 
 ในสวนนี้ไดทาํการวัดเพ่ือกําหนดสาเหตุของปญหาซึ่งไดทําการศึกษาระบบความแมนยําและ
ถูกตองของการวดั โดยวิธี GR&R ซึ่งผลลัพธของการศกึษาความแมนยําของขอมลูลกัษณะ คาดัชนีการ
วัดทุกคาไดผลลัพธการวเิคราะหทางสถิติเปน 100% ดังนีส้ามารถสรุปไดวาระบบการวัดมีความถกูตอง
และแมนยํา เพือ่ใชในการกําหนดสาเหตุของปญหาตอไป 
 

 จากการวิเคราะหหาความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA ในตารางที ่ 4.8 จะไดคา 
RPN ซึ่งสามารรถสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.9 และเมือ่สรุปผลคา RPN เปนแผนภูม ิ Pareto เพื่อหา
สาเหตุหลักของปญหา ซึ่งจะพบวาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตมาก
ท่ีสุด คือ Powder เพ่ือนํามาทําการวิเคราะหถึงสาเหตุและหาแนวทางในการแกปญหานั้น ตอไป ดัง
แสดงในรูปที่ 4.3  
 

 จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตคาความเสีย่ง(RPN) จะพบวา ปจจัยที่มโีอกาสกอใหเกิด
ขอบกพรองในกระบวนการผลิตกระปอง 60% มาจาก 
 

1) ผง Powder กระจายอยางไมสม่ําเสมอ (15.6%) 
2) การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต (12.5%) 
3) การ Jam ของเครื่อง Seamer (9.3%) 
4) วิธกีารจัดเก็บไมเหมาะสม (9.3%) 
5) การขีดขวนระหวางการตดัแผนเหลก็ (9.3%) 
6) การ Jam ของเครื่อง VK (7.5%) 

 

8.4 บทสรุปการวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 

 ในการกําจัดสาเหตุของปญหานั้น ไดทําการยึดหลกักําจัดสาเหตุหลักๆใหหมดกอนแลวทําการ
ติดตามผลของปญหาตอไป ซึ่งเปนไปไดท่ีขอบกพรองอาจจะหมดไปหรือดีขึ้นจนถึงระดับทีน่าพอใจ 
ดังนั้น ในการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหาจึงตองทําการเก็บรวบรวมขอมลูและปจจัยแวดลอมของ
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ปญหาใหไดมากท่ีสุด เพื่อสามารถยืนยันไดอยางแนชัดวาสาเหตุเหลาน้ันเปนปจจัยทีม่ีอิทธิพลตอ
ปญหาคุณภาพหรือไม 
 

 RPN ลําดับที่ 1 ผง Powder กระจายไมสม่ําเสมอ ซึ่งจากศึกษาพบวา สาเหตุของ Powder ช้ืน 
เปนสาเหตุเดียวที่นาจะมผีลตอการเกิดความบกพรองในเรื่องของรอยเคลือบไมสมํ่าเสมอ ซ่ึงมีผลมาจาก
การนํา powders recycle มาผสมใชกับของใหม 
 

 RPN ลําดับท่ี 2 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งพบวามีผลมาจากวธิกีารขนยาย
ระหวางขัน้ตอนการผลิตในปจจุบันซึ่งเปนขนยายโดยสายพาน และควบคุมระบบ Sensor ท่ีควบคุม
กอนเขาเครื่อง เพื่อปองกันไมไดมีกระปองมีจํานวนมากเกินไปบนสายพานเพราะจะทําใหเกิดการกระ
แทรกกันระหวางกระปอง ซึ่งกอใหเกิดรอยตําหนิขึ้นได ท้ังนี้สาเหตุน้ียังเปนผลมาจากกรณีท่ีเครือ่งจักร
หยุดเดินกะทนัหัน ทําใหระบบการควบคุมสายพานเกดิการขัดของ กลาวคือ หากเครื่องใดเครื่องหนึ่ง
หยุด แตเครื่องอื่นยังทํางานอยู ก็จะทําใหมีกระปองมีจํานวนมากเกนิไปบนสายพาน ซ่ึงยอมทําใหเกิด
ปญหาการกระแทรกและขดีขวนขึ้น 
 

 RPN ลําดบัท่ี 3 การ Jam ของเครื่อง Seamer ซึ่งจากการประชมุสามารถสรุปสาเหตุที่มี
ผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครือ่งจักร จึงควรที่จะมี
การฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจรงิจัง 
 

 RPN ลําดับท่ี 4 วธิีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม เนื่องจากในเดือนกันยายนที่
ผานมามกีระปองบุบ อันเนื่องจากตกหลนขณะจดัเก็บผลิตภณัฑบนแทนวางสินคา 
 

 RPN ลําดับที ่ 5 ปองกันการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก โดยปรับปรุงวธิีการทํางานและ
การปรับตั้งเครื่องจักร โดยเฉพาะตองตัดแผนเหลก็ใหไดฉาก จะไดลดปญหาแผนเหล็กชนกัน 
 

RPN ลําดับที ่6 การ Jam ของเครื่อง VK สาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาไดท้ังหมด 2 สาเหตุ คือ 
พนักงานปรับตั้งเครื่องไมเหมาะสม และแผนเหลก็ท่ีเขามาไมไดมาตรฐาน  
 

8.5 บทสรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

 RPN ลําดับที่ 1 รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ ซึ่งจากศึกษาพบวา ผง Recycle powder มีผลตอรอย
เคลือบ จึงไดทําการแกไขและปรับเปลี่ยนวิธกีารผสม โดยไมนําผง Recycle powder มาผสมปนกบัผง
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ใหม นอกจากนี้ยังพบวาการเก็บผง Recycle powder ไวในหองปรับอากาศที่อุณหภมูิหองจะชวยใหผง 
Recycle powderมีการคลายความชื้น สงผลใหคุณสมบัติทางกายภาพดขีึ้น 
 

 RPN ลําดับที ่ 2 ปองการกระแทรกของกระปองระหวางกระบวนการผลิต โดยการกําหนด
จํานวนกระปองใหพอดีตอทางวิ่ง เพื่อไมไดมีจํานวนมากเกินไปจนตองเบียด ในกรณีท่ีกระบวนการ
ผลิตติดขัดเนื่องจากเครื่องจักรตัวใดตวัหนึ่ง 
 

 RPN ลําดับที่ 3 ปองกันการ Jam ของเครื่อง seamer ดวยการฝกอบรมพนักงานแบบ on the job 
training เพื่อใหมีความชํานาญในการปรับตั้งเครื่องจกัรมากขึ้น 
 

 RPN ลําดับที ่ 4 ไดมีการวางแนวทางแกไขวิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม 
ไปแลว โดยมกีารปรับเปลี่ยน WI ในการปฏิบัติงาน เพ่ือปองกันใหเกดิรอยขีดขวนใหนอยที่สุด เชนมี
การระมัดระวงัในการจดัเกบ็มากขึ้น มีบนัไดเปนอุปกรณชวยในการจัดเรียงกระปองบนแทนวางสินคา 
 

 RPN ลําดับที ่ 5 ปองกันการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก โดยปรับปรุงวธิีการทํางานและ
การปรับตั้งเครื่องจักร โดยเฉพาะตองตัดแผนเหลก็ใหไดฉาก จะไดลดปญหาแผนเหล็กชนกัน 
 

 RPN ลําดับท่ี 6 ปองกันการ Jam ของเครื่อง VK ปรับปรงุวิธกีารทํางานและฝกอบรมพนักงาน
ปฏิบัติประจําตําแหนงนี้ แบบ on the job training รวมถึงเพิ่มการตรวจสอบกอนเขากระบวนการ เพ่ือ
ปองกันปญหาดานแผนเหล็กที่เขามาไมไดมาตรฐาน  
 

8.6 บทสรุปการควบคมุกระบวนการผลิต 
 

 จากปญหาเกี่ยวกับทางดานการสูญเสียในสวนของการตรวจสอบคุณภาพนั้น ประเด็นปญหา
สวนใหญ สืบเนื่องมาจาก การไมไดรับความรูและการฝกอบรมอยางจริงจังในขอบขายและอาํนาจ
หนาท่ีของการปฏิบัติงานของพนักงาน ขาดความรูในกระบวนการการตรวจสอบทั้งในแงทฤษฎแีละ
การปฏิบัติ  วตัถุประสงค  และความสําคญัของการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งในการขาดแคลนความรู  และ
ผูท่ีใหความรูน้ัน  สงผลใหการปฏิบัตงิานในสวนของพนักงานเกิดความผดิพลาด  และเกิดการสูญเสีย  
ท้ังในดานคาใชจาย  ดานเวลา  และดานบุคลากร  อีกทั้งยังสงผลไปถึงภาพลกัษณขององคกรวาจะ
เปนไปในแงบวก หรือแงลบไดอีกดวย 
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 ปจจุบัน ไดมีการแกไขโดยใหความรูทางดานผลิตภณัฑ และมกีารอบรมเพิ่มเติมเกี่ยวกบั
กระบวนการในการตรวจสอบ เพ่ือเพิ่มความมั่นใจทางดานการตัดสนิใจ และลดความผิดพลาดใหมี
นอยลง  ท้ังยังมีการปรับเปลีย่น และวางมาตรการ เพ่ือใหการตรวจสอบมีความรดักุม เพิ่มประสิทธภิาพ 
และมีมาตรฐานมากขึ้น   
 

 จากการศึกษาขางตนจะเห็นไดวาของเสยีท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนผลิตภัณฑท่ีไมได
คุณภาพ ในสวนที่ทําการศกึษาเปนกระบวนการผลิตกระปอง จึงมุงเนนไปที่คุณลักษณะเชิงคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ซึ่งเปนกระปองทีม่ีขอบกพรองตางๆ ไมวาจะเปนรอยตาํหนิ รอยบุบ หรือ แนวเชื่อมไมด ี
เปนตน ซ่ึงในการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิตของพนักงานจึงเปนการตรวจสอบคุณลักษณะ
เชิงคุณภาพของผลิตภณัฑ  
 

 โดยแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสมในการควบคุมสัดสวนของเสียท่ีจะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
คือ แผนภูมคิวบคุมสัดสวนของเสีย(แผนภูมิ p) ซึ่งจะใชในการควบคุมสัดสวนของเสียที่เกิดจาก
ขอบกพรองทีส่นใจ และแผนภูมิควบคมุรอยละของเสียท่ีใชในการควบคุมสัดสวนของเสียของ
ผลิตภณัฑในแตละวัน เพราะวาถากระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพเพียงพอก็จะทําใหเกิดการผลิต
ผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพหรือมีคุณภาพทีต่่ํา  
 

 ทั้งนี้ไดเริ่มใชแผนภูมิควบคมุสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ในเดอืนตุลาคม พ.ศ. 2545 
โดยเริ่มตนจาการนําขอมูลสดัสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในแตละวัน ซึ่งมีขอมูลดังตารางที ่ 7.1 และรูปท่ี 7.1
ซ่ึงพบวาในกระบวนการผลิตยังมีความผันแปรสูง แตเมื่อดําเนินการควบคุมอยางตอเนื่อง จะพบวาใน
เดือนกุมภาพนัธความผนัแปรและสัดสวนของเสียที่เกดิจาก Powder และที่เกดิจากรอยตําหนลิดลงอยาง
มีนัยสําคัญดังขอมูลในตารางที่ 7.2 – 7.3 และ รูปที่ 7.2- 7.3 ตามลําดับ 
 

 จากการวัดขอมูลหลังการปรบัปรุงคุณภาพสามารถวัดอัตราสวนของเสยีหลังการปรับปรุง ซึ่งมี
ปริมาณอยูที่ 2849 DPM กลาวคะ คา σshort อยูที่ 2.986 และมีคา σlong อยูที่ 4.486  
 
 ทั้งนี้เมื่อวิเคราะหความสูญเสียจากการนําของเสียไปขายเปนเศษเหลก็คิดเปน 2849 X 5.5 ซึ่งมี
คาเทากับ 15,669.50 บาท ดังนั้นจึงเห็นไดวา หลังจากการปรับปรุงสามารถลดความสญูเสียดานวัตถุดิบ 
อันเนื่องจากของเสียจากเดือนละ 36,098 บาท เหลือ 15,669.50 บาท ซึ่งลดลง 20,428.50 บาท คิดเปน 
57%   
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 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาถึงขอบกพรองท่ีทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตนั้น สวนหนึ่งมา
จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจะมกีารสุมตรวจ ซ่ึงใน
แตละวนัจะมขีองเสียที่เกิดจาการตรวจสอบเฉลี่ย 1200 PPM ซึ่งสามารถกลาวไดวากระบวนการ
ตรวจสอบเปนความสูญเสียถาไมจําเปนตองมี เพราะการตรวจสอบไมกอใหเกิดผลผลิตใดๆ อยางไรก็
ตาม ถาไมมีการตรวจสอบและสงผลใหเกดิของเสียหรือความเสียหายตอเนื่อง กระบวนการตรวจสอบ
จะเปนสวนของตนทุนการผลิตที่จําเปน ดงันั้น ทางทีมงานจึงไดมกีารพิจารณาวาการตรวจสอบสวนใด
จําเปนสวนใดไมจําเปน การตรวจสอบความจําเปนกลายเปนตนทุนการผลิตท่ีเปนสวนเกิน และการขาด
การตรวจสอบจะเปนเหตุแหงความสูญเสียถาพิสูจนไดวาจําเปนตองตรวจสอบ ซึ่งถานํามาตรการนี้ไป
ใชจะสามารถลดของเสียลงไดอีก 50%  
 

 ดังนั้นในการลดสัดสวนของเสียในกระบวนการผลิตกระปองโดยการคาดการณแลวจะสามารถ
ลดลงจนเหลือประมาณ 2000 DPMหรือ คา σshort อยูที ่3.092 หรือ คา σlong อยูท่ี 4.593 
 

 นอกจากนี้ในการศกึษาไดนาํสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียมาเพียง 60% แรกของทั้งหมด หากทาง
ทีมงานมีการนําสาเหตุที่เหลือมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขและปรับปรงุตอไป สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้น
ก็มีแนวโนมทีจ่ะลดลง 
 

8.7 ขอจํากัดในงานวิจัย 
 

- การเก็บขอมูลตองใชเวลาจํานวนมากและบางครั้งตองควบคุมปจจยัตางๆ เพื่อใหสามารถได
ขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด 

- การกําหนดสาเหตุของปญหาที่แทจริงจะตองอางอิงขอมูลใหมากที่สุดเพื่อสามารถกําหนด
ปญหาไดอยางถูกตอง 

 

8.8 อุปสรรค 
 

 เนื่องจากพนักงานปฏิบัติการในสายการผลติมีหนาที่รับผดิชอบเดิมที่มากพอสมควร ทาํใหการ
นําหลักการไปประยุกตถึงตองอาศัยเวลา และความรวมมอืของพนักงานและวิศวกรโรงงานอยางสูง อีก
ท้ังยังตองทําความเขาใจและอบรมในสวนของความรูพ้ืนฐาน 
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8.9 ขอเสนอแนะ 
 

 ในการควบคุมคุณภาพของกระปอง ในกระบวนการผลตินั้น สิ่งหนึ่งท่ีสําคัญคือ เครื่องจกัร
เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตแบบตอเนือ่ง ดังนั้น หากสามารถควบคุมเครื่องจักรใหสามารถทํางานอยู
ในเกณฑมาตรฐาน กจ็ะเปนการลดความผนัแปรและทําใหมั่นใจไดวาผลิตภณัฑทีน้ั่นมีคุณภาพตรงตาม
ขอกําหนด ดังนั้นจึงควรที่จะมรีะบบการซอมบํารุงรกัษาเครื่องจักรเชิงปองกัน เพื่อใหเครือ่งจักรมี
ประสิทธิภาพในการทํางานอยูเสมอ 
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