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การวิจัยนี้เสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพโดยใชแนวทางของ Six Sigma เพื่อลดของเสีย

ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง อันเนื่องจากขอบกพรองตางๆ ระบบการดําเนินการคุณภาพ
ตามแนวทางของ Six Sigma จะใชหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเปนสําคัญ ข้ันตอนจะประกอบ
ไปดวย 4 ข้ันตอนที่ใชเปนหลักในการวิเคราะหและแกไขปญหา คือ การวัดเพื่อกําหนดหาสาเหตุ
ของปญหา (Measure) การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ 
(Improve) การควบคุมตัวแปรตางๆ (Control) 

 

ในแตละข้ันตอนของการสํารวจผลวิจัยสามารถระบุสาเหตุของปญหาและทําการแกไขซึ่ง
ข้ันตอนเริ่มตนของการศึกษาไดทําการศึกษาความแมนยําและความถูกตองของระบบการวัดการ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาทําโดยแผนภาพแสดงเหตุและผล และเชื่อมโยงเพื่อหาความรุนแรง
ของปญหาดวยวิธีการ FMEA หลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุตางๆเหลานั้นวามีผลกระทบอยาง
มีนัยสําคัญ เมื่อสามารถระบุถึงสาเหตุของปญหาขั้นตอนตอไป คือ การปรับปรุงเพื่อลดสัดสวนของ
เสียท่ีเกิดข้ึน โดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรมเพื่อการยืนยันผลการทดลอง สุดทายคือการจัดทํา
มาตรการควบคุมและปองกันปญหา 

 

จากการดําเนินการคุณภาพตามแนวทางของ Six Sigma ในระยะเวลา 4 เดือนที่ผานมา พบวา 
สัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง ลดลงจาก 4,400 DPM เปน 2,849 DPM หรือ
เมื่อเปรียบเทียบในระดับ σ สามารถปรับปรุงจากระดับ 2.85 เปนที่ระดับ 2.986 ท้ังนี้ในแตละวันจะ
มีของเสียท่ีเกิดจากการตรวจสอบเฉลี่ย 1200 DPM ซึ่งหากลดการตรวจสอบที่ไมจําเปนลง จะสงผล
ใหของเสียลดลงไดอีก 50% โดยการประมาณการจะสามารถลดลงเหลือประมาณ 2000 DPM หรือ 
ระดับ σ อยูท่ี 3.092 ซึ่งหากมีการควบคุมอยางตอเนื่องประมาณ 6 เดือน จะทําใหความผันแปรใน
กระบวนการผลิตลดลงอีก 1.5σ เปนผลทําใหสัดสวนของเสียลดลงอยูท่ีระดับ 4.592σ นอกจากนี้
ในการวิจัยนี้ไดนําสาเหตุท่ีกอใหเกิดของเสียมาแกไขเพียง 60% แรกของทั้งหมด หากทางทีมงานมี
การนําสาเหตุท่ีเหลือมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขและปรับปรุงตอไป สัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนก็มี
แนวโนมจะลดลง 
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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 ความสําคญัและที่มาของปญหา 
 

ในสภาวการณปจจุบันทีธ่รุกจิทุกแขนงตองแขงขันกันอยางมากมายนัน้ การเพิ่มอตัราผลผลิต
และปรับปรุงการทํางานนั้น จึงเปนหัวใจที่สําคัญของการอยูรอดทางธรุกิจและการเติบโตทาง
อุตสาหกรรม เพื่อใหสามารถยืนหยัดแขงขันกับผูอ่ืนในตลาดโลกไดตองมีความสามารถที่จะทาํการ
ผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเปนไปตามความตองการของตลาด โดยมตีนทุนที่ต่ําท่ีสดุดวยประสิทธิภาพที่
สูงที่สุดและสามารถที่จะปรบัตัวใหเขากบัสถานการณทีผ่ันผวนอยางมากในปจจุบัน อีกทั้งในชวงท่ี
เศรษฐกิจขยายตัวตางก็ทําการขยายกําลังการผลิตโดยคาดการณวาตลาดจะเติบโต แตในความเปนจรงิ
เศรษฐกิจกลับทรุด ทําใหธุรกิจตาง ๆ ไดรับผลกระทบจากการลงทุนที่ทําไว นอกจากกลายเปนมกีําลัง
การผลิตเกนิความตองการ ทําใหสินคาลนตลาดแลว เครื่องจักรตาง ๆ ก็เปนการจัดซื้อจดัหาจาก
ตางประเทศทาํใหไดรับผลกระทบจากการที่คาเงินบาทลอยตัว อุตสาหกรรมบรรจภุัณฑก็ไดรับ
ผลกระทบในปจจัยตาง ๆ ขางตนดวย เนื่องจากในชวงท่ีผานมา อุตสาหกรรมในกลุมนี้มกีารขยายตวั
จํานวนมาก เพราะบรรจุภณัฑไมไดเปนผลิตภณัฑที่ตองใชเทคโนโลยีขัน้สูงอยางใด เมื่อเกิดภาวะ
ถดถอยทางเศรษฐกิจทําใหกาํลังซื้อภายในประเทศลดลง ตลาดเปนของผูบรโิภคทําใหอํานาจตอรอง
ของผูบรโิภคมีสูง สามารถตอรองและเลอืกผูจดัสงบรรจุภณัฑไดตามเงื่อนไขที่ตองการ โดยปจจยัหลัก
ท่ีสงผลตอการตัดสินใจของผูบริโภคมีสองปจจัย คือ ราคาและคุณภาพ ทําใหอุตสาหกรรมบรรจภุัณฑ
ตองทําการปรบัตัวอยางมาก จําเปนตองอาศัยเทคนิคเหมาะสมมาทําการปรับปรุงสภาพการผลติ ให
ตนทุนสินคาต่าํ และมีคุณภาพที่สามารถแขงขันในตลาดได เพื่อใหองคกรอยูรอดได  

 

 ความสูญเสียทางการผลิตของบริษัทเริ่มตนที่การมกีารขยายกําลังการผลติและไมสามารถหา
แหลงตลาดทีส่นองตอบความสามารถทางการผลิตไดมผีลทําใหเกิดกาํลังการผลิตสวนเกินและตนทุน
การผลิตที่สูง  ความสูญเสยีในทางการผลติกรณีทีผ่ลิตไมทันและเครื่องจักรหยุดเพราะเหตุใด ๆ ก็ตาม
จะชัดเจนขึ้นถาความตองการทางผลิตสูงขึน้  อยางไรก็ตามจะพบวาความสูญเสียหลักจากการผลติคือ
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ของเสียที่เกิดขึ้น  แตเนื่องจากการผลิตทีม่ีอัตราความเรว็สูงและปริมาณมากผลติมาก เปอรเซ็นตความ
สูญเสียและมลูคาความสญูจากของเสียจึงไมสูงมากนักคือ อยูในชวงไมเกิน 0.5 %  
 

ทั้งนี้ กระบวนการผลิตกระปองในปจจบุันของโรงงานมีของเสียเกดิขึ้นในกระบวนการผลิต
เปนจํานวนหลายพนักระปองตอเดือน ซ่ึงของเสียที่เกิดขึ้นนี้ไมคุมตอการนํากลับไปทําใหม (Rework) 
ทางบริษัทจึงตองขายเปนเศษเหล็ก นอกจากนี้ยังไดรับขอรองเรียนจากลูกคาในกรณทีี่ผลิตภณัฑไมได
คุณภาพ (Defect) คิดเปน 0.05% ซึ่งสิ่งเหลานีถ้ือเปนการสูญเสียท่ีจะสมควรพจิารณาใหลดนอยลง จึง
ควรมกีารปรบัปรุงแกไขเพื่อใหผลิตภณัฑที่สงมอบมีจํานวนผลิตภณัฑไมไดคณุภาพลดนอยลงใหมาก
ท่ีสุดหรือแทบไมมีเลย (Zero Defect)  

 

ทางบริษัทจึงเล็งเห็นวา การที่จะประสบความสําเรจ็ในอุตสาหกรรมที่มีการแขงขนัอยางมากนี้ 
ส่ิงที่จะทําใหยอดขายของบรษัิทเพ่ิมขึ้นและนําไปสูกําไรของบริษัทนัน้คือ การสรางความพึงพอใจ
สูงสุดของลูกคา โดยมีการพัฒนาและปรบัปรุงทั้งทางดานคุณภาพตลอดจนการลดตนทุนการผลิต การ
วางแผนเพื่อพฒันาประสิทธภิาพของผลิตภัณฑ และการยกระดับคณุภาพอยางรวดเร็วนั้นควรท่ีจะมีการ
วัดคุณภาพโดยอาศัยวิธีทางสถิติคือ วธิีการซิกซ ซิกมา (SIX SIGMA APPROACH) เพื่อเปนการแกไข
ปญหาที่เกิดขึน้ 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวจัิย 
 

เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกดิขึ้นและปรับปรุงกระบวนการผลิตกระปองโดยประยุกตใช
เครื่องมือของวิธกีาร ซิกซซิกมา  
 

1.3 ขอบเขตของการดําเนินงานวิจัย 
 

       ขอบเขตของการทํางานจะครอบคลุม 
 

1. การวิจยัฉบับนี้ทําการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑรุน 603 ซึ่งเปนผลิตภณัฑหลักของบรษิทั 
2. ทําการวิเคราะหผลการทดลองตาง ๆ ดวยเทคนิคทางสถติิโดยใชโปรแกรม MINITAB ชวยใน

การคํานวณ 
 
 

1.4 แนวความคิดเพื่อการวจิัย 
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 จากสภาพการณปจจุบัน การที่บริษัทจะสามารถยนืหยัดไดควรทีจ่ะตองทําการพฒันาและ
ปรับปรุงทั้งทางดานคุณภาพ ตลอดจนการลดตนทนุการผลิตในการวางแผนเพื่อพัฒนาประสิทธิภาพ
ของผลิตภณัฑและการยกระดับคุณภาพอยางรวดเร็ว การวางกลยุทธเพ่ือที่จะลดตนทุนในการผลติ สิ่งที่
ทําใหหลายบรษัิทโดยเฉพาะอยางยิ่ง บรษัิท Motorola ประสบความสําเร็จ คือการวดัคุณภาพ โดยใชวิธี
ทางสถิติเขามาเปนเครื่องมือ ซึ่งเรียกวา การควบคุมคณุภาพแบบซิกซซิกมา 
 

 เนื่องจากสภาวการณของอุตสาหกรรมอาหารบรรจุกระปองมีการเจริญเติบโตอยางรวดเรว็
สงผลใหอุตสาหกรรมกระปองมีการขยายตัวตามลําดับเชนเดียวกับการขยายตัวของอุตสาหกรรม 
 

• การปรับเปลี่ยนผลิตภณัฑบอย เพ่ือเปนไปตามความตองการของลูกคา ทําใหตองมีการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตบอย ทําใหเกิดของเสียไดงาย 

• การเพิ่มกําลังการผลิตอยางรวดเร็ว เพื่อตองการสงมอบสินคาใหตรงเวลา แตถามกีาร
กระทํากจิกรรมทางดานคุณภาพไมดีพอ จะทําใหผลิตภณัฑทีผ่ลิตออกมาดอยคุณภาพ 

 

 การดําเนนิการทางดานคุณภาพนั้น มีความจําเปนและมีบทบาทสําคัญอยางยิ่งตออุตสาหกรรม
ทุกประเภท โรงงานจึงควรที่จะมีความรูความเขาใจเกีย่วกับการดําเนินการดานคุณภาพเปนอยางดี เพ่ือ
จะสามารถควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑใหตรงตามความตองการของลูกคา มฉิะนั้นจะเกิดความ
เสียหายท้ังสองฝาย สําหรับวธิีการดําเนินการดานคณุภาพท่ีสําคญัและจําเปนตองใชในโรงงาน
อุตสาหกรรมอยางหนึ่งคือ การประกันคณุภาพ 
 

 ในอุตสาหกรรมทุกประเภทในปจจุบันมกีารแขงขันที่สูงมาก ซึ่งส่ิงที่จะทําใหยอดขายของ
บริษัทเพิ่มขึ้นจะตองขึ้นอยูกบัความตองการของลกูคาเปนหลัก ดังนัน้ การที่จะไดซึ่งความไดเปรียบ
ของบริษัท คอืการสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับลูกคา การควบคุมคุณภาพในระดับซิกซซิกมาจึงเปน
กลยุทธและวิธกีารดําเนนิงานซึ่งทําใหบรษิัทสามารถประสบความสําเร็จในการปฏบัิติงานดานคณุภาพ
เพื่อบรรลุวัตถปุระสงคคือความสามารถในการทํากําไรของบริษัท 
 

 การควบคุมคณุภาพในระดบัซิกซซิกมา คือ มาตรการซึ่งใชวัดคณุภาพการดําเนนิงาน โดยมี
แนวคิด คือ ทําการควบคุมคุณภาพท่ีระดบัคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหร ก็จะลดคาความ
แปรปรวนในการผลิตมีนอย สงผลใหการดําเนินงานยิ่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของ
การทํางานทุกประเภทจะถูกควบคุมอยางมรีะบบ โดยท่ีพนกังานจะตองรูสึกวามใิชการทํางานหนัก
ยิ่งขึ้น 
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 สวนหนึ่งของงานวิจยันี้ คือ การใชแนวทางดานการควบคุมคุณภาพในระดับซิกซซกิมา เปน
แนวทางหรือมาตรฐานในการวเิคราะหแกไขปญหาขององคกรอยางเปนรูปแบบ โดยทีก่ารควบคุม
คุณภาพในรูปแบบดังกลาวสามารถนําไปประยุกตในงานดานอื่นๆท่ีนอกเหนือจากงานดานวิศวกรรม 
เชน งานดานการวางแผนการผลิต การตลาด ฝายผลิต หรอื งานดานบรหิารบุคลากรของบริษัท  
 

 สําหรับงานวิจัยนี้ ผูศึกษาไดเลือกเอาปญหาของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเปน
กรณีศึกษาเพื่อจะใชแนวคิดและวธิีปฏิบัติตามขั้นตอนของซิกซซิกมาเพื่อเสนอแนวทางในการแกปญหา
อยางมีระบบ 
 

 แนวทางการปฏิบัติดานแนวคิดการควบคมุคุณภาพในระดับซิกซซิกมาจะใชหลกัการควบคุม
คุณภาพเชิงสถติิเปนสําคัญ ประกอบไปดวยขั้นตอนหลักๆ 4 ขั้นตอน ที่ใชเปนหลักในการวิเคราะหและ
แกไขปญหาคือ 
 

1). การวัดเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure) 
2). การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) 
3). การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) 
4). การควบคุมตัวแปรตางๆ (Control) 

 

1.5 ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 

ขั้นตอนในการดําเนินงานสามารถแบงออกไดเปน 8 ขั้นตอน ตามแนวทางของวิธีซิกซซิกมา คือ 
 

(1) สํารวจสภาพการดําเนินงานทางการผลิตและปญหาที่มีผลกระทบดานของเสีย 
(2) กําหนดแผนงานในการแกไขปญหาที่เกิดขึน้ (Define Phase) 

 เก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือศึกษาปญหาที่เกิดขึน้ในสายการผลิต 
 พิจารณาความสามารถของกระบวนการผลติและปริมาณของเสียในปจจุบัน 
 กําหนดวัตถุประสงคของงานวิจัย 

(3) การวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure Phase) 
 ศึกษากระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ 
 ระดมความคดิเพ่ือแจกแจงสาเหตุและผลกระทบของขอบกพรอง  

  (Cause and effect diagram) 
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 วิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (Gauge R&R) 
 ระดมความคดิเพ่ือวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  

  (Failure Mode & Effect Analysis  :FMEA) 
 สรุปผลและวางแผนขั้นตอนตอไป 

(4) การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) 
 ทดสอบความมีนัยสําคัญดวยเครื่องมือทางสถิติ เชน ANOVA , Hypothesis Testing 
 วิเคราะหผลการทดลองเพื่อเลือกปจจัยที่สาํคัญที่ตองนําไปทําการทดลองในขั้นตอน 

  ตอไป 
 สรุปผลและวางแผนขั้นตอนตอไป 

(5) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase)  
 ออกแบบการทดลอง(DOE)  
 กําหนดตัวแปร และขอจํากดัตาง ๆ ที่อาจสงผลกระทบตอการทดลอง 
 กําหนดขั้นตอนการทดลองและวธิีการเก็บขอมูล 
 ทําการทดลองตามแผนการที่วางไว 
 วิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 

(6) การควบคุมตัวแปรตาง ๆ (Control Phase) 
 พิจารณาเลือกแผนภูมิควบคมุที่เหมาะสมกับตัวแปรนัน้ ๆ  
 กําหนดวธิีการวัด ขนาดกลุมตัวอยาง และความถีใ่นการวดั 
 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 
 สรุปผลการปรบัปรุงที่ไดโดยพิจารณาจากระดับของเสียท่ีสามารถลดได 

(7) สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ 
(8) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1). ลดปริมาณของเสียอันเนื่องมาจากไมผานเกณฑคณุภาพในกระบวนการผลิต 
2). กําหนดแนวทางการปองกันของเสียในอนาคต 
3). รับรูขอมูลการผลิตและของเสียโดยตอเนื่อง ไมใหเกิดของเสียจากสาเหตุเดิม ๆ 
4). สามารถลดระยะเวลาในการผลิตผลิตภัณฑออกสูตลาดและสามารถแขงขันกับคูแขง 
5). สามารถกําหนดเปนแนวทางปฏิบัติในผลิตภัณฑรุนอื่น  ๆ  ในอนุกรมที่ลักษณะใกลเคียงกัน 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

วิธกีาร Six Sigma เปนมาตรการซึ่งใชวัดคุณภาพการดําเนินงานโดยมแีนวคดิที่วา การควบคุม
คุณภาพทีร่ะดบัคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหรก็จะลดคาความแปรปรวนในการผลิตมนีอย
สงผลใหการดาํเนินงานยิ่งมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของการทํางานทุกประเภทจะถูก
ควบคุมอยางมรีะบบ โดยทีพ่นักงานจะตองรูสึกวามใิชการทํางานหนักยิ่งขึ้น Six Sigma เปนกลยทุธที่
สามารถนํามาใชปรับปรุงและพัฒนากระบวนการในทุกระดับ จนถึงระดับปฏิบัติการที่จะตองมี
ปฏิสัมพันธกบัลูกคา การประสานกระบวนการในการปรับปรุงและพฒันาดวยเครื่องมือ Six Sigma นี้ 
ถึงแมจะดเูหมือนกับวาเทคนคิสถิติท่ีนํามาใชจะเปนเรื่องที่เขาใจยาก อยางไรก็ตาม หากเราเขาใจใน
หลักการเพยีงนอยนิด กจ็ะสามารถทํางานไดอยางไมยากเย็นนัก การนําเอา Six sigma มาประยกุตใชใน
องคการ  
 

 หลัก Smarter Six Sigma Solutions (S4) ของ Forrest W. Breyfogle ไดอธิบายถึงการใช Six 
Sigma และกลวธิีทางสถิตเิพ่ือเพิ่มศักยภาพของโครงการ โดยประกอบไปดวยเครือ่งมือทางสถิติแบบ
ธรรมดา ไปจนถึงสถิติช้ันสูง โดยผูปฏบิัติสามารถทําการคัดเลือกกจิกรรม S4 เหลาน้ีใหเหมาะแก
สภาพแวดลอมของแตละปญหาในองคการ ซึ่งการนําเอา Six Sigma มาประยกุตใชในองคการ จะมี
กรรมวิธีที่สามารถแบงออกไดเปน 5 ระยะ คือ 
 

(1) ระยะเตรียมการ (Deployment Phase) ซึ่งรวมถึง การกําหนดรายละเอียดและขั้นตอนของ
โครงการ รวมถึงการหาความตองการของลูกคา 

(2) ระยะการตรวจวัด (Measurement Phase) เปนการทําความเขาใจกับกระบวนการ 
(3) ระยะวิเคราะห (Analysis Phase) หาสาเหตุหลักๆที่ทําใหเกิดของเสีย 
(4) ระยะปรับปรุง (Improvement Phase) เปนการกําจัดตนเหตุหลักๆของของเสีย 
(5) ระยะควบคุมติดตาม (Control Phase) คงสภาพของการปรับปรุงไวใหตอเนื่อง  
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2.1.1 ขั้นตอนการวัดเพื่อระบุสาเหตุของปญหา (Measure Phase)   
 

 1) การกําหนดปญหา (Problem Statement) 
 

ระบุปญหาที่ตองการทําการศึกษาและแกไข ซึ่งปญหานั้น ๆ จะตองสัมพันธในสวน ที่มี
ผลกระทบตอลูกคา หรือ ทางดานคุณภาพ (CTQ’s: Critical to Quality) 
 

 2) แผนภาพกระบวนการผลติ (Process Map) 
 

สวนนี้เปนสวนท่ีสําคัญอยางยิ่งในการที่จะหาสาเหตุของปญหา ซึ่งการสรางแผนภาพของ
กระบวนการผลิต จะตองทําอยางละเอียดทุกขั้นตอนในการประกอบผลิตภณัฑ เพื่อที่จะสามารถระบุตัว
แปรสําคญัในกระบวนการผลิต (Process Input) และผลลัพธในกระบวนการผลิต (Process Output) 
ขั้นตอนนี้จึงเปรียบเสมือนเปนการตรวจวเิคราะหของกระบวนการผลติ ซึ่งอาจจะทําใหเราทราบถึงสิ่ง
ผิดปกติ หรือทราบสาเหตุที่แทจริงของความบกพรองในการผลิตท่ีมีผลตอคุณภาพของผลิตภณัฑ ซึ่งขั้น
ตอนนี้อาจเปนขั้นตอนที่จะนาํไปสูการวิเคราะหปญหา โดยการทดลอง โดยการตั้งสมมติฐาน หรอืโดย
การใชขอมูลทางดานสถิติทีมี่การเก็บรวบรวมอยางถูกวธิ ี 

 

การสรางแผนการไหลของผลิตภณัฑตองใชการระดมสมอง และทีมงานที่เกี่ยวของกับ
ผลิตภณัฑ เพ่ือท่ีจะไดรายละเอียดที่สําคัญและครบถวนของกระบวนการผลิต ซ่ึงแผนภาพการไหลนั้น
จะตองสามารถบอกถึงสาเหตุแหงความบกพรองของผลติภัณฑ(Cause of Poor Quality: COPQ)  

 

การสรางแผนการไหลของผลิตภณัฑจําเปนอยางยิ่งในการระบุที่มาของขอบกพรองและ สิ่งที่
ซอนในกระบวนการผลิต (Hidden Factory) ซึ่งสิ่งเหลานี้สงผลใหสูญเสียเวลา เงิน ทรัพยากร และพื้นที่
ในการจดัเก็บ 

 

 3) ผลรวมของสัดสวนของเสีย (Rolled Throughput Yield)  
  

ไดมาจากการคํานวณของสดัสวนของเสียครั้งแรกและไมรวมสัดสวนของเสียท่ีไดมาจากการ
ซอมแซมการคํานวณสดัสวนของเสียก็เพือ่เปนมาตรฐานในการเปรยีบเทียบผลลัพธจากการควบคุม
กระบวนการผลิต 
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 4) ผังแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) 
 (ฮิโตชิ คุเมะ, ผูเขียน และ วรีะพงษ เฉลิมจิระรตัน, ผูแปล , 2536) 
 

ผังแสดงเหตแุละผล คือ ผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปจจัยตาง 
ๆ (ที่เกี่ยวของ) กลาวคือ คณุลกัษณะทางคุณภาพ คือ ผลท่ีเกดิขึ้นจากเหตุคือ ปจจัยตาง ๆ ที่เปนตนตอ
ของคุณลักษณะอันน้ัน  

 

การสรางผังแสดงเหตุและผลท่ีจะเอื้อประโยชนตอการแกปญหาไดจรงิ ๆ ไมใชเรื่องงาย ผูที่
สามารถสรางผังกางปลาไดถูกตอง คอื ผูที่มโีอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดถูกตองเชนเดียวกัน 
ขอสังเกตเกี่ยวกับกับผังแสดงเหตุและผลจะตองทําการแยกแยะและเลอืกสรรเพื่อหาปจจัยอนัเปน
สาเหตุแหงปญหานั้นควรใชการปรึกษาหารือในกลุมคนหลาย ๆ ความคิดมารวมกัน เพราะการละเวน
หรือมองขามปจจัยบางอยางไปจะกอผลเสียภายหลงัได (อาจทําใหการแกปญหาผิดจดุได) เลือก
คุณลกัษณะของปญหาและปจจัยสาเหตุในรูปของขนาดหรือปริมาณท่ีสามารถใสหนวยวัดลงไปได
เพราะในที่สุดแลวผลสรุปจากผังกางปลาจะตองนําไปแกไขปรับปรุงตวัแปรตาง ๆ ในการผลิต การนํา
ผังแสดงเหตุและผลไปใชงานจะตอง กอนสรุปปญหาควรใสน้ําหนักหรือคะแนนใหกับปจจัยสาเหตุแต
ละตวัเพื่อจะไดใชการจัดลําดับความสําคญัของปญหา ซึ่งแนวทางเสนอแนะนี้จะนาํไปผงัแสดงเหตุและ
ผลท่ีไดไปเชื่อมโยงกับ FMEA 
 

 5) การวิเคราะหความลมเหลวในการผลติ (FMEA)  
 

(รศ.ธนากร เกียรติบรรลือ,  2543 ) กลาววา FMEA คือเทคนิคทางวิศวกรรมทีใ่ชในการ
กําหนดการบงช้ีและการขจดัปญหา ความลมเหลวและความผดิพลาดตางๆที่อาจเกิดขึน้หรือเกิดขึ้น
มาแลวในระบบงานของการออกแบบของกระบวนการและการบรกิารกอนที่จะถึงลกูคา 

 

 ก. ลกัษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA  
(1) จะตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของความลมเหลว ปญหา และความ

ผิดพลาดตางๆที่อาจเกิดขึน้หรือเกดิขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การ
ผลิต และการบริการอยางชดัเจนและมีการประเมนิผล 

(2) จะตองมีการบงชี้การกระทําสําหรับการลดหรือขจัดโอกาสของความลมเหลว 
ปญหา และความผิดพลาดนัน้ๆที่จะเกิดขึน้มาอีก  
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(3) จะตองมีการบนัทึกลงบนแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตนิิยมใช FMEA  ชนิด
คือ Design FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภณัฑท่ีมกีารนําเอาปญหาสําคัญ
และขอบกพรองตางๆจากผูใชหรือลกูคามาศึกษาและหาวิธกีารปรับปรงุแกไข 
และอีกชนิดหนึ่งคือ Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุง
กระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพผลิตภณัฑ เพื่อปองกันไมใหมีของเสียและ
ขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถดัไปและ
ลูกคา 

 

  ข. ประโยชนของ  FMEA ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบ
และพัฒนาผลติภัณฑ ซึ่งเพิ่มศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือสรางความมั่นใจวารูปแบบของ
ความลมเหลว ความผดิพลาดและปญหาตางๆท่ีอาจเกิดขึ้นได รวมถึงผลกระทบที่อาจตามมา ไดรบัการ
พิจารณาอยางละเอยีดถีถ่วนมากอนแสดงรายการของปญหาหลักตางๆและระดับความรุนแรงของ
ผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้นขึ้นมาชวยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมีมาตรฐานการแกไข
ใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่งไดทันที่เปนพ้ืนฐาน สําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพิ่มเติมระหวาง
การพฒันาผลติภัณฑและการผลิตชวยรวบรวมขอมลูในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดย
นํามาใชวเิคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตางๆ สําหรับการพิจารณาเรื่องความ
เปลี่ยนแปลงผลิตภณัฑหรือกระบวนการผลิตทําใหเกดิความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตางๆ มี
ผูรบัผดิชอบหรือชวยใหวิศวกรประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกนัปญหาที่สามารถ
ประเมินผลได เมื่อมีการประชุมทบทวนขัน้สุดทายของการพฒันาผลติภัณฑหรือกระบวนการผลิต 
 

  ค. ชนิดของ FMEA และการนําไปใชงาน Failure Mode and Effect Analysis หรือ 
FMEA เปนวธิีการวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลวอยางเปนระบบมขีั้นตอนสําหรบัการคนหาสาเหตุ
ของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้นจริง เพ่ือเปนการปองกันกอนทีจ่ะเกิดปญหารายแรงขึน้มาภายหลัง
และเปนการลดความเสี่ยงของการเกิดปญหา  
 

  โดยท่ัวไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธกีารนําไปใชงานไดหลายอยางคือ  
• System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทํางาน การใชงาน

มักจะรวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอ่ืนไดแกการสรางแนวความคิดในการ
ออกแบบและกําหนดรายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การ
ทดสอบ และการประเมนิผลระบบ 
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• Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มกีารทดลอง
หรือปฏิบัติเปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกีย่วของกับกลุมของการรวมสวนประกอบ
ตางๆหรือสวนยอยๆเขาดวยกันและสวนของผลิตภณัฑวามีหนาที่การใชงานตามที่
ออกแบบเหมาะสมแลวหรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับ
ความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 

• Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA 
แตมักจะพจิารณาเกีย่วกับปจจัยการผลติที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสด ุ
วิธกีาร การวดั และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยท่ัวไปแลวเครือ่งจักรจะเปน
ปจจัยสําคญัทีสุ่ด เมื่อจัดทํา Process FMEA 

• Service FMEA จะเกีย่วของกับการใหบริการเปนหลักโดยนยิมใหคนเปนปจจัย
สําคัญที่สุด เมือ่จัดทํา Service FMEA 

• Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจกัรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใช 
โดยแบงเปนสวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความ
เย็น สวนสงกําลัง สวนหลอลืน่ ชุดเกยีร ตลบัลูกปน ฯลฯ 

 

  ง. งานเอกสารของ  FMEA การวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลวที่เกิดขึ้นโดยวธิกีาร 
FMEA ถือวาเปนการวางระบบเตือนภยัลวงหนาและเปนเทคนิคการปองกันปญหาชนิดหนึ่ง ซึ่งมีสวน
ชวยวิศวกรกระบวนการในการศึกษาสาเหตุและผลกระทบตางๆ กอนทีก่ารออกแบบหรือวิธกีาร
กระบวนการผลิตจะสรุปผลขั้นสุดทายทุกเรื่อง ทุกดานที่มกีารวเิคราะหรวมกันจะถกูบันทกึลง
แบบฟอรมมาตรฐานของ FMEA เริ่มตนจากหนาที่อยางใดอยางหนึ่งของกระบวนการผลิตจะถกูนํามา
พิจารณาอยางละเอยีดวามีชนิด หรือรูปแบบของปญหา และความลมเหลวท่ีอาจเกิดขึ้นหรือเคยเกิดขึ้น
มาแลวมีอะไรบาง มีสาเหตุมาจากเรือ่งใดและจะมผีลกระทบอยางไรหลังจากนัน้จะมกีารประมาณ
ตัวเลขระดับความเสี่ยงหรือท่ีเรยีกกนัวาคา RPN ซึ่งมาจากคําวา Risk Priority Number ใหกับแตละ
ปญหา 
 

   การคํานวณคา RPN ไดมาจากผลคูณคาพารามิเตอร 3 ตวั คือ O x S x D เมื่อ 
 

S = Severity คือระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกดิปญหานั้นขึน้ 
O = Occurrence คือระดับความเสี่ยงของการเกิดปญหา ความลมเหลว หรือความ

ผิดพลาด 
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D = Detection คือระดับความสามารถในการตรวจจับปญหานั้นกอนท่ีจะสงมอบ
งานหรือผลิตภัณฑไปใหลกูคา 

 

คา  S, O และ D นิยมใชเปนตัวเลขจํานวนเต็ม มีคาตั้งแต 1 ถึง 10 ดังนั้นคาระดับความ
เสี่ยงต่ําสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN = 1 ซ่ึงมาจาก 1 x 1 x 1 หมายความวา ความถี่ของการเกดิ
ปญหานี้มีนอยมาก และความรนุแรงของผลกระทบเมือ่เกิดปญหานีม้ีนอยมากเชนกัน และสามารถ
ตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมอบใหแกลกูคาอยางสมบูรณ สวนคาระดับความเสีย่งสูงสุดของการเกดิ
ปญหา คือ คา RPN = 1000 ซึ่งมาจาก 10 x 10 x 10 หมายความวา ความถี่ของการเกดิปญหานี้มีมาก เชน 
พบทุกวนั และระดับความรนุแรงของผลกระทบเมื่อเกดิปญหานี้ก็มีมาก เชนกระบวนการผลิตตองหยุด
ท้ังหมด หรือลูกคาตองยกเลิกสญัญาสั่งซือ้ เปนตน และยังไมมวีธิีการตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมอบ
ใหแกลกูคาเลย  

 

ในการวิจัยครัง้นี้ไดวิเคราะหรูปแบบของการเสยีและผลกระทบสําหรับกระบวนการ 
ซ่ึง (ดร.ปารเมศ ชุติมา,2545) ไดอธิบายไววา FMEA สําหรับกระบวนการ (PFMEA) จะถูกจัดทําขึ้น
กอนที่จะมีการผลิตจริงและเกี่ยวของกับการจดัทํารายการของรูปแบบของการเสียหลัก (Failure Mode) 
พรอมกับสาเหตุของการเสยี 

 

FMEA จะเปนตวับงชีถ้งึการกระทําทีจ่ะปองกนัขอบกพรอง และไมปลอยให
ผลิตภณัฑที่อาจจะเสยีหรือไมตรงตามขอกาํหนดไปถึงมอืลูกคา 

 

วัตถุประสงคของ FMEA สําหรับกระบวนการคือ การวิเคราะหลกัษณะสมบัติของ
กระบวนการ เพ่ือใหแนใจวา ผลิตภัณฑท่ีไดจะเปนไปตามความตองการและความคาดหมายของลกูคา 
เมื่อรูปแบบของการเสยีหลกัไดถูกกําหนดขึ้น กิจกรรมเพื่อการแกไขสามารถที่จะขจัดส่ิงเหลานีอ้อกไป 
หรือทําใหส่ิงเหลานี้ลดลงอยางตอเนื่อง นอกจากนี ้ FMEA ยังทําใหเกดิการจัดทําเอกสารที่เปน
ประโยชนสําหรับการพัฒนา กระบวนการผลิต กระบวนการประกอบ หรอืโรงงานขึน้อีกดวย 

 

ท้ังนี้ในการใหคะแนนคา S, O และ D ควรที่ประเมินคาโดยมีการลําดับความสําคัญ ซึ่ง
ในที่น้ีสนใจวิเคราะห FMEA สําหรับกระบวนการ จึงอางอิงเกณฑการประเมนิคะแนนคา จากกลุม
อุตสาหกรรมยานยนต ดังตารางที่ 2.1 2.2 และ 2.3 ตามลาํดับ 
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ตารางที่ 2.1 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 

เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน 

อาจทําใหเกดิอันตรายตอเครื่องจกัรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผดิพลาดมผีลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการ และ/หรือไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกดิขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10 

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือนไว 

อาจทําใหเกดิอันตรายตอเครื่องจกัรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผดิพลาดมผีลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการและ/ไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกดิขึ้นโดยมีการเตือนไวแลว 

9 

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดย 100% ของผลิตภัณฑที่ตองคัด
ออก เครื่องจักรไมอาจใชงานได เนื่องจากความสามารถการใชงานเบื้องตน
สูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8 

สูง ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยผลติภัณฑที่ผลิตมกีารคัดเลือก
และทิ้ง(นอยกวา100%) เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของ
เครื่องจักรจะมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7 

พอสมควร ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยบางสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจถกูทิ้ง(ไมมีการคดัเลือก) เครื่องจักรหรือชิ้นสวนมีการทาํงานแต
บางครั้งไมสามารถทาํงานไดสะดวก ลกูคาไดรับความไมสะดวก 

6 

ต่ํา ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดย100%ของผลติภัณฑอาจตอง
ถูกทาํใหม เครื่องจักร/ชิ้นสวน มีการทาํงานแตบางครั้งความสะดวกในการทาํงาน
มีระดับลดลง ลกูคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้ง 

5 

ต่ํามาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยผลติภณัฑอาจจะตองถูกคัด
แยกและบางสวน(นอยกวา100%)มีการทําใหม ชิ้นสวนที่ผลติออกมาไมไดตาม
ขนาดทีต่องการ  มีการรองเรียนจากลกูคาสวนใหญ 

4 

นอย ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยผลิตภณัฑ(นอยกวา100%)
อาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุมคุณภาพไดชิ้นสวนที่ผลิต
ออกมาไมไดตามขนาดทีต่องการ มีการรองเรียนจากลกูคาบาง 

3 

นอยมาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลติ โดยสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุมคณุภาพ  ชิ้นสวนที่
ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ การรองเรียนจากลูกคาทีช่างสังเกต 

2 

ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 
ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
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ตารางที่ 2.2 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา (OOC) 
ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความผิดพลาด จัดอยูในชั้น 

       ≥ 1 ใน 2                  (มากวา50%) 10 สูงมาก : ความผดิพลาดนี้สวนใหญไมสามารถจะ
หลีกเลี่ยงได           1 ใน 3                    (33.33%) 9 

            1 ใน 8                    (12.5%) 8 สูง : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่
คลายกันจนถึงกระบวนการกอนหนานี้ซึ่งเกิดขึ้นบอย           1 ใน 20                  (5%) 7 

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

พอสมควร : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่
คลายกันจนถึงกระบวนการกอนหนานี้ซึ่งมีการเกิดขึ้น
ของความผิดพลาดแตไมใชในสัดสวนที่มาก           1 ใน 2000              (0.05%) 4 
ต่ํา : ความผิดพลาดอยางเดยีวที่มีความเกี่ยวเนื่องกับ
กระบวนการที่คลายกัน 

           1 ใน 15,000          (0.0067%) 3 

ต่ํามาก : ความผดิพลาดเพียงหนึ่งเดียวที่เกี่ยวเน่ืองกับ
กระบวนการที่เหมือนกัน 

           1 ใน 150,000         (0.00067%) 2 

นอยนิด : ความผิดพลาดที่ไมนาเปนไปได             1 ใน 1,500,000      (0.000067%) 1 
ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
 

ตารางที่ 2.3 แสดงเกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 

การตรวจสอบ 
เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดยกระบวนการ

ควบคมุกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนช้ินสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

เกือบจะเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10 
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความผดิพลาด 9 
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลทีจ่ะปองกันความผิดพลาด 8 
ต่ํามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ํามากที่จะปองกนัความผิดพลาด 7 
ต่ํา การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ําที่จะปองกันความผดิพลาด 6 
พอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผดิพลาด 5 
สูงพอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีสูงพอสมควรที่จะปองกันความผดิพลาด 4 
สูง การควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนนี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2 
เกือบแนนอน การควบคุมตอนนี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด และความ

นาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่รูจักในกระบวนการที่
คลายคลึงกัน 

1 

ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
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 6) การวิเคราะหความถกูตองและแมนยําของระบบการวดั (MSA) 
 

ในระบบการวดัมีความสําคญัมาก การวดัเปนเสมือนกลไกในการควบคุมผลิตภณัฑและเปน
การควบคุมกระบวนการ เพ่ือเปนการประกันคณุภาพสูลูกคากระบวนการวัดมีองคประกอบหลักๆคือ
เครื่องมือวดั พนักงานวัดซึง่มีสาเหตุมาจาก ทักษะ ความชํานาญ และระดับการฝกฝน วธิีการวัด ช้ินงาน
ท่ีวัด ส่ิงแวดลอมในการวดัซึ่งมีสาเหตุมาจากอุณหภูม ิ ความชื้นและธรรมชาต ิ เนื่องจากแตละ
องคประกอบมีความไมเทากันจึงเกิดความผันแปรในระบบการวดั  
 

การวิเคราะหระบบความแมนยําของเครื่องมือวัดมีความสําคัญมาก เนื่องจากการแกปญหา
ทางดานคุณภาพหรือการปองกันปญหาอยางมีประสิทธภิาพนัน้ตองมคีวามมั่นใจในความเสถยีรของ
เครื่องมือวดั ซึ่งการวิเคราะหระบบการวดัมจีุดประสงคเพือ่วิเคราะหความคลาดเคลื่อนของระบบการวัด
ในกระบวนการผลิตวาอยูในเกณฑท่ีสามารถยอมรับไดหรือไม โดยการวเิคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของ
ระบบการวดั เพื่อทําการแยกแหลงความผนัแปรออกเปนชิ้นงาน (Part – to- Part Variation) พนักงานวัด 
(Appraiser Variation) ความผันแปรรวม (Interaction Variation)   

 

 (ดํารง ทวแีสงสกลุไทย, 2538) ไดนยิามคําวา ความแมนยําและความเทีย่งตรง ดังนี้  
 

• ความแมนยํา(Precision) คือ ความสามารถในการวัดทีใ่หผลคาทีใ่กลเคียงกันมาก คาไม
กระจัดกระจาย และจะใหความแมนยําไมเปลี่ยนคามาก ไมมีการปรับวธิกีารหรอืปรับ
เครื่องมือวดั 

• ความเที่ยงตรง(Accuracy) คือ ความสามารถในการวัดทีใ่หคาใกลความจริงมาก ผลตาง
ของคาจริงและคาวัดโดยเฉลี่ยนอยมาก 

 

(กติติศกัดิ ์ พลอยพานิชเจรญิ, 2542) การวเิคราะหความแมนยํา มุงพจิารณา 2 ประเด็นหลัก 
คือ คุณสมบัติเชิงสถิติและคณุสมบัติดานความแมนยํา 
 

• คุณสมบัติเชิงสถิติของคาวัดมีความไวตอเทคนิคของพนกังานวดัหรืออุปกรณการวัด
หรือไม และระบบการวัดที่พจิารณามีความสามารถในการตรวจจับความผันแปรของ
ผลิตภณัฑที่แสดงความผนัแปรของกระบวนการผลิตหรอืไม 

• คุณสมบัติดานความแมนยําน้ี ถาหากมีการจําแนกตามชวงเวลาที่เกิดขึน้แลวจะไดรับการ
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แบงออกเปน 2 ประเภท คือ ความสามารถในการทําซํ้า (repeatability) และความสามารถ
ในการทําเหมอืน (reproducibility) โดยท่ีความสามารถในการทําซ้ํา ของระบบการวดั 
หมายถึง คาความแตกตางในการวดัอยางตอเนื่องกับชิน้งานเดยีวกันดวยเครื่องมือเดียวกัน
และดวยพนักงานคนเดยีวกนั ซึ่งโดยปกติจะใชคาความสามารถในการทําซ้ํา สําหรับการ
ประมาณคาความผันแปรของระบบการวดัในระยะสั้น (short – term measurement) สวน
ความสามารถในการทําเหมอืนของระบบการวัด หมายถึง คาความแตกตางในคาเฉลี่ยของ
การวัดงานชิ้นเดียวกันดวยเครื่องมือเดยีวกนั แตตางพนักงานกัน และโดยปกติจะใชคา
ความสามารถในการทําเหมอืนสําหรับการประมาณคาความผนัแปรของระบบการวดัใน
ระยะยาว (long – term measurement) นอกจากนี้ อาจจะกลาวอยางส้ัน ๆ ไดวา
ความสามารถในการทําซ้ําคอื ความผันแปรภายในเงือ่นไขการวดัดวยกัน ในขณะที่
ความสามารถในการทําเหมอืน คือ ความผันแปรระหวางเงื่อนไขของการวัด โดยเง่ือนไข
ที่กลาวนี้ อาจจะหมายถึง พนักงานวัด กะวาน อุปกรณจับยึด (จิ๊กและฟกซเจอร) และ
เง่ือนไขของสภาพแวดลอม เปนตน 

 

ในการประเมนิผลคาความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการเหมือนของระบบ
การวัด (GR&R - Gage Repeatability and Reproducibility) จะหมายถึง การประเมนิผลคาผนัแปรอัน
เนื่องมาจากการวดัคาจริงของงานหนึ่งแบบซ้ํา ๆ ภายใตเงื่อนไขเดยีวกนั แลวมีการเปลี่ยนแปลงเงือ่นไข
เดียวกันการวางแผนศึกษาความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการเหมือนของระบบการวดั
วิธกีารและเวลาที่จะมีการสอบเทียบเครื่องมือวัด การสอบเทียบเครื่องมือวัดถือเปนการดําเนนิ การที่มี
ความสําคัญมากตอการพิจารณาถึง ความคลาดเคลื่อนดานความถูกตองในระบบการวัด โดยปกตแิลว
จะตองมีการสอบเทียบกอนการศกึษาความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการเหมือนจะ
เริ่มตนขึน้ และไมควรจะมกีารสอบเทียบใหมถาหากการศึกษายังไมส้ินสุด เพราะถาหากมีการสอบ
เทียบใหมในระหวางการศึกษา จะทําใหเกิดความผันแปรจากการสอบเทียบรวมอยูกับคาความสามารถ
ในการทําซ้ําของระบบการวดัดวย 
 

จํานวนพนกังานวัดทีใ่ชสําหรับการศึกษา GR & R ในการกําหนดจํานวนพนกังานวดัที่
เหมาะสมสําหรับการศึกษานัน้ มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองพิจารณากอนวาในระบบการผลิตมี
พนักงานวัด (คือ ผูใชเครื่องมือวัดในการกาํหนดคาตัวเลขกับชิ้นงานเพือ่การตดัสินใจ) ในกรณีทีร่ะบบ
การวัดมีพนักงานวัดจํานวนหลายคน ใหทําการสุมพนกังานวดัมาทําการศกึษาอยางนอย 2 คน โดย
พนักงานวัดทุกคนตองผานการฝกอบรมและปฏิบัติงานเกี่ยวกับงานวัดในอุปกรณวดัที่ทําการศกึษา
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สําหรับงานประจํา 
 

จํานวนสิ่งตัวอยางที่ใชในการศึกษา GR & R   จํานวนส่ิงตัวอยางท่ีจะใชในการศกึษานั้น โดย
ปกติจะแนะนาํไวท่ี 10 ส่ิงตวัอยาง ซ่ึงถาหากไมสามารถดําเนินการได จะตองพยายามให (จํานวนของ
ส่ิงตัวอยาง) x (จํานวนของพนักงานวัด) มากกวา 15 และถาหากไมสามารถดําเนนิการไดใหเพิ่มจํานวน
ซํ้าของการวดัในแตละสิ่งตัวอยาง และสิ่งตวัอยางที่จะใชในการวัดนี้ตองเปนสิ่งตัวอยางท่ีมคีวาม
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ และในกรณท่ีีจะทําใหระบบการวัดมีคณุภาพดานความผันแปรเพียงพอตอ
การตรวจจับความผนัแปรของชิ้นงานในกระบวนการแลว จะตองทําใหขอมูลแบงแยกไดไมต่ํากวา 5 
กลุม (ช้ิน)  
 

จํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับสิ่งตัวอยางแตละชิ้น โดยปกตแิลวมกัจะแนะนําใหทําการวัด
ซํ้าที่แตละส่ิงตัวอยางดวยจํานวนซํ้าเทา ๆ กัน (เรียกการทดลองแบบนีว้า balance design) ซึ่งโดยทัว่ไป
จะกําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานวัดแตละคนดวยจาํนวน 2-3 ครั้งตอช้ินงานแตละชิ้น 
 

วิธกีารลดความผันแปรภายในสิ่งตัวอยางของการศกึษา GR & R ในการศึกษา GR & R บาง
กรณีนัน้ จะไมสามารถกาํจัดความผันแปรภายในสิ่งตวัอยางออกจากการวดัซ้ํา (หรือการประเมิน
ความสามารถในการทําซ้ําได) จึงตองมีความพยายามเลือกงานในล็อตใหมีความใกลเคียงกันใหมาก
ท่ีสุด  
 

วิธกีารประเมนิผลความสามารถในการทาํซ้ํา และความสามารถในการเหมือนของระบบการ
วัด มีทั้งหมด 3 วิธี แตในที่น้ีจะขออธิบายวธิีอาศัยการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) ไว
ดังตอไปนี ้
 

(1) วิธีอาศยัคาพิสยั (Range Method) 
(2) วิธีอาศยัคาเฉลี่ยและพิสยั (Average and Range Method) 
(3) วิธีอาศยัการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) วิธนีี้เหมาะกับการวิเคราะหผล

การศกึษาที่ไดมาจากการออกแบบการทดลองเพื่อพิจารณาวาพนักงาน และชิน้งาน 
เปนสาเหตุความผันแปรอยางมีนัยสําคัญหรือไม และวิธกีารนี้จะสามารถแยกความผนั
แปรจากสาเหตุรวมระหวางชิ้นงานและพนักงานวัดออกจากคาความสามารถในการ
ทําซ้ําได แตอยางไรก็ดี วธิีการนี้มีขอเสยีตรงทียุ่งยากในการคํานวณ แตสวนใหญ
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วิธกีารน้ีจะใชกับกรณกีารใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการชวยคํานวณ 
  

ในการตีความหมายผลการวิเคราะหจากตาราง ANOVA จะตองเริ่มจากการวิเคราะหความมี
นัยสําคัญของอิทธิพลรวม (interaction effect) ระหวางพนักงานและชิ้นงานกอนเสมอ ซึ่งถาพบวา
อิทธิพลรวมระหวางพนกังานและชิ้นงานมีนัยสําคัญ แสดงวาเมื่อเปลี่ยนชิ้นงานใหพนักงานคนเดิมทํา
การวัดแลว ผลการวัดจะเปลี่ยนไป ซึง่จะพบวาอิทธพิลรวมมผีลมาก และในกรณีที่อิทธิพลรวมมี
นัยสําคัญนี้ก็ไมมีความจําเปนตองตีความหมายจากอิทธพิลหลกั (main effect) ของพนักงานวัด หรือ
ช้ินงานอีก เพราะวาแมอิทธพิลหลักของพนักงานวัดจะดเูหมือนมีผลอยางไมมีนัยสําคัญ แตแทจรงิแลว
มีอิทธิพลมาก    
 
2.1.2 ขั้นตอนการ การวิเคราะหเพื่อระบุสาเหตุของปญหา (Analyze Phase)   
 

 1) สถิตแิละการควบคุมคุณภาพ 
  

(เจรญิ สุนทรวาณิชย, 2539) ไดใหคํานิยามคําวา สถิติไวดังนี้ สถิติ คอื ศาสตรแขนงหนึ่งที่ใช
ตัดสินในเหตกุารณภายใตความผนัแปร โดยการตดัสินใจประกอบดวยการรวบรวม การวิเคราะห 
ตลอดจนการสรุปผลเพื่อดําเนินการจากขอมูล  
 

 2) การตั้งสมมติฐานในการตรวจสอบ (Hypothesis Testing) 
  

จากที่กลาวมาแลวในลําดับขั้นตอนการออกแบบการทดลองวา ในการวเิคราะหผลการทดลอง
โดยใชวิธีทางสถิตินั้น จะมคีวามเสี่ยงเขามาเกี่ยวของอยูเสมอ ดังนั้นการตรวจสอบและวเิคราะหขอมูล
จึงตองอยูภายใตความเสี่ยงดงักลาว 

 

 การตั้งสมมติฐานในการตรวจสอบ จะตั้งสมมติฐานใน 2 ทางเลือก คือ 
 

  Ho: ระดับของปจจัยไมมีผลตอกระบวนการผลิต 
  H1: ระดับของปจจัยมีผลตอกระบวนการผลิต 
 

  ท้ังนี้ภายใตความเสี่ยง 2 ตัวคือ α และ β  
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α  หมายถึง ความเสี่ยงในการไมยอมรับสมมุติฐานหลัก (Null Hypothesis) ทั้งท่ีสมมติฐานหลัก
เปนจริงหมายถึง ความเสีย่งในการยอมรับสมมติฐานหลัก ทั้งที่สมมติฐานหลักไมเปนจริงจากความ
เสี่ยงของทั้ง 2 แบบนี้เอง จึงตองมีการกําหนดจํานวนซ้ําที่ใชในการทดลอง เพื่อใหมคีวามเชื่อมั่น หรือมี
ความเส่ียงตามที่กําหนดไว และในการทําการวเิคราะห กม็ักจะใหคาของ α คงที่ และ ใหคา  β นอย
ท่ีสุดเทาที่จะทาํได 
 

2.1.3 ขั้นตอนการปรบัปรุงแกไขกระบวนการ  (Improve Phase)   
 

 1) การออกแบบการทดลอง (Design of experiments)  
 

การออกแบบการทดลองเพือ่ตรวจดวูาปจจัย (Factor) ใดหรือตัวแปร (Input Variable) ใดที่มี
ผลตอสิ่งทีใ่หความสําคัญ (หรือความสนใจ) ในผลิตภณัฑท่ีออกมา (Output Response) ปจจัย (Factor) 
ในการผลิตสามารถแบงไดเปน 
 

• ปจจัยที่ควบคมุได (Controllable Factors) หมายถึง ปจจยัท่ีสามารถกําหนดคาของปจจัย
นั้นไดในการผลิต 

• ปจจัยที่ควบคมุไมได (Uncontrollable Factors) หมายถงึ ปจจัยที่ไมสามารถกําหนดคา
ของปจจัยนัน้ไดในการผลิต   

  

การออกแบบการทดลองเพือ่วิเคราะหไดวา ปจจัยใดมผีลตอผลติภัณฑหรือไมตองทําการ
เปลี่ยนแปลงระดับของปจจยัอยางนอย 2 ระดับ แลวทําการทดลอง จากนั้นจึงวิเคราะหผลการทดลอง  
 

  ก. วัตถุประสงคของการออกแบบการทดลอง 
 

• เพื่อยืนยันขอเท็จจรงิ (Confirmation) คือ การพิสูจนถึงขอเท็จจริง หรอื ความเชื่อ
จากประสบการณ หรือทฤษฎีบางอยางท่ีอธิบายเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 

• เพื่อคนหาขอเท็จจรงิ (Exploration) คือ การศึกษาถึงอิทธพิลของเงื่อนไขใหมที่มี
ผลตอกระบวนการ 

 

ข. คําจํากัดความ (Definition)  



 19

 

• อิทธิพลหรือผล (Effect) หมายถึง ผลของตวัแปรตนที่มีตอตัวแปรตาม 
• ปจจัย (Factor) หมายถึง สิ่งที่คิดวามีอิทธพิลตอผลการทดลองของคณุสมบัติใน

ตัวผลิตภัณฑ 
• ระดับของปจจยั (Level of Factor) หมายถงึ สภาวะตาง ๆ ของปจจัยหน่ึง ๆ ที่ทํา

การกําหนดในการทดลอง 
• ปจจัยรบกวน (Noise Factor) หมายถึง ปจจัยที่กอใหเกิดผลกระทบเล็ก ๆ นอย ๆ 

และไมสามารถควบคุมได 
 

ค. หลกัในการออกแบบการทดลอง 
 

(1) การทําแบบสุม (Randomization) คือ การใหโอกาสในการเก็บขอมูลของขอมูลแต
ละตวัเทา ๆ กนัเพื่อกระจายผลของปจจัยที่ควบคุมไมไดใหกับทุกระดับท่ีศึกษาใหเทา ๆ กนั การทําแบบ
สุมยังสามารถแบงออกไดอีกเปน 3 วิธี คือ 
 

• การทําแบบสุมสมบูรณ (Complete randomization) 
• การทําแบบสุมอยางงาย (Simple randomization) 
• การทําแบบสุมแบบสมบูรณภายในบล็อก (Complete randomization within 

blocks) 
  

(2) การทําซ้ํา (Replication) คือ การทําการทดลองซ้ําในแตละขอมูล เพื่อกําจัดเอาผล
ของปจจัยที่ควบคุมไมไดออก 
 

(3) การบล็อก (Blocking) คือ การจัดกลุมทําการเกบ็ขอมูลเปนชวง เพื่อลดผลจาก
ปจจัยที่ควบคมุไมได แตไมจําเปนที่จะตองมีการทําเสมอไป  
 

ง. ลําดับขั้นการออกแบบและวิเคราะหการทดลอง 
 

(1) การนยิามปญหา เปนการระบุวา ความตองการในการผลิตคืออะไร และตองการรู
อะไรบางในการผลิต ซึ่งการนยิามปญหานี้ จะเกีย่วโยงไปถึงวัตถปุระสงคของการทดลองการเลือก
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ปจจัยที่มผีลและระดับปจจัยเปนการใชหลกัการทางทฤษฎีและประสบการณที่เคยปฏบิัติมาในการผลิต 
เพื่อระบุวา มปีจจัยใดบางทีน่าจะมผีลตอการทดลอง และในแตละปจจัยน้ัน ควรจะมีชวงในการทดลอง
เปนอยางไร เพื่อระบุระดับของปจจัยในการทดลอง สุดทายคือ ระบวุาระดบัที่ใชเปนแบบกําหนด 
(Fixed levels) , แบบสุม (Random levels) หรือแบบผสม (Mixed levels) ซึ่งสามารถกลาวโดยสังเขปได
ดังตอไปนี ้
 

• แบบกําหนด (Fixed levels) หมายถึง ระดับของปจจยัที่สามารถควบคุม หรือ
กําหนดคาไดแนนอน 

• แบบสุม (Random levels) หมายถึง ระดบัของปจจัยทีไ่มสามารถควบคุม หรือ
กําหนดคาของปจจัยไดแนนอน 

• แบบผสม (Mixed levels) หมายถึง การผสมผสาน  ะดับของปจจัยท่ีเปนท้ังแบบ
กําหนดไดและแบบสุม 

 

(2) การเลือกตัวแปรตอบสนอง (Response variables) ในการเลือกตวัแปรตอบสนอง 
ผูทําการทดลองจะตองเลือกตัวแปรที่สามรถใหขอมูลที่เปนประโยชนในการศึกษา และการวดัคานั้น
จะตองแมนยํา รวมทั้งความถูกตองของเครื่องวดัดวย 
 

(3) การเลือกแบบทดลอง จะตองพิจารณาถงึจํานวนขอมูลที่ทําซํ้าในการทดลอง ความ
เหมาะสม ขอจํากัดในการสุม (Randomization) และการบล็อก (Blocking) ที่เกี่ยวของ ทั้งนี้ตองนาํมา
เกี่ยวโยงกนัในดานความเสีย่ง และตนทุนที่ใชในการทดลองสําหรับการเลือกปจจัย 
 

(4) การทําการทดลอง ในขณะทําการทดลอง จะตองปฏิบัติตามหลักการทีไ่ดออกแบบ
ไว นั่นคือ ตองมีการสุม การทําซ้ํา ขอควรระวังในขณะทําการทดลอง คือ ความถูกตองของเครื่องมือวัด 
และความสม่ําเสมอในการทดลอง เพื่อใหความผดิพลาด (Error)  ที่ออกมามีนอยที่สุดการวิเคราะห
ขอมูล ในการวิเคราะหขอมูล จะใชความรูทางดานสถิตเิขามาวิเคราะหและสรุปผล รวมทั้งตดัสินความ
ถูกตองของขอมูลท่ีเกดิขึ้น กอนท่ีจะตคีวามขอมูล วธิีทางสถติิไมสามารถบอกไดวาปจจยัใดมผีล 
(Effect) เทาใดไดแนนอน แตเปนเพียงเครื่องมือท่ีใหเแนวทางในการวิเคราะหภายใตความเชื่อมั่นเปน
เปอรเซนตในการสรุปผ และขอเสนอแนะ เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลแลวจะตองสรุปผลของการ
วิเคราะห ซึ่งอาจแสดงในรปูกราฟ ตาราง แผนภูมิ ฯลฯ  
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จ. การเลอืกแบบการทดลอง 
 

(1) แผนการทดลองแบบสุมสมบูรณ (Complete Randomize Design)  
ใชกับการทดลองปจจัยเดี่ยว (Single factor experiment) ปจจัยที่ควบคมุไมไดมีขนาด

ไมโตนัก และไมมีปจจยัรบกวนการทดลองจะทําโดยยดึหลักการทําแบบสุม (Randomization) และ การ
ทําซ้ํา (Replication) 
 

ขั้นตอนในการทําการทดลอง 
 

• กําหนดตัวแปรตอบสนอง (Response variable) และปจจยัที่ควบคุมได 
(Controllable factor) ที่สนใจ 

• ทําการทดลองโดยสุมแบบสมบูรณ (Complete random) ในการวดัคา 
• วิเคราะหขอมูลโดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA)  

 

(2) แผนการทดลองแบบบลอ็กสุม (Randomize Block Design)  
  

ใชกับการทดลองปจจัยเดียวและมีปจจยัรบกวน (Noise factor) หลักการของแผนการ
ทดลองแบบบล็อกสุม คือตองทําการสุม (Randomization) ทุกครั้งตองทําซ้ําทุกการทดลองตองทําการ
บล็อก (Blocking) เพื่อลดปจจัยรบกวน การบล็อก (Blocking) อาจจะทาํมากกวา 1 บล็อกกไ็ดซ่ึงขึน้กับ
จํานวนของปจจัยรบกวน 
 

ขั้นตอนในการทําการทดลอง 
 

• ออกแบบและวางแผนการทดลอง 
• เก็บขอมูล 
• วิเคราะหผลการทดลอง โดยใชตารางวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA table) 

ซ่ึงจะตองมีผลของบล็อก (Block effect) ดวย 
 

(3) แผนการทดลองแบบแฟคโทเรียล (Factorial Design) 
 

ใชกับการทดลองที่มีปจจัยตั้งแต 2 ปจจัย ซึ่งเปนการทดลองที่มีหลายปจจัย (Multiple 
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factor experiment) และเนือ่งจากปจจยั (factor) มากกวา 1 ปจจัย ดังนั้นนอกจากจะเกิดอิทธิพลของ
ปจจัยหลกั (Main effect) ที่สนใจแลว ยังอาจเกิดอิทธิพลของปจจัยรวม (Interaction effect) ไดดวย 
  

อิทธิพลของปจจัยรวม (Interaction effect) คือ ผลท่ีเกดิขึ้นจากการที่ปจจัยหนึ่ง
เปลี่ยนแปลงไปแลวมผีลทําใหอิทธิพล (effect) ของอีกปจจัยหน่ึงเปลีย่นแปลงดวย ดังตัวอยางการเกิด
อิทธิพลของปจจัยรวมหรือปฏิสัมพันธ ซึ่งเมื่อไมมีอิทธิพลของปจจยัรวมแสดงดัง (1) และเมื่อมีอิทธพิล
ของปจจัยรวมแสดงดัง (2) โดย A และ B คือปจจัย 2 ปจจัย   
 

เหตุที่ใช เนื่องจากการออกแบบ 2k แฟคโทเรยีล นัน้เหมาะสมกับรูปแบบ (model) ที่มี
ความเปนเสนตรง (linearity) จึงจะมีความถูกตองในการตีความขอมลูไดอยางถกูตอง ดังนั้น หากวา
อิทธิพลของปจจัยตอตวัแปรตอบสนองมีความเปนเสนตรง (linearity) ไมดแีลว จะหันมาใชแบบ 3k 
แฟคโทเรยีล แทนจะเหมาะสมกวา 
 

แผนการทดลองแบบแฟรกชั่นนอลแฟคโทเรยีล (Fractional Factorial Design) เปน
การประยกุตจากการออกแบบการทดลองแบบแฟคโทเรยีล (factorial design) โดยการออกแบบการ
ทดลองแบบแฟรกชัน่นอลแฟคโทเรียลจะใชกับการทดลองหลายปจจยั ที่มีปจจยัเปนจํานวนมาก จึง
ตองทําการตดัปจจัยบางตวัออก โดยอาศยัหลักการคอนฟาวด (Confound) 
 

การคอนฟาวด (Confound) เปนเทคนิคท่ีใชชวยในการออกแบบ ทําใหขนาดของ
บล็อกเล็กลงจากเดิม ซ่ึงในการออกแบบนี้ จะเกดิผลทําใหสารสนเทศเกีย่วกับอิทธิพลของทรีตเมนต 
(Treatment effect) รวมปะปนอยูกับอิทธิพลของบล็อก (Block effect) เสมอ การเลือกอิทธิพลของทรีต
เมนตที่จะทําการคอนฟาวด (Confound effect) จะเลือกจากความรูในกระบวนการผลิตเปนตวักําหนด 
โดยเลือกทรีตเมนตที่คาดวาจะมีผลนอยตอตัวผลิตภัณฑ 
 

การประมาณการทดสอบเอฟ (Approximate F-test) ในการทดลองแบบแฟคโทเรยีล ที่
มีปจจัย 3 ปจจัยหรือมากกวา ซ่ึงจะเปนรูปแบบกําหนด รูปแบบอืน่ ๆ และการออกแบบที่ซับซอน 
บอยครั้งพบวา ไมสามารถที่จะทดสอบทางสถิติไดอยางถูกตองในบางอิทธิพลของทรีตเมนต ซ่ึงการ
แกไขหนทางหนึ่งที่เปนไปได คือ การตั้งสมมุติฐานวาในบางปฏิสัมพันธบางอิทธิพลสามารถทีจ่ะ
ละเลยได  
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2.1.4 ขั้นตอนการ การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase)   
 

1) แผนภูมิควบคุม (ฮิโตชิ คุเมะ , ผูเขยีน ,วีระพงษ เฉลิมจริะรัตน, ผูแปล, 2541) ไดอธิบาย
ความหมายของแผนภูมิควบคุม(Control Chart) ดังนี ้
 

แผนภูมิควบคมุ คือ แผนภูมิหรือกราฟที่จัดทําขึ้นลวงหนา โดยอาศัยขอมูลจากขอบเขตที่
กําหนด (Specification) ที่ระบุคณุสมบัตทิางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ดําเนินการผลิต และ
ตองการจะควบคุม เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นตอนใดตอน
หนึ่ง โดยการตรวจวดัคุณภาพของชิ้นงาน ซึ่งในการวดัขอมูลอาจจะอยูในลกัษณะ 2 แบบ คือ ขอมูลที่
ไดจากการวดั (Variable Data) และขอมลูท่ีไดจากการนับ (Attribute Data) จากนั้นเขียนบันทึกลงใน
แผนภูมนิั้น ๆ ซ่ึงโดยปกตจิะมีเสนควบคมุ 3 เสน ไดแก เสนขอบเขตกลาง คือ เสนที่แสดงขนาดหรือ
จํานวนที่เปนขอกําหนดหรอืเปาหมายในการผลิต เสนขอบเขตควบคุมบนและเสนขอบเขตควบคุมลาง
เปนคาท่ีอนญุาตใหมีความคลาดเคลื่อนในการผลิตเกดิขึน้ได และหากอยูในขอบเขตนี้กถ็ือวา ผลการ
ผลิตยอมรับได แตหากวาคาที่ไดอยูนอกเหนือขอบเขตควบคมุ (ไมวาในทางมากกวาหรือต่ํากวา) ถือวา 
การผลิตในขณะนั้นยอมรับไมไดจะตองมกีารปรับปรุงแกไขจุดบกพรองโดยทันท ี
 

โดยธรรมชาตขิองกระบวนการผลิตท้ังหลายยอมมีความผันแปร (Variation) เกิดขึน้กับชิ้นงาน
หรือผลผลิตได โดยความผันแปรบางชนิดเปนเรื่องปกติและอนญุาตหรือยอมใหเกิดขึ้นไดในการผลติ 
โดยไมกอความเสียหายตอคุณภาพของผลติภัณฑ แตความผันแปรบางชนดิมผีลกระทบมากและมี
ผลเสียหายตอคุณภาพของผลิตภณัฑ เพราะทําใหขนาดของชิ้นงาน หรือคุณสมบัติบางประการผิดไป
จากมาตรฐานที่กําหนด ดังนั้นการเขาใจในสาเหตุแหงความผนัแปรจึงเปนสิ่งสําคัญ โดยสาเหตุความ
ผันแปรตาง ๆ มีผลมาจากสาเหตุสําคัญ 2 ชนิดคือ 
 

สาเหตุที่เปนปกติวิสัย  หรือเปนธรรมชาตขิองการผลติ (Chance Cause) เปนลกัษณะสาเหตุ
ของความผันแปรที่ไมมีความรุนแรง และไมมผีลตอคณุภาพของสินคาท่ีผลิตได เกิดจากความผนัแปร
หรือความแตกตางเล็ก ๆ นอย ๆ ของวัตถดุิบและปจจัยการผลิตตาง ๆ ซ่ึงแนนอนวาไมมีของสองสิ่งที่
เหมือนกันทุกประการ วัตถดุิบ 100 ช้ิน ท่ีมีขนาดตรงกนัตามขอกําหนดทั้ง 100 ช้ินก็จะมีขนาดแตละชิน้
ท่ีแตกตางกันออกไป เพียงแตวาความแตกตางเหลานัน้ อยูในพิกัดที่ขอบเขตขอกําหนดไดอนุญาตเอาไว
แลวในคา พิกดัความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน 
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ฉะนั้นความผนัแปรในคณุภาพผลิตภัณฑท่ีเกิดจากสาเหตุที่เปนปกตวิสิัยของการผลติ จึงเปน
ส่ิงที่ยอมรับไดในการควบคมุคุณภาพดวยแผนภูมินี้ นั่นคือ กระบวนการผลิตที่เขียนแสดงดวยแผนภูมิ
ควบคุมแลวไมมีจุดใดจุดหนึ่งอยูนอกเสนขอบเขตควบคุม (The Process is in Control)   
 

สาเหตุที่ระบุได หรือสาเหตุท่ีกําจัดได (Assignable Cause) เปนลักษณะสาเหตุของความผนั
แปรทีเ่กิดจากความผดิพลาด ความผิดปกต ิความชํารุด ความไมไดเกณฑ ฯลฯ ของปจจัยการผลิตตาง ๆ 
ท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภณัฑและไมใชเปนปกติวิสัย หรอืธรรมชาติของการผลิตนั้น ๆ 
จําเปนจะตองไดรับการกําจดัหรือแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของงานผลติกลับเขาสูสภาวะปกติอีกครัง้ได 

 

ในแผนภูมิควบคุม เมื่อมีจุด (ซึ่งเขียนจากการเก็บขอมูล   และวดัคาชิ้นงานตัวอยางจากการ
ผลิต) ปรากฏวาอยูนอกเสนขอบเขตควบคุมยอมแสดงไดวาเกิดมีสาเหตุที่ระบุไดเกิดขึ้นมาในกระบวน
ผลิตนั้นแลว และเรียกสภาวะการผลิตนัน้วา กระบวนการผลิตอยูนอกควบคุม (The process is Out of 
Control)  
 

(ดํารง ทวแีสงสกลุไทย , 2538) ไดอธิบายวาแผนภูมิควบคุมคิวซีเปนคิวซีเทคนิคอีกชนิดหนึ่ง
ท่ีใชควบคุมการผลิตในระหวางการผลิต เพ่ือตรวจสอบวากระบวนการผลิตมจีุดใดเปลี่ยนแปลงหรือไม 
หรือการเปลีย่นแปลงนั้น ๆ ยังอยูในพิกดัควบคุมหรือไม ปกติจะใชแผนภูมิควบคุมกับระบบการผลิต
สภาพปกติ หรือมีการผลิตสม่ําเสมอ จะไมใชกับการผลิตเปนแบบเลว ๆ หรือผิดปกติโดยเดด็ขาด 
จุดมุงหมายที่ใชเทคนิคของแผนภูมิควบคุม มีดังนี ้

• เพื่อหาเปาหมาย หรือมาตรฐานของการผลติ 
• เพื่อใชเปนเครือ่งมือตรวจสอบวา การผลิตอยูในเกณฑมาตรฐานหรือไม 
• เพื่อใชเปนเครือ่งมือเพื่อใหไดเปาหมายที่วางแผนลวงหนาไวแลว 

 

การนําแผนภูมคิวบคุมมาใชงาน กอนอื่นจําเปนตองเขาใจลักษณะของเสนควบคุม เสียกอนคือ 
เสนควบคุมขอกําหนด (Specification Limit) หมายถึง คาขอบเขตขอกําหนดของสินคาหรือช้ินงานที่
โรงงานหรือรฐับาลเปนผูกําหนดขึ้น ท้ังนี้เสนควบคุมขอกําหนดขึ้นอยูกับดุลพินิจของผูออกแบบวา
ตองการเสีย่งหรือความปลอดภัย (Safety Factor) ไวที่ระดับเทาใด 
  

เสนควบคุมขดีความสามารถ (Process Capability Limit) หมายถึง คาขอบเขตความสามารถ
จริงของกระบวนการ โดยทัว่ไปคํานวณจากคาพารามเิตอรของประชากรหรือคํานวณจากกลุมตวัอยางที่
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จํานวนมาก เสนควบคุมขดีความสามารถมีขนาดความกวางเทากับ คาหางจากคาเฉลี่ยของประชากร 
±3σ และกําหนดเสนขอบเขตควบคุมสําหรับเปนสัญญาณเตือนวาการผลิตเริ่มออกจากการควบคุม
หรือยัง กําหนดในชวง คาเฉลี่ย ±2σ 
    

การใชงานแผนภูมิควบคุม การใชแผนภูมคิวบคุมในกระบวนการผลิต ควรมีเทคนคิตอไปนี้
เลือกบริเวณทีจ่ะควบคุม กอนอ่ืนก็คือปญหาอะไรท่ีจะตองทํา และเรามีจุดมุงหมายอะไร จากการ
ตัดสินใจในปญหาทําใหทราบทันทีอยางชดัแจงวา ตองการขอมลูอะไรพิจารณาการใชแผนภูมิควบคุม
แบบไหน อาจจะเปนแผนภมูิ แบบ ⎯x – R , x , pn, p , c หรือ u Chart ก็ไดขึ้นอยูกับโรงงานและ
ผลิตภณัฑแตละแหงทําแผนภมูิควบคุม  
 

สําหรับการวิเคราะหเก็บขอมูลในชวงเวลาที่เหมาะสมแลวใชขอมูลทีผ่านมาทําแผนภูมิ ถามี
จุดใด ๆ ผิดปกติตองทําการคนหาเหตุผลที่ทําใหคุณภาพเปลีย่นไปทนัที แลวทําการแกไขสรางแผนภูมิ
ควบคุมสําหรับการควบคุมในโรงงาน หากวาตนเหตุที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนไดขจดัหมดส้ินแลวจากใน
ขอ 3 และกระบวนการผลิตก็คงที่ ใหพิจารณาดูอีกครั้งวาผลติภณัฑไดมาตรฐานตามที่กําหนดไวหรือไม 
หลังจากนัน้ถาทุกอยางเรียบรอยก็ใหสรุปผลท้ังหมดเพื่อทํามาตรฐานวธิีการทํางาน (Standardize 
Working Procedure) หรืออาจจะมกีารปรับปรุงใหดีขึ้น ถาจําเปนตอเสนควบคุมของแผนภูมิออกไป 
จากนั้นพลอตขอมูลที่เก็บไดในแตละวนัตอไปควบคุมกระบวนการผลติ ถาการทํางานของคนงานและ
วิธกีารผลิตเปนแบบมาตรฐานแลว  
 

แผนภูมิควบคมุจะชี้แสดงออกใหเห็นวาสภาวะทีโ่รงงานอยูภายใตการควบคุมทีด่ีหรือไม แต
ถาปรากฏวามสีิ่งผิดปกตเิกิดขึ้น ตองการคนหาสาเหตุทันที แลวแกไขใหถูกตองเสียคํานวณเสนควบคุม
ใหม ถาเครื่องจักรหรือมาตรฐานการทํางานเปลี่ยนแปลง เสนควบคุมตองนํามาคํานวณใหม ถาการ
ควบคุมของกระบวนการผลติในโรงงานยงัดีตลอด ระดับคุณภาพที่แสดงบนแผนภมูิจะปรับดีเพิ่มดวย 
ในกรณีเชนนี้ใหสังเกตแผนภมูิควบคมุเปนระยะ  ในการคํานวณเสนควบคุมใหสังเกตกฎตอไปนี ้
 

• ขอมูลท่ีจุดผิดปกติ ซึ่งคนพบสาเหตุ หรือไมมกีารแกไขควรจะรวมเขาไปในการ
คํานวณใหม 

• ขอมูลท่ีจุดผิดปกติ แตไมพบสาเหตุ หรือไมมีการแกไขควรจะรวมเขาไปในการคํานวณ
ใหม 
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 (เทวินทร  สิริโชคชัยกุล,2540) ไดกลาวถึง STATISTICAL PROCESS CONTROL 
(SPC) ไววา ในการที่จะใหเจาของกระบวนการสามารถทราบผลการปฏิบัติงานของตนเอง และเปนการ
กอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง จึงจําเปนตองมีการเฝาติดตามเพื่อที่จะมีการปอนกลับ (Feedback) 
ซ่ึงรูปแบบและความเร็วในการปอนกลับที่ตางกัน จะทําใหไดระบบการควบคุมกระบวนการที่ตาง
ระบบกัน โดยที่ การปอนกลับชนิดทันทีทันใด จะเปนระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน
(Prevention) อันเปนวิธีการของการตรวจสอบ และทดสอบระหวางท่ีกระบวนการกําลังดําเนินอยู หาก
พบวา กระบวนการกําลังจะไมอยูภายใตภาวการณควบคุมก็ใหทําการปอนกลับ แลวทําการหยุด
กระบวนการเพื่อสืบสวนหาสาเหตุทันที สวนการปอนกลับชนิดหลังจากทราบความจริงแลว จะเปน
ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงดักปญหา (Detection) เชนการผลิตจนเสร็จ แลวคอยมา
ปอนกลับวาพบขอบกพรองจากการตรวจสอบหรือทดสอบอะไรบาง ดังแสดงในรูปท่ี 2.1 สําหรับ
วิธีการของการเฝาติดตาม 

 

นอกจากนี้ อาจกลาวไดวา ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน จะเปนกระบวนการ
เพื่อท่ีจะหลีกเลี่ยงการเกิดของเสีย สวนระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงดักปญหา จะเปนการ
ควบคุมระดับการยอมรับไดในการเกิดของเสีย 
  

     Inputs                                                     Output                                               O.K.  
 
 

                                                        ปอนกลับ                                     ไม O.K. 
 

ก) กระบวนการชนดิดักปญหา (Detection) 
 

                         Inputs                                                                                Output 
 
 

                                                                        ปอนกลับ 
 

ข) กระบวนการชนดิปองกันปญหา (Prevention) 
 

รูปที่ 2.1 สําหรับวธิกีารของการเฝาตดิตาม 

กระบวนการ การตรวจสอบ
และการทดสอบ 

กระบวนการ 
ถัดไป 

กระบวนการ 
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 โดยจุดมุงหมายของ SPC แลว ตองการมุงเนนไปที่กระบวนการเชิงปองกัน แตในขณะเดียวกัน
ก็ตองการกระบวนการเชิงดักปญหามาผสมกับเชิงปองกันในบางครั้ง ดังนั้น เทคนิคดานสถิติที่นํามา
ประยุกตใช เชน แผนภูมิควบคุม จึงมีความหลากหลายขึ้นอยูกับจุดมุงหมายและชนิดของขอมูล ซึ่ง
แบงเปน 2 ชนิดดวยกัน คือ ขอมูลตัวแปร (Variable data) และ ขอมูลคุณสมบัติ (Attribute data) ดัง
แสดงในตารางที่ 2.4 
 

ตารางที่ 2.4 ชนิดของขอมูล 
 

ชนิดของขอมูล ความตอเน่ืองของขอมูล ตวัอยางท่ีมาของขอมูล 
1. มีความตอเนื่อง 

(Continuous) 
การช่ังน้ําหนัก ตัวแปร 

(Variable) 
2. ไมมีความตอเนื่อง 
        (Discrete) 

การนับจํานวนชิ้นงาน 

คุณสมบัติ 
(Attribute) 

ไมมีความตอเนื่อง การนับจํานวนชิ้นงานดี และ
ไมดี 

  

 กอนท่ีจะมีการเลือกใชชนิดของแผนภูมิควบคุม เจาของกระบวนการตองเลือกคุณลักษณะทาง
คุณภาพ (Quality Characteristic) ที่จะทําการควบคุม ซึ่งแบงเปน 2 ชนิด คือ คุณลักษณะของ
กระบวนการ (Process Characteristic) เชน อุณหภูมิ เวลา และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ (Product 
Characteristic) เชน ความยืดหยุน  
  

 โดยที่เจาของกระบวนการทราบไดจากคุณลักษณะพิเศษที่กําหนดโดยลูกคาหรือตามที่ระบุไว
ในแผนควบคุม ผลจากการเลือกชนิดของคุณลักษณะทางคุณภาพก็จะทําใหทราบไดวาขอมูลที่ไดนั้น
เปนขอมูลชนิดใด โดยดูตัวอยางการเลือกแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลตัวแปรไดจากตารางท่ี 2.5 และ
สําหรับขอมูลคุณสมบัติไดจากตารางที่ 2.6 
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ตารางที่ 2.5 การเลือกแผนภมูิควบคุมสําหรับขอมูลตวัแปรใชกับกระบวนการเชิงปองกัน 
 

ขนาดตวัอยางหรอื 
จํานวนคาท่ีวดัแตละครั้ง (n) 

เงื่อนไขในการเลือก ชนิดของแผนภูมิควบคุม 

1 
ผลิตภัณฑเปนเนื้อเดียวกัน (เชน กาซ 
สารเคมี) หรือธรรมชาติของ 
กระบวนการตองการเพียง 1 คา 

X-MR Chart 

ไมสะดวกในการคํานวณคาเฉลี่ย ( X ) Median-R Chart นอยกวา 9 
สะดวกในการคํานวณคาเฉลี่ย ( X ) X -R Chart 
ไมสะดวกในการคํานวณคาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (s) 

X -R Chart 

มากกวา 9 
สะดวกในการคํานวณคาเบ่ียงเบน 
มาตรฐาน (s) 

X -s Chart 

 

ตารางที่ 2.6 การเลือกแผนภมูิควบคุมสําหรับขอมูลคุณสมบัติใชกับกระบวนการเชิงดักปญหา 
 

ความคงที่ของ 
จํานวนตวัอยาง(n) 

เงื่อนไขในการเลือก ชนิดแผนภูมิ
ควบคุม 

คงที่ สนใจการควบคุมจํ านวนชิ้นงานที่ เปนชิ้นงานเ สีย 
(Defective หรือ Nonconforming Product) 

 p chart  หรือ 
np chart 

ไมคงท่ี สนใจการควบคุมจํ านวนชิ้นงานที่ เปนชิ้นงานเ สีย 
(Defective หรือ Nonconforming Product) 

p chart 

คงที่ สนใจการควบคุมจํานวนตําหนิ(Defect) หรือจํานวน
ขอบกพรอง(Nonconformities) 

u chart หรือ 
c chart 

ไมคงท่ี สนใจการควบคุมจํานวนตําหนิ(Defect) หรือจํานวน
ขอบกพรอง(Nonconformities) 

u chart 
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ข้ันตอนในการประยกุตใชแผนควบคุม 
 
1. กําหนดคุณลักษณะทางคุณภาพที่ตองการควบคุม 

 ทราบชนิดของขอมูล 
 

2. เลือกแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสมกับคุณลักษณะทางคุณภาพนั้นๆ 
 ทราบชนิดแผนภูมิควบคุม 

 

3. กําหนดแผนการสุมหรือจากขอกําหนดของแผนควบคุม 
 ทราบจํานวนตัวอยางหรือขนาดตัวอยาง 
 ความถี่ในการตรวจ/วัด 

 

4. เก็บรวบรวมขอมูลแลวกําหนดจุดลงบนแผนภูมิควบคุม 
5. คํานวณขอบเขตควบคุม (Control Limits) ตามสูตรท่ีไดแจงไวในตาราง 2.7 และคาคงที่ท่ีไดแสดง

ไวในตารางที่ 2.8  
6. ลากเสนขอบเขตควบคุมบนแผนภูมิควบคุม ดูวามีจุดใดที่อยูนอกขอบเขตควบคุมบาง ใหทําการ

สืบสวนหาสาเหตุและปฏิบัติการแกไข ในบางกรณีอาจคํานวณขอบเขตควบคุมใหม 
7. นําขอบเขตควบคุมท่ีไดไปกําหนดคุณภาพตอไปจนกวาจะมีการเสนอเปลี่ยนแปลงโดยวิศวกร

คุณภาพหรือวิศวกรกระบวนการ 
8. แปลความหมายของจุดที่กําหนดใหมทุกครั้งตามวิธีการทดสอบความผิดปกติ 6 ขอ 
9. ทําการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการอยางตอเนื่อง 

ในการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมท่ีสอความผิดปกติจะถูกตัดออก แลวนําจุดที่เหลือไปคํานวณ
ขีดจํากัดควบคุมและสรางแผนภูมิควบคุมใหม ซ่ึงโดยทั่วไปจะไดแผนภมิูควบคุมท่ีแคบลง แผนภูมิ
ควบคุมที่ปรับปรุงแลวน้ีอาจนําไปใชเพื่อควบคุมกระบวนการผลิตในอนาคต หรือนําไปใช
ประโยชนอยางอื่น เชน นําไปใชเพ่ือคํานวณสมรรถภาพกระบวนการ 
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ตารางที่ 2.7 สูตรในการคํานวณขอบเขตควบคุม 
 

ขอบเขตควบคมุ แผนภูมิควบคุม CL 
UCL LCL 

สิ่งที่ตองควบคุม 

X  Chart X  RAX 2+  RAX 2−  X    
(คาเฉลี่ย) 

X - R 

R  Chart R  RD4  RD3  R  
 (พิสัย) 

X  Chart X  sAX 3+  sAX 3−  X    
(คาเฉลี่ย) 

X - s 

s  Chart s  RD4  RD3  s  
(คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

X  Chart X  X + 2.66MR  X - 2.66MR  X  
(คาใดๆ) 

X - 
MR 

MR Chart MR
 

RD4  RD3  MR  
(การเคลื่อนไหวของพิสัย) 

M Chart M  RAM 4+  RAM 4−  M   
(คามัธยฐาน) 

M - R 

R  Chart R RD4  RD3  R  
(พิสัย) 

p p  Chart p  
n

ppp )1(3 −
+  

n
ppp )1(3 −

−  
p  

(สัดสวนของเสีย) 
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 
(จํานวนตําหนิตอชิ้นงาน) 
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ตารางที่ 2.8 คาคงที่สําหรับการคํานวณขอบเขตควบคุม 
 

จํานวน
ตัวอยางหรือ
จํานวนคาที่
วัดไดในแต
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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แนวทางในการกําหนดจํานวนตัวอยาง 
1. จํานวนตัวอยางที่มาก  จะทําใหขีดจํากัดควบคุมบนและขดีจํากดัควบคมุลางอยูใกลเสน

กึ่งกลาง  ทําใหแผนควบคุมแคบจึงสามารถบอกเหตุการณเมื่อเกดิการเปลี่ยนแปลงไปของ
กระบวนการผลิตไดดีกวา 

2. จํานวนตัวอยางมากทําใหเสียคาใชจายในการตรวจสอบสูง 
3. ถาการทดสอบตัวอยาง  เปนการทดสอบที่ทําใหช้ินงานถกูทําลายไปจํานวนตวัอยางไมควร

ใชมาก การรวบรวมขอมลูเพ่ือใชสรางแผนภูมิควบคุม  จะใชตารางบันทึกผลแตกตางกันไป
ตามแตประเภทของแผนภูมิ 

4. คํานวณขีดจํากัดควบคุมและสรางแผนภูมิควบคุม ขอมูลจากตัวอยางที่เก็บไวจะถูกนําไปใช
คํานวณขีดจํากัดควบคุมเพ่ือสรางแผนภูมิควบคุมตอไป  ขีดจํากัดควบคุมประกอบดวย
ขีดจํากัดควบคุมบน(UCL)  เสนกึ่งกลาง(CL)  และขีดจํากดัควบคุมลาง(LCL) 

5. เขียนจุดและวิเคราะหแผนภูมิควบคุม 
 เมื่อไดแผนภูมคิวบคุมแลว เขียนจุดของตวัอยางลงในแผนภูมิควบคุม จะไดจุดแสดง
สภาพการผลิตวาอยูในการควบคุมหรือไม และสมควรหยดุกระบวนการผลิตเพื่อปรับตั้ง
กระบวนการผลิตใหมหรือยงั   

6. ปรับปรุงแผนภูมิควบคุม 
 จุดที่เขียนแสดงในแผนภูมิท่ีสอความผิดปกติจะถูกตัดออก  แลวนําจดุที่เหลือไป
คํานวณขดีจํากัดควบคุมและสรางแผนภูมคิวบคุมใหม  ซ่ึงโดยทัว่ไปจะไดแผนภูมิควบคุมที่
แคบลง  ซึ่งอาจนําไปใชในการควบคุมกระบวนการผลิตในอนาคต  หรอืนําไปใชประโยชน
อยางอื่นเชนนําไปใชคํานวณสมรรถภาพกระบวนการ 

7. ใชแผนควบคมุเพื่อการพัฒนาคุณภาพสินคา 
 เปาหมายสําคัญของการใชแผนภูมิควบคุม  เพื่อใหผูผลิตสมารถปรับปรุงและพัฒนา
คุณภาพของสินคาอยางตอเนื่องตลอดไป 

  

 การควบคุมคุณภาพคือการควบคุมใหลักษณะคุณภาพมีคาเฉลี่ยและการกระจายตามที่กําหนด 
คาที่กําหนดนี้เรียกวาขีดจํากัดขอกําหนด(Specification limit) ขีดจํากัดขอกําหนดนี้ประกอบดวย
ขีดจํากัดขอกําหนดบน (upper specification limit) หรือที่เขียนยอวา USL และ ขีดจํากัดขอกาํหนดลาง 
(lower specification limit) หรือที่เขียนยอวา LSL ลักษณะคุณภาพบางชนิดอาจกําหนดเฉพาะขีดจํากัด
ขอกําหนดลางเพียงอยางเดียว เชน ความสามารถในการทนแรงดึงของเหล็กเสน เปนตน 
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ลกัษณะของจดุที่ควรใหความสําคัญคือ 
1. มี 1 จุดตกนอก ULCและLCL 
2. มี 2 จุดติดตอกนัเกาะอยูใกลขีดจํากัดควบคมุบนหรือขีดจาํกัดควบคุมลาง 
3. มี 5 จุดติดตอกนัที่อยูดานใดดานหนึ่งของเสนกึ่งกลาง 
4. มี 5 จุดติดตอกนัที่แสดงแนวโนมขึ้นหรือลงตลอด 
5. มีจุดท่ีเปลี่ยนระดับอยางรวดเร็ว 
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. มี5จุดมีแนวโนมขึ้น   5. มีจุดเปลี่ยนระดับอยางรวดเรว็ 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงการกระจายของจุดบนแผนภูมิควบคุมท่ีแสดงความผดิปกติของกระบวนการผลิต 
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ก. วธิกีารอานแผนภูมิควบคมุ (วรีะพงษ เฉลิมจริะรัตน ,ผูแปล,2537) 
 

ส่ิงที่สําคัญท่ีสุดขอการควบคมุคุณภาพโดยใชแผนภูมิ คือ การอานหรือตีความหมาย
จากภาพที่ปรากฏบนแผนภูม ิ เพ่ือโยงเหตุผลไปที่สภาวะของกระบวนการผลิตซ่ึงไดผลิตขอมลูที่เราได
นํามาเขียนเปนแผนภมูิควบคุมเพราะอาการผดิปกติตาง ๆ ในกระบวนการผลิตที่จะมผีลตอคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ จะแสดงออกใหเปนรูปธรรมที่แผนภูมิควบคุมนี้เอง และเมื่อเราตรวจพบความผดิปกติของ
กระบวนการผลิตโดยอานจากแผนภูมิควบคุมนี้แลว เราจะไดไปทําการแกไขที่สาเหตขุองความผนัแปร
ใด ๆ ในกระบวนการผลิตนั้นเพื่อปรับสภาวะการผลิตใหกลับสูสภาวะท่ีอยูในควบคุม (In-Controlled) 
ไดตอไป 
  

ตอไปนี้ คือ ขอแนะนําเกี่ยวกับ 6 ลักษณะอาการสําคัญ เพื่อการอานแผนภูมิควบคุมอยู
นอกควบคุมพบไดชัดเจน คอื มีจุดในแผนภูมิปรากฏอยูนอกเสนขอบเขตควบคุม เรยีกวา จุดอยูนอก
ควบคุม (Out of control) อาจอยูนอกคาสูงหรือคาต่ําก็ได 
 

(1) การรัน(Run) เม่ือปรากฏขั้นตอนการวัดเพ่ือระบุสาเหตุของปญหา (Measure 
Phase) ติดตอกันบนซีกใดซกีหนึ่งของเสนคากลาง เราเรยีกวา เกิดรนั ความยาวของรันแตละชุดนบัจาก
จํานวนจุดในชุดนั้นและรันท่ีมีความยาวตัง้แต 7 จุดขึ้นไป เราตีความไดวา ไดเกิดความผดิปกติขึน้แลว
ในการผลิตชวงที่เกิดรันนั้น 
 

(2) การเกิดแนวโนม การมีจุดตอเนื่องกนัไปในทิศทางเดียวกันอยางตอเนื่องโดยไมมี
การสลับฟนปลาเลย มีผลทําใหเสนตอจุดเหลาน้ันคลาย ๆ เสนตรงพาดขึ้นหรือพาดลงเชนน้ีเราเรียกวา 
มีการเกิดแนวโนม (Trend)  ขึ้นในแผนภูมิควบคุม แนวโนมทีว่าน้ีคือแนวโนมท่ีกําลงับอกเราวา 
คาเฉลี่ยของขนาดควบคุมทีผ่ลิตไดจากกระบวนการผลิตนั้นกําลังมีปญหาหรือมีแนวโนมจะเคลื่อนไป
จากขนาดกําหนดที่ไดตั้งเอาไวแตแรก 

 

(3) การเกิดการเขาใกลเสนขอบเขตควบคุม  หากเราแบงระยะ 3 ซิกมา (3σ) 
จากเสนคากลางออกเปนเสน 2σ แลวพบวามี 2 จุด ใน 3 จุดท่ีตอเนื่องกันในแตละชวงไดตกไปอยูใน
พ้ืนท่ีระหวางเสน 2σ กบัเสนขอบเขตควบคุม (3σ) ถือไดวาเกดิการเขาใกลเสนขอบเขตควบคุม 
(Approach to the control limits) แลว และเปนการบอกวามีความผิดปกติขั้นในกระบวนการผลิตแลว 
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(4) การเกดิการเขาใกลเสนคากลาง หากพบวาเสนกราฟทั้งหมดตกอยูในระหวางเสน 
1.5σ    นับจากเสนคากลางขึ้นไปและลงมาแลว ไมไดหมายความวากระบวนการผลิตนั้นอยูในควบคุม 
แตกลับแสดงวา คงจะมีความผิดพลาดเกิดขึ้นในการกําหนดขนาดของกลุมยอย ขอมูลอาจมีการปะปนกัน
ของขอมูลที่นาํมาจากตางประชากรกนัและเกิดการปะปนกัน 

 

(5) การเกดิวัฎจักร มีลักษณะ คือ คาในเสนกราฟจะเปลีย่นแปลงขึ้น ๆ ลง ๆ มีลกัษณะ
เปนวงจรวงรอบ หรือ วฏัจักรท่ีเกือบจะทํานายลักษณะเสนกราฟในชวงตอ ๆ ไปได ลักษณะเชนนี้
เรยีกวา เกดิวฏัจักร (Periodicity)  
 

 2) ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index) 
 

 เปนตัวบงชี้ความสามารถของกระบวนการ  ซึ่งเนนในเรื่องของความผันแปรที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ และความเขาใกลคาเปาหมายที่ตองการ โดยจะชวยใหเจาของกระบวนการ ผูบริหาร และ
ลูกคาไดวา 
 

 กระบวนการที่กําลังเกี่ยวของอยูน้ัน มีความสามารถในการใหผลลัพธไดตามที่ตองการ
หรือออกแบบไวหรือไม ซ่ึงเปนการสะทอนใหเห็นถึงความอยูตัวของความผันแปรทีเ่กดิ
จากสาเหตุชนิดสามัญ (Common Cause) 

 มีความสามารถในการควบคุมความผันแปรที่มีอยูในกระบวนการเพื่อใหไดผลลัพธ
ตามที่เราหรือลูกคาตองการไดดีแคไหน อยางไร 

 ช้ินงานที่ผลิตออกมามีแนวโนมของการเกิดของเสียที่มีขนาดโตเกินไป (เขาใกลหรืออยู
นอกขอบเขตกําหนดดานบน) หรือมีขนาดที่เล็กเกินไป (เขาใกลหรืออยูนอกขอบเขต
กําหนดดานลาง) เพ่ือที่จะสามารถชวยใหเจาของกระบวนการสามารถปรับกระบวนการ
เขาหาจุดที่มีความเหมาะสมไดอยางถูกทิศทาง และมีความเหมาะสมในเชิงเศรษฐกิจ 

 

 ในระบบคุณภาพ QS 9000 ตองการใหเจาของกระบวนการทําการศึกษาความสามารถของ
กระบวนการนับตั้งแตขั้นตอนของการออกแบบหรือการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (APQP) 
ขั้นตอนกอนที่จะมีการผลิตจริงหรือการศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตน และ
กระบวนการที่กําลังดําเนินอยู 
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การคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการนั้น ขึ้นอยูกับจุดประสงคของการวัด
คุณภาพของกระบวนการดังนี้ 

 

ก. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการวา กระบวนการนั้นมีความสามารถแคไหน 
(Process Capability Potential) โดยมีคาดัชนีเปน Cp (C ยอมาจาก Capability หรือ
ความสามารถ สวน p Process หรือกระบวนการ) ซึ่งไมสนใจวาคาเฉลี่ยหรือตําแหนงของ
กระบวนการ ( X )  จะตั้งอยูตรงกลาง (Centering) ของเขตกําหนดหรือไม 

 

Cp = (USL – LSL)/(6σ) 
  

  โดยท่ี 
 

  USL : Upper Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานบน 
  LSL : Lower Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานลาง 
  σ   : Standard Deviation หรือคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 

ข. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการพรอมดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของ
กระบวนการ วาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไมสําหรับกระบวนการที่กําลัง
ดําเนินอยู โดยวัดคาดัชนีเปน Cpk ซึ่งเปนคาที่นอยที่สุดของดัชนีแสดงความสามารถของ
กระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนดดานบน (Cpu) หรือดัชนีแสดงความสามารถของ
กระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนดดานลาง (Cpl) 

 

Cpk = คาท่ีนอยท่ีสุดของ (Cpu, Cpl) 
 

  K : ระยะที่คาเฉลี่ยของกระบวนการอยูหางจากตรงกลางของขอบเขตกําหนด 
 

  โดยท่ี 
 

  )3/()( σXUSLC pu −=  
  )3/()( σLSLXC pl −=  
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ค. ตองการวัดผลการปฏิบัติงานหรือสมรรถนะ (Performance) ของกระบวนการพรอมดวย
ตําแหนงของคาเฉลี่ยของกระบวนการวาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม
สําหรับกระบวนการในเบื้องตน ซ่ึงเปนการใหความสนใจในความผันแปรที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยรวม โดยวัดคาดัชนีเปน Ppk (P แทน Preliminary หรือเบื้องตน และ p 
แทน Process หรือกระบวนการ) 

 

Ppk = คาที่นอยที่สุดของ (Ppu, Ppl) 
 

  โดยท่ี 
 

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

ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการเปน Pp ซึ่ง
สามารถคํานวณไดจากสูตร 

 

Pp = (USL – LSL)/(6σs) 
 

ความหมายของคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 
 

- ถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา กระบวนการมีความผนัแปรนอย
หรือมีความมั่นคงสูง 

- ถาคาดัชนี Cp กับคา Cpk มีคาที่ไมเทากัน แสดงวาคาเฉลี่ยของกระบวนการไมอยูตรง
กลางของขอบเขตกําหนด หากคา Cpk = Cpu ก็แสดงวา คาเฉลี่ยของกระบวนการเขา
ใกลดาน USL มากกวา หรือหนีหางจากดาน LSL มากเกินไป 
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2.2. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 1) Ka Yin Kwork และ V.M. Rao Tummala (1996) ไดศึกษาเรื่องการควบคุมคุณภาพ 
และปรับปรุงระบบตามหลักการควบคุมคณุภาพโดยรวม (Total control methodology, TCM) ได แบง
ออกเปนระดับท่ีครอบคลุมถงึ การปองกัน การปรับปรุงแกไข การสืบคนปญหาตางๆ ดังนี ้
 

  ระดับที่ 1 On-line quality control สามารถใชงานงายในขัน้ตอนการผลิต ระดบั
ควบคุมกระบวน และคณุภาพผลิตภณัฑซึง่ประกอบดวย รายการปรับตัง้เครื่องมือ ผังควบคุม ผังฮีสโตร
แกรม สญัญาณเตือนภัย การควบคุมแกไขสิ่งผิดปกตทิี่เกิดขึ้น การจัดวางผลิตภณัฑ การยอมรับสิ่ง
ตัวอยาง 

 

  ระดับที่ 2 Off-line quality support and reviews เปนผลกระทบระยะยาว ไมได
เกิดขึ้นโดยตรงทันที ประกอบดวย การใหความรูและการฝกอบรม การศึกษาระบบการวดั การ
บํารุงรักษา การตรวจติดตาม เทคนิคการแกไขปญหาตางๆ 

 

  ระดับที่ 3 Driving force for quality improvement เปนเครื่องมือสําหรับการวางแผน 
ปรับปรุงเพื่อระบุหาสาเหตุและการวิเคราะหหาความสัมพันธ ประกอบดวย การเขาถึงความตองการ
ของลูกคา การเทยีบเคียงคูแขง การกระจายหนาที่การทาํงานเชิงคุณภาพ (QFD) การวเิคราะหรูปแบบ
ของการเสียและผลกระทบ (FMEA) การศึกษาความสามารถของเครือ่งมือและกระบวนการ 
 

 ซึ่งการจําแนกแบบนี้ทําใหสามารถเขาใจโครงรางไดงาย แตเมื่อนําไปใชงานไดจริง อาจมีการ
เปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะตางๆใหเหมาะสมอยางมีประสิทธิภาพ โดยไมไดนําเทคนคิมาใชมากเกนิไป
หรือเกิดการขดัแยงกัน 

 2) Ricardo Banuelas Coronado และ Jiju Antony  (2002) ไดทําการศึกษาถึงปจจยัท่ี
นําไปสูความสําเร็จในการนํา Six Sigma ประยกุตใชขององคการตางๆ เพ่ือใชในการปรับปรุงกลยุทธ
ทางธรุกิจโดยการเพิ่มกําไร จากการขจัดความแปรปรวนและลดของเสียในกระบวนรวมถึงการลด
คาใชจายทางคณุภาพ ทราบถึงความตองการและความคาดหวังของลูกคา โดยการนําเทคนิคและ
เครื่องมือทางสถิติอยางเชน Motorola ไดใชจายในการใหความรูและอบรมพนกังาน $ 170 million แต
สามารถทีจ่ะประหยดัคาใชจายที่เกดิจากคาใชจายทางคณุภาพ ไดถึง $ 2.2 billions ปจจยัที่นําไปสู
ความสําเรจ็ (CSFs) ไดแก  
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• การประกาศเจตนารมณและความมุงมั่นของผูบริหารระดับสูง เชน ในชวงเริ่มตน
ผูบริหารระดับสูงของ AlliedSignal ทําการลดเปาหมายทางการเงนิลงเพื่อชวย
สนับสนุนโครงการในเบื้องตน รวมถงึผูบริหารระดบัสูงของGE ตองทําการ
เปลี่ยนแปลงโครงสรางผังองคการและเปลี่ยนทัศนคติของพนักงาน 

• การเปลีย่นแปลงวัฒนธรรมองคการซึ่งเกีย่วของกับพฤตกิรรมของพนกังาน โดยการ
ขจัดความกลวัของพนักงานที่จะซอนเรนขอผิดพลาด หรือการตอตานการเปลีย่นแปลง
ใหยอมรับการปรับปรงุพัฒนาดวยการเพิ่มแรงจูงใจ การใหความรู 

• การตดิตอสื่อสาร เชน Sony Electronics ที่ใหความสําคัญกับการแสดงขอมลูตางๆ
เพื่อใหทั้งองคการหลกีเลี่ยงและเรียนรูความผิดพลาดทีเ่กดิขึ้นอยางทัว่ถงึพรอมกนั 

• การจัดโครงสรางภายในองคการ Citibank  เนนการทํางานเปนทีม การทํางานขามสาย
งานสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาสําคัญไดถึง 73 %  

• การฝกอบรม โดยเนน Belt System  เพ่ือชวยทําใหเกิดการทํางานตามหลักการของ Six 
Sigma ท่ัวทั้งองคการ 

• การเชื่อมโยง Six Sigma สูกลยุทธทางธรุกิจ เชน  Ford motor company  ไดเปลีย่นกล
ยุทธจาก TQM ท่ีเนนการแกไขปญหาแตไมไดพจิารณาทางคาใชจาย แต Six Sigma มี
การวิเคราะหถงึตนทุน-กําไรทําใหสามารถประหยดัคาใชจายไดถึง $ 200,00 – 250,000  

• การเชื่อมโยง Six Sigma สูลูกคา เพื่อชวยลดชองวางระหวางความคาดหวังของลูกคา
กับความสามารถของการทํางานที่ทําไดจรงิ 

• การเชื่อมโยง Six Sigma สูผูสงมอบ ควรสรางความสัมพันธอันดีและมีผูสงมอบ นอย
รายเพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนตางๆ 

• การใชเครื่องมอืและเทคนิคตางๆตามหลักสถิติ เชน เครื่องมือคุณภาพ การทดสอบ
สมมติฐาน และอ่ืนๆ  

• การเลือกโครงการตามความสําคัญ พิจารณาจากการแขงขันทางธรุกจิ การไดเปรยีบทาง
ธุรกิจรอบเวลาของกระบวนการ ผลผลิตโดยรวม เปนตน 

 

 3) Robert Stecher  (1999) อางใน SIX SIGMA QUALITY กลาวไวใน “How GE 
Manages it” โดยกลาวถึงหลกัการบริหารธรุกจิของ General Electric (GE) ที่ประสบความสําเรจ็โดยใช 
SIX SIGMA QUALITY ดังตอไปนี ้
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 เริ่มตนคําถามวาเราไมเคยทาํส่ิงเหลานี้  : 
 

• พยายามผลักดนัใหประสิทธภิาพของกระบวนการผลิตเกนิกวาขอบเขตที่ไดตั้งเอาไว 
• ยอมรับดวยเหตุและผลกับลกูคาถึงความถกูตอง 
• คัดเลือกชิน้สวนที่ไดมาตรฐาน 
• มีของเสียมากมาย, มีงานที่ตองซอมแซม  และช้ินสวนทีต่องทําการตรวจสอ 
• ถูกตําหนิในการชําระ หรอืผิดพลาดทางบัญชรีายการ หรือการขนสงไมตรงตามเวลา 

รวมทั้งผลิตผลิตภณัฑนอยหรือมากเกนิไป 
• ประสบปญหาวาการทําการลดตนทุนในการผลิตไมเคยประสบความสําเร็จ 

 

 4) บุญสม ประเสริฐอัครกุล (2539) ทําการศกึษาหาวธิีการท่ีเหมาะสมในการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติของโรงงานตัวอยาง จากการศึกษาพบวาบางจุดงานมีการใชการควบคุม
กระบวนการเชิงสถิติอยางไมถูกตองและไมเหมาะสมโดยวัดจากความสามารถของเครื่องจักร และได
ทําการวัดคา Cp   และวัดความสามารถของกระบวนการผลิต Cpk เพ่ือออกแบบวิธกีารควบคุม
กระบวนการผลิตเชิงสถิติทีเ่หมาะสม  
 

 จากผลการวิจยัไดปรับปรุงวธิีการควบคุมกระบวนการเชงิสถิติ 2 ลักษณะ คือ การใชแผนภูมิ
ควบคุมเฉลีย่และพิสยั การใชแผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง และไดประเมินผลลพัธจาก คา Cp และ 
Cpk ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต คาความเที่ยงตรง เปอรเซ็นตของเสียของชิ้นงานที่เกดิขึ้น และ
จํานวนการผลติที่เกิดขึ้น พบวาปริมาณการผลิตลดลงกอนที่มีการปรับปรุง และคาความเที่ยงตรงในการ
ตรวจสอบของจุดตรวจสอบเพิ่มขึ้นจากกอนการปรับปรุง 
 

 5) เพชรชรินทร พรนภดล (2541) การวางแผนกลยุทธในการเพิ่มประสิทธภิาพโดยรวม
ใหกับอุตสาหกรรมผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร ภายใตวสัิยทัศนขององคการการเปนผูนําดาน
บรรจภุัณฑอันดับหนึ่งของโลก โดยเริ่มจากการวิเคราะหหาจุดแข็ง จุดออน โอกาสและอุปสรรค เพื่อทํา
การกําหนดวตัถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมแลววิเคราะหเลือกสายการผลิตตนแบบที่
เปนสายการผลิตท่ีสามารถ ตอบสนองผลการดําเนินธุรกิจขององคการ ไดแก สายการผลิตกระปอง
สําหรับบรรจุกาแฟที่มียอดรวมขายสูงสุด เพ่ือมาวางแผนกลยุทธ การเพิ่มประสิทธภิาพในระยะยาว 
จากนั้นไดทําการศึกษาปญหาและจุดออนในทุกกระบวนการผลิตของสายการผลิตตนแบบ ผลิตเพ่ือ
เลือกกลวธิีจากแผนกลยุทธในการเพิ่มประสิทธภิาพโดยรวมมาประยกุต ไดแก กลวิธกีารบํารงุรักษา
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แบบทวผีลที่ทกุคนมีสวนรวมสําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอรเพือ่ลดเวลาสญูเปลา จากการเกิด
เครื่องจกัรเสียหรือเกิดเหตุขดัของบอยๆ และกลวธิีลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพสําหรับกระบวนการพิมพ
สี และกระบวนการขึ้นรูปกระปองเพื่อเพิม่ความสามารถในการผลิต หลังจากที่ไดดาํเนินตามกลวธิีทั้ง 2 
ท่ีนําเสนอแกสายการผลิตตนแบบสามารถสรุปผลจากการประยกุตกลวธิีดังนี้  -  เปอรเซ็นตเวลาสูญเปลา
ในกระบวนการเคลือบแลคเกอรลดลง 3.65 เปอรเซ็นต  -  ลดเวลาที่ใชในการเปลีย่นแมพิมพ
กระบวนการพิมพสีลง 38 เปอรเซ็นต หรือผลผลติเพิ่มขึ้นวันละ 2,664 แผน คิดเปนตนทุนการผลิตท่ี
ลดลง 5 เปอรเซ็นต  -  ลดเวลาท่ีใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการขึน้รูปกระปองลง 53 เปอรเซ็นต 
หรือผลผลิตเพิม่ขึ้นวันละ 22,000 กระปอง คิดเปนตนทนุการผลิตที่ลดลง 7 เปอรเซ็นต 
 

 6) สมพงษ เข็มทองวงศา (2542) การศึกษาวจิัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือจัดทําและพัฒนา
ระบบการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใชการตรวจวินิจฉยัองคการ ในโรงงานผลิตกระปอง โดย
มุงหมายเพื่อพฒันาประสิทธภิาพของการผลิต และคงรักษาใหสอดคลองกับเปาหมายขององคการ โดย
จะใชรูปแบบสําหรับการตรวจวินิจฉัย ที่ปรับปรุงมาจากระบบ Lean management system รูปแบบที่
ประยุกตกับสายการผลิตตวัอยางจะมี หัวขอควบคุม เจ็ดหัวขอคือ ระบบการบริหาร, การศกึษา/การ
ฝกอบรม มาตรฐาน การเปลี่ยนแมพิมพอยางรวดเรว็ การปรับปรุงเครื่องจักร และกระบวนการ การ
บํารุงรักษาดวยตนเอง และการวางแผนการบํารุงรกัษา ผลการตรวจวินิจฉยัองคการ ประกอบกบัการ
วิเคราะหสภาพปจจุบัน กําหนดคาดัชนีวัดประสิทธภิาพที่มผีลตอความพึงพอใจของลูกคา และตอ
คุณภาพการผลิตได สามคาคือ 1) เวลาในการเปลีย่นแมพิมพ) นาที/ครั้ง (2) คาวดัความสามารถของ
กระบวนการ Cpk (ความยาว, ความฉาก (3) ผลผลติตอวัน) แผน/วัน( โดยเทคนิควิธีทีใ่ชในการ
ปรับปรุงคาดัชนีทั้งสามคาคือ เทคนิคการลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพ Single minute exchange of die; 
SMED และเทคนิคการควบคุมกระบวนการทางสถิต ิ จากผลการวิจยัพบวาเวลาในการเปลีย่นแมพิมพ
จาก 59.94 นาทีลดลงเหลือ 31.28 นาที, คาความสามารถของกระบวนการคณุภาพความยาวจาก 0.94 
เพิ่มขึ้นเปน 1.38 และคุณภาพฉากจาก 0.46 เพิ่มขึ้นเปน 1.10 ผลผลิตจาก 90.158 แผน/วัน เปน 114,600 
แผน/วนั หรือ 27.1% นอกเหนือจากผลเชงิตัวเลขแลวพบวามีผลประโยชนตอองคการ 3 ประการคอื 1) 
การดําเนนิกิจกรรมปรับปรงุที่เลือกสรรหลังผานการวิเคราะหสภาพปจจุบัน และการตรวจวนิิจฉัย
องคการ ไดรบัความรวมมือจากฝายบริหารและพนักงานเปนอยางดี 2) วธิีการตรวจวินิจฉัยองคการเปน
การสรางวัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องใหแกองคการ 3) มีการกระจายวนิิจฉัยองคการไปยัง
แผนกผลิตอ่ืนๆ และแผนกโลจิกติกของโรงงาน 
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 7) นวลพรรณ ใจงาม (2543) ทําการวิจยัเกีย่วกับการลดของเสียที่เกิดจากการถายเท
กระแสไฟฟาสถิตยในกระบวนการประกอบหัวอานโดยใชแนวทางซกิซซิกมา โดยหลังจากการ
ดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลิตพบวาอัตราสวนขอบกพรองจากการถายเทกระแสไฟฟาสถิตย
ลดลงจาก 31,600 DPPM เปน 7,890 DPPM หรือเมื่อเทียบในระดับ σ สามารถปรบัปรุงจากระดบั 3.36 
เปน 3.91 และสามารถลดคาความเสียหายและไดรับผลประโยชนตอบแทนจาการปรับปรุงคณุภาพ 
163,999 ดอลลารสหรฐัภายในระยะเวลาสองไตรมาส 
 

 8) ณรงคศักด์ิ นันทกสิกร (2543) การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเสนอแผนการลดตนทนุ
สําหรับอุตสาหกรรมการประกอบแผนวงจรพิมพ การวางแผนการลดตนทุนเปนเครื่องมือของฝาย
บริหารโดยประกอบไปดวย 4 ขั้นตอนหลกัๆ คือ ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนของการวัด ขอมูลท่ีไดมาจากการ
คิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ เปนขอมูลที่สะทอนใหเห็นถึงภาวการณใชจายท่ีเกิดขึ้นจาก
การดําเนนิกระบวนการนั้นๆ และทําการคํานวณหาปจจัยทีก่อใหเกิดตนทุนดวยเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหกรรม คือ MTM-2 ข้ันตอนที่ 2 ขั้นตอนของการวเิคราะห จะใชเทคนิค MTM-2 ในการวิเคราะห
หาแหลงท่ีมาของปจจัยที่กอใหเกิดตนทนุขึ้น และทําการวางแผนการลดตนทุนโดยใชเทคนิคแผนภมิู
ของแกนต เพ่ือกําหนดตนทนุท่ีจะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ขัน้ตอนที่ 3 ขั้นตอนของการปรับปรุง นํา
แผนการลดตนทุนที่ทําไวมาดําเนินการโดยการลดตนทนุจะเปนการประยุกตใชเทคนิค MTM-2 และ 
แนวความคิดของโปรแกรม Six Sigma ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนสุดทายคือขั้นตอนการควบคุม ทําการคิด
ตนทุนท่ีเกดิขึน้จรงิอีกครั้งเพื่อประเมินแผนการดําเนินการ การประเมนิผลทําไดโดยการนําแผนการลด
ตนทุนการผลติไปปฏิบัตจิรงิในโรงงานตวัอยาง ซึ่งผลการปฏิบัติพบวา การวางแผนการลดตนทนุดวย
การวิเคราะหกระบวนการจะใหผลทีด่ีและทําใหการวางแผนเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ สามารถ
มองเห็นและเขาใจโครงสรางของตนทุนที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการนั้นๆ และสามารถกําหนด
ระยะเวลาที่แนนอนในการลดตนทนุการผลิตได จากการลดตนทุนตามแผนของการวจิัย เปรยีบเทียบ
กอนปรบัปรุงและหลังปรับปรุง พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงจาก 190.93 บาทตอหนวย เปน 
190.61 บาทตอหนวย คิดเปนอัตราการลดลง (190.93-190.61) / 190.93 = 0.16% สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
และลดลงจาก 150.12 บาทตอหนวย เปน 149.90 บาทตอหนวย คิดเปนอัตราการลดลง (150.12-149.90) 
/ 150.12 = 0.15% สําหรับผลติภัณฑ 
 

 9) อนวัชชน จรปญญานนท (2543) ทําการศกึษาเพื่อลดของเสียท่ีเกิดจากคราบสกปรกบน
ตัวช้ินงานแขนจับหัวอานโมเดล QM ซึ่งจํานวนของเสียในกระบวนการกอนการศึกษามีคา 164,243 
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DPPM โดยมีเปาหมายในการปรับปรุงใหมีของเสียนอยกวา 61,085 DPPM  ผลจากการทดลองพบวา
กระบวนการเชื่อมชิ้นสวนของตัวงานและกระบวนการดดัคาสปริงของตัวงานเปนกระบวนการที่มขีอง
เสียเกิดเปนจํานวนมากจึงปรบัปรุงโดยการกําหนดแผนการทําความสะอาดชิ้นสวนของอุปกรณของ
เครื่องจกัรท้ังสองของกระบวนการซึ่งทําใหมีจํานวนของเสียที่ลดลง 78,600 DPPM 
 

 10) อัจฉรียา รักมิตร (2543) ในวิทยานิพนธน้ี กระบวนการในการตรวจสอบประสิทธิภาพ
ของเครื่องมือวัด ถูกพัฒนาโดยใชขอมลูการวดัจากการผลิต เพ่ือท่ีจะแทนที่กระบวนการปจจุบัน ซึ่งเปน
การใชช้ินสวนมาตรฐาน 3 ช้ิน วดับนเครื่องมือวดัท่ีตองการจะตรวจสอบ การดําเนินการไดใชแนวทาง
ของซิกซซิกมา ซึ่งมีเทคนิคและเครื่องมือ ท่ีชวยใหวิทยานพินธสําเรจ็ลลุวงอยางมีประสิทธภิาพ 
กระบวนการปจจุบันท่ีใชในการตรวจสอบประสิทธิภาพของเครื่องมือวัด มีประสิทธิผลในการตรวจจับ
ต่ํา ซ่ึงเห็นไดจากการที่เครื่องมือวัดตองถูกปด เพ่ือรับการแกไขโดยไมจําเปน เม่ือมีการแสดงวา SPC 
น้ันอยูนอกการควบคุม ซึ่งสาเหตุของการอยูนอกการควบคุมนั้น สวนใหญมาจากชิ้นสวนมาตรฐานที่
ใชในการตรวจสอบ จึงเห็นประสิทธิผลแค 30% ซึ่งไดมาจากระบบการวัด จึงไดนําขอมูลการวดัจาก
การผลิตมาใช เพ่ือที่จะแกปญหาที่เกิดขึน้ดังกลาว กระบวนการในการตรวจสอบประสิทธิภาพของ
เครื่องมือวดั ถูกเปลี่ยนไปใชระบบใหม โดยใชซิกซซกิมาเปนแนวทางเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของ
วิทยานิพนธ ในการใชซิกซซิกมานั้น ในชวงของการวดั ปญหาและสาเหตุถูกบงชีอ้ยางละเอียด โดยใช
แผนภูมกิางปลา แผนภูมิพาเรโต และ FMEA ซึ่งปญหาถูกพบมาจากการเสื่อมถอย ของชิ้นสวน
มาตรฐานที่ใชในการทดสอบ เปนผลใหช้ินสวนนัน้ใหคาท่ีซ้ํานอย นอกจากนี้ขอดอยอ่ืนของการใช
กระบวนการปจจุบันยังถกูบงชี้ดวย ตัวอยางเชน การข้ึนอยูการช้ินงานทีน่อยเกนิไป และการขาดความรู
ความเขาใจเกีย่วกับ ขั้นตอนการปฏิบัติงานและการวิเคราะห สําหรับชวงการวเิคราะหน้ัน ขอมูลการวัด
จากการผลิตถกูวิเคราะห เพือ่ดูความสัมพันธของ wafer quad ที่เหมือนกัน ซึ่งพบวา ช้ินสวนท่ีสรางจาก 
wafer quad เดยีวกัน มีความสัมพนัธที่ขึ้นตอกัน (correlation) ซึ่งใหความแตกตางในคาเฉลีย่ของ
ประชากร อยางไมมีนัยสําคญั ดังนั้นในชวงการปรับปรงุความสัมพันธของ wafer quad เดียวกัน จึงถูก
ใชในการตรวจจับการเปลี่ยนแปลงที่อยูนอกการควบคุมบน SPC ซึ่งเมื่อการเปลี่ยนแปลงดงักลาว
กอใหเกิด การเปลี่ยนแปลงในคาเฉลีย่อยางมีนัยสําคัญ เมื่อเปรยีบเทียบกับเครื่องมือวัดตวัเดยีวกัน ณ 
เวลาตางกัน เครื่องมอืวดัตัวอ่ืน ๆ ณ เวลาเดยีวกัน หรือเครื่องมือวดัตัวอ่ืน ๆ ณ เวลาตางกัน บนพืน้ฐาน
ของ wafer quad เดียวกนั เครื่องมือวดัตัวน้ันๆ จะถูกพจิารณาเพื่อที่จะจดัการกับปญหาท่ีเกิดขึ้น ผลของ
การวิเคราะหดงักลาวไดถูกแสดงไวบนเวบไซดภายในของบริษัท ซึ่งจัดเตรียมขอมูลเพื่อชวยในการ
ตัดสินใจ 



บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันของโรงงานตวัอยาง 
 

3.1 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 

โรงงานดําเนินการผลิตบรรจภุัณฑเปนกระปอง 3 ช้ินทีใ่ชสําหรับบรรจุผลิตภณัฑตาง ๆ เชน 
สับปะรด, หนอไม, ปลากระปอง, ขาวโพด โดยผลิตจาํหนายใหลกูคาภายในประเทศ  

 

นอกจากนี้ทางโรงงานไดพัฒนาและจดัทําระบบคุณภาพ ISO 9002 ในองคกรขึน้เพื่อที่จะ
สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพสรางความพงึพอใจใหแกลกูคา  
 

3.1.1  โครงสรางองคกร 
 

โครงสรางองคกรของโรงงานมีลักษณะงานแบงเปนฝายและแผนก ซึ่งมีการแบงสวนงาน
ออกเปน 3 ฝายหลัก ๆ ดังนี้  

 

(1) ฝายสํานกังาน  
(2) ฝายผลิต  
(3) ฝายบริการ  
 

ซึ่งในแตฝายจะมีผูจัดการฝายภายใตการอํานวยการของกรรมการผูจัดการ เปนผูรับผดิชอบใน
การบริหารงานผลิตเปนหลัก ดวยการสนับสนุนดานธรุการจากฝายสํานักงาน และทางดานการผลติจาก
ฝายบริการ และเนื่องจากบริษัทไดมีการจัดระบบคุณภาพ ISO9002 จึงมีตําแหนง QMR เปนควบคุม 
ดูแล กํากับ ตดิตาม ตรวจสอบและตรวจทานการดําเนนิงานตาง ๆ ในบริษัทใหเปนไปตามขอกําหนด
ของระบบ ดังแสดงตามรปูท่ี 3.1 
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 กรรมการผูจัดการ  
     
  QMR   
     

ผจก.ฝายสํานักงาน  ผจก.ฝายผลิต  ผจก.ฝายบริการ 
     
หัวหนาแผนกสํานักงาน  หน.แผนกฝา หน.แผนกกระปอง หน.แผนกตรวจสอบ หน.แผนกสโตร คอมฯ วิศวกร  

- พนักงานบัญชี  - พนง.ชางฝา - พนง.ชางกระปอง - พนง.สโตร   - วิศวกร 
- พนักงานจัดซื้อ 
- พนักงานบุคคล 

 - พนง.ผูชวยชางฝา 
- พนง.ทั่วไปฝา 

- พนง.ผูชวยชาง 
   กระปอง 

- พนง.ตรวจสอบ 
  คุณภาพ - พนง.ขับรถยก 

- พนง.ทั่วไปสโตร 
  - พนักงานชางบริการ 

- พนักงานทั่วไป 
- พนักงานศูนยเอกสาร   - พนง.ทั่วไปกระปอง      
- พนักงานจัดสง         
- พนักงานขับรถ         
- แมบาน         

 
รูปที่ 3.1 ผังองคกรของโรงงาน 

 
 

โครงสรางการบริหารองคกร 
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3.1.2 ลักษณะผลิตภัณฑ  
 

 ผลิตภณัฑหลกัของโรงงานจะเปนกระปอง 3 ช้ิน คือ กระปอง 1 ช้ินและมีฝา 2 ช้ิน กลาวคือ 
การขึ้นรูปกระปองเปนทรงกระบอกแลวปดฝาดานหัวและดานทาย โดยท่ีมีการปดกนแลว แตสําหรบัฝา
ดานบนจะใหลูกคานําไปปดกระปองเองเมื่อบรรจุอาหารเรียบรอยแลว ขนาดกระปองโลหะจะมีการ
กําหนดขนาดโดยใชตวัเลข เชน กระปอง 603 x 408 หมายถึงกระปองท่ีมีขนาดมิติ คือมีเสนผาน
ศูนยกลาง = 6 + 3/16 นิ้ว และมีความสูง = 4 + 2/16 น้ิว ดงัรูปท่ี 3.2 

 
 

 
รูปท่ี 3.2 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑและขนาดมิติของกระปอง 

 

3.1.3 กระบวนการผลิต   
 

กระบวนการผลิตของบรษัิทมี 2 กระบวนการ ซึ่งท้ังสองกระบวนการจะเปนการผลิต
แบบตอเนื่อง  คือ  

 

(1) กระบวนการผลิตกระปอง  
(2) กระบวนการผลิตฝากระปอง  

 

 โดยมีขั้นตอนการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.3 และ 3.4  
 

ความสูงกระปอง 
= 4 น้ิว + 2/16 น้ิว 

เสนผาศูนยกลาง = 6 นิ้ว + 3/16 นิ้ว 
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แผนภาพกระบวนการผลิตกระปอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 แสดงแผนภาพกระบวนการผลิตกระปอง 
 

เบิกเหลก็ ตรวจสอบ ตัดแผน ตรวจสอบ ทําตัวอยาง OVERLAP 

ตรวจสอบ เชื่อมขึ้นรูป ตรวจสอบ เคลือบแนวเชื่อม อบแหง 

ตรวจสอบ บานปากกระปอง ตรวจสอบ ทําลอน ตรวจสอบ 

ปดกนกระปอง ตรวจสอบ บรรจุ พันฟลมและติดตั๋ว รอจัดเก็บ 
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แผนภาพกระบวนการผลิตฝากระปอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 แสดงแผนภาพกระบวนการผลิตฝากระปอง 
 
 
 

เบิกเหลก็ ตรวจสอบ ตัดแผน ตรวจสอบ ปมฝา 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ ฉีดน้ํายายางอบแหง คัดฝา 

ตรวจสอบ เก็บเขาคลังสินคา 

บรรจุฝา 
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ในการวิจัยนี้จะมุงการศึกษาไปที่กระบวนการผลิตกระปอง ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 

(1) เบิกเหล็ก 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- ชางรับใบสงงานจากหัวหนาแผนก 
- ชางเขียนใบเบิกเหล็กใหแผนกสโตร (ระบุจํานวนเหล็ก ขนาด และโคต) 
- สโตรนําปายเบิกของมาติดท่ีเหล็ก 
- แจงพนักงานขับรถยก นําเหล็กมาใหท่ีแผนก (เครื่อง SLITTER)  
- ผูชวยชาง (ประจํา SLITTER) ตรวจสอบเหล็กวาตรงกับขนาดเหล็กที่เบิกหรือไม 
- นําตั๋วเหล็กไปเขียนลงใบรายงานเครื่องตัดเหล็ก 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- รับตั๋วเหล็กของวันที่ผลิตในวันนั้น 
- รับเทสท ขั้นตอนในการรับเทสท ใชสําลีจุมน้ํายาแลวใชแรงกดถูขึ้นลงนับเปน 1 คู ดานนอก

ไมนอยกวา 5 คู ดานในไมนอยกวา 20 คู 
- รับเทปเทสท ขั้นตอนในการรับเทปเทสท ใชมีดกรีดลงบนแลคเกอร โดยมีชอง 100 ชอง 

จากนั้นใชเทปใสติดบนชองที่กรีดแลวดึงดูการลอกของแลคเกอร ดานนอกและดานใน 40 % 1 
(ชอง = 1 %) 

 

(2) การตัดแผนเหล็ก 
 

มีขั้นตอนและกระบวนการดังนี ้
 

- ทําการตัดเหล็กมัด พับแผนพลาสติก แผนปดบน กระดาษปดบน นําไปวางบนชั้นวาง 
- รอ QC มารับเทสทเหล็ก 
- ดันเหล็กเขาเครื่อง 
- กดสวิชตเครื่องยกเหล็กขึ้นพรอมทําการตัด 
- เริ่มตัดแผนแรกวัดเศษชวง FIRST กับชวง SECOND ใหมีขนาดหัวและทายเทากัน 
- ทําการตัดตามจํานวนที่กําหนดไว พรอมรอยกเขาเครื่อง VK – 100 
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มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- วัด Blank length โดยใช เกรดตั้งที่ 482.50 ถาเปน 307 ใช เกรดตั้งที่ 263.07 
- วัดหัว (Front) ทาย (REAR)  
- วัด Blank Height โดยจะซอยออกมาแลวแตขนาดของแตละ SIZE วัดหัวทายเชนเดียวกับ 

Blank length อานคาแลวไมเกิน +หรือ-0.5  
 

(3) ทําตัวอยาง OVERLAP เนื่องจากการเชื่อมขึ้นรูปกระปองนั้นจะใชวิธีการมวนแผนแลวเชื่อม
ขอบขางเปนตัวกระปองดวยการ Overlap  

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 

- Warm เครื่อง VK รอใหเครื่องเขาที่ 
- เอาแผนเสียใสเครื่อง 3 แผน 
- ปรับเพ่ิมคา T1 
- ปรับลดคา T2 
- ปรับลด R1 , R2 มาอยูที่ 1  
- เปด overlap 3ใบให QC วัด 
- ปรับ overlap กลับที่เดิม 
- เดินกระปองออกจาก VK และลองดึงเวลาดูวาดีหรือไม 

มีการตรวจสอบดังนี ้
- ใชกรรไกรตัดตรง weld หางจากรอยเชื่อมประมาณ 2 มิลลิเมตร 
- ใชกลองสองดูสวนที่ซอนทับกัน 2 ดาน หัวทาย 
 

(4) เชื่อมขึ้นรูป  

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- เปดปมลม 
- เปด Main Swish , เปดตู Power  
- เปดลมที่ Line VK , เปดแกส 



 51

- เปด Run Way ทุกตัว  
- เปด Corima 
- ทําการ Warm เครื่อง VK รอใหเครื่องเขาที่ประมาณ 5 นาที 
- เปด overlap 3ใบให QC วัด 
- ปรับ overlap กลับที่เดิม 
- เปด Powder , ผสม Lacquer 
- เปดกระปองออกมาสัก 30 ใบ ลองดึง weld ดู 2 ใบ 
- ดูวากระปองผานแกสแลว Powder สุกหรือไม 

 

(5) เคลือบแนวเชื่อม 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- เปด man switch ไฟเขาเครื่อง 
- เปด switch ควบคุม powder ไปทาง Auto เครื่อง powder พรอมที่จะทํางาน 
- เมื่อเดินกระปองวิ่งผาน sensor powder ก็จะทําการพน powder ไปท่ี weld ดานใน ไฟท่ีชุด

ควบคุมจะโชว 
- เมื่อไมมีกระปองวิ่งผาน powder ก็จะไมพนและไฟที่ชุดควบคุมจะไมโชว 
- เปด man switch ไฟเขาเครื่องและปรับหมุน switch ควบคุมชุด cut side lacquer ไปทางเลข 1 

ชุด mop ก็จะหมุนเมื่อกระปองวิ่งผานไปยังชุด mop out side lacquer ก็จะรูดตวัดขึ้นไปเคลือบ 
weld ดานนอก 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- นํากระปองท่ีมีการเคลือบแนวเชื่อมดวย powder และ lacquer แลวนํามาสอบ ซึ่งตองทําการ
ตรวจสอบกอนท่ีกระปองจะผานมายังเครื่องอบแหง 

- นํากระปองมาตัดเอาสวนที่เคลือบดวย powder และ lacquer เพ่ือมาชั่งน้ําหนักเพื่อหาคาของ 
1) คาของ powder และ lacquer 
2) คาของ lacquer  
3) คาของเหล็กที่ไมมี powder และ lacquer เคลือบวาไดตรงตามสเปคหรือไม 

 

(6) อบแหง 
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มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 

- เปดวาลวลม และแกส 
- เปดสายพาน 
- เปดแกสและปรับคันโยกใหแกสเบาที่สุด 
- ใชปนจุดแกสไฟก็จะติดทุกชอง 
- เปดชุดลมเพื่อใหแกสมีแรงดันมากขึ้น 
- ทดลองเดินกระปอง 5 – 10 ใบ เพื่อดู sin four วา powder และ lacquer เดียวหรือไม 
- ถา powder และ lacquer ไมเดียว ก็ทําการปรับเพิ่มคันโยกแกสใหมากขึ้น หรือลดสายพานให

ชาลง 
- ถา powder และ lacquer ไหมก็ทําการปรับลดคันโยกแกสใหเบาลง หรือลดสายพานใหชาลง 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

 เมื่อกระปองทําการเคลือบดวย Powder และ lacquer แลวก็ผานมายังเครื่องอบแหง เพื่อทําให 
powder และ lacquer นั้นแหง ก็จะทําการตรวจสอบโดยนํากระปองท่ีผานเครื่องอบแหงนั้นมาทํา
การดึง powder วา powder นั้นลอนหรือไม และดูวา lacquer นั้นคลุมแนวเชื่อมหรือไม แลวกจ็ะทํา
การดูวากระปองท่ีผานเครื่องอบแหงนั้นมี T- Four ขึ้นคลุม out side lacquer หรือไม 
 

(7) บานปากกระปอง 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- กระปองไหลจากทางวิ่งเพื่อเขาเครื่อง 
- Roll บน และลาง หมุนรอบกระปอง เพื่อบานปากทั้ง 2 ดาน 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- วัดคามสูงดวยเกจวัดความสูง 
- วัดบานปากดวยเกจวัดบานปาก วัด 3 จุด ตามนาฬิกาท่ีเลข  2 , 6 และ 10 
- ตรวจสอบดวยสายตา 
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(8) ทําลอน 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- กระปองออกจากเครื่องบานปาก เขาเครื่องทําลอน 
- Roll ทําลอนทํางานพรอมกันท้ัง 2 หัว เพ่ือรีดตัวกระปองใหเปนลอน 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- วัดความสูง 
- วัดความลึกของลอนวัด 2 จุด ซาย และขวา ตามนาฬิกาที่เลข  2  และ 10 
- ตรวจสอบดวยสายตา 

 

(9) ปดกนกระปอง 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- ทําความสะอาด roll  และ chuck 
- วัดคา Pin High ลงใบรายงาน 
- เติมฝาลงบนชองจายฝา 
- เปดสวิสเครื่อง + ปลอยกระปองเขาเครื่อง 
- กระปองเขาเครื่องผาน Roll รีดลูก 1 – 3 และ Roll รีดลูก 2 – 4 
- กระปอง Seam ปดฝาลงราง 

มีการตรวจสอบดังนี ้
 

- ตรวจสภาพทัว่ไป 
- ดู SCRATCH กนกระปอง 
- chuck wall 
- วัด double ลงรายงาน 
- ตรวจสอบรอยรั่ว โดยใชเครื่อง Vacuum 

 

(10) บรรจ ุ
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มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 

- Line VK 100 เริ่มเก็บจากรางพาเลตชัน้ละ 49 ใบ โดยเรยีงสับหวางกัน 
- จนครบตามกําหนดแตละขนาดบรรจ ุช้ินบนสุดคว่ํากระปองปดกระดาษลูกฟูก 
- วางไมฉากปดกระดาษรองบางแลวมัด 
- Line AFB 640 เริ่มจากกระปองจะถูกลําเอียงขึ้นมาบนสายพานโดยอัตโนมัติ 
- กดปุมปลอยบนแปนควบคุมใหกระปองไหลเขาสูรางบรรจุกดปุม Lock กระปองจะลงเอง 
- ปูกระดาษทําเชนนั้นจนครบจํานวนชิ้นและขนาดบรรจ ุ

 

(11) พันฟลม และติดตัว๋ 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี ้
 Line VK 100 การพนัฟลม 

- นําฟลมผูกติดกับพาเลตแลวปดเครื่องใหเครื่องพันฟลมพันจนสุดเลต 
- กดปุม Down ฟลมกจ็ะลงพอลงจนสุดแลวปดเครื่อง 
- การตดิตั๋วตดิดานหนาของพาเลตชิ้นที ่3 ของกระปอง กอนติดตัว๋ใหปมเวลาบนตั๋ว แลวนํา

เลขที่ตั๋วไปลงในรายงานพรอมกับเวลาที่ปม 
 

(12) รอจดัเกบ็ 

มีขั้นตอนและกระบวนการดงันี้ 
 

- เมื่อกระบวนการบรรจุเสรจ็ คือ หลังจากพนัฟลม ติดตั๋วเรียบรอยแลว 
- ใชรถยกพาเลท กระปองไปรอพื้นทีก่ารจัดเก็บ 
- ให Q.C. ปม Pass 

 

3.1.4 เครื่องจักรและอปุกรณทีใ่ชในการผลิต 
 

 ในกระบวนการผลิตนั้น มีเครื่องจักรทีใ่ชในการผลิต 2 ชุด คือ เครื่องจกัรท่ีใชสําหรบัผลิต
กระปองและเครื่องจักรผลิตฝา ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้
 

  ก. เครื่องจักรผลิตกระปอง จํานวน 2 LINE คือ 
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1) สายการผลิตกระปองรุน 603 ซึ่งประกอบดวยเครื่องจักรทั้งหมด 5 เครื่อง 
ดังตอไปนี้  

i. เครื่องตัดแผนเหล็กกระปอง (Slitter) 
ii. เครื่อง VK ซึ่งประกอบดวย 

- เครื่องเชื่อมกระปอง (Welder) 
- เครื่องพนแปง (Powder) 

iii. เครื่องบานปากและทําลอน (Flang & Bead) 
iv. เครื่องใสฝา (Seamer) 
v. เครื่องตรวจรอยรัว่กระปอง (Vacuum Tester) 

 

ทั้งนี้ กระบวนการผลิตกระปองนี้ เปนกระบวนการผลติอยางตอเนื่อง มีเครื่องจกัรท่ีใชใน
กระบวนการผลิตกระปอง  จะประกอบดวยเครื่องจกัรทั้งหมด 5 เครือ่ง ซึ่งมีการวางผังตามขั้นตอนการ
ผลิตดังรูปท่ี 3.5  
 

 

รูปท่ี 3.5 แสดงผังการวางเครื่องจักรในกระบวนการผลิตกระปอง 
 
 

เครื่องตัดแผนเหล็กกระปอง 

RAW MATERIAL 

FINISH GOODS 

เคร่ืองขึ้นรูปกระปอง 

เครื่องปดกนกระปอง 

เครื่องบานปากและทําลอน 

เคร่ืองตรวจรอยรั่วกระปอง 
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2) สายการผลิตกระปองรุน 300 และ 307 ซึ่งประกอบดวยเครื่องจักรท้ังหมด 6 
เครื่อง ดังตอไปนี้  

i. เครื่องตัดแผนเหล็กกระปอง (Slitter) 
ii. เครื่องเช่ือมกระปอง (Welder) 

iii. เครื่องบานปาก,ทําลอนและใสฝา (Body Former) 
iv. เครื่องตรวจรอยรั่วกระปอง (Vacuum Tester) 
v. เครื่องพนแปง (Powder) 

vi. เครื่องลงแลคเกอร (Out Side Lacquer) 
 

  ข. เครื่องจักรผลิตฝา จํานวน 3 LINE คือ 
 

      1)    สายการผลิตฝารุน 603 ซ่ึงประกอบดวยเครื่องจักรทั้งหมด 3 เครื่อง ดังตอไปนี้ 
i. เครื่องตัดแผนฝา (Scroll Chear) 

ii. เครื่องปมฝา (Press) 
iii. เครื่องเตาอบฝา (Liner) 

    

2) สายการผลิตฝารุน 300 และ 307 ซ่ึงประกอบดวยเครื่องจักรทั้งหมด 4 เครื่อง 
ดังตอไปนี้ 

i. เครื่องตัดแผนฝา (Scroll Chear) 
ii. เครื่องปมฝา (Press) 

iii. เครื่องเตาอบฝา (Liner) 
iv. เครื่องคัดฝาเสีย  

 

3.1.5 กําลังการผลิต 
 
เดิมที ฝายผลิตจะทําการผลิตเพียงรุนเดียวคอื ผลิตภณัฑรุน 603 ซ่ึงมีสายการผลิตจํานวน 3 สาย 

โดยมีกําลังการผลิตดังนี ้
 

• ผลิตกระปอง กําลังการผลิต 80 ใบ / นาท ี จํานวน 1 สาย  
• ผลิตฝา  กําลังการผลิต 110 ใบ / นาที จํานวน 2 สาย 
 



 57

แตปจจุบันมีสายการผลิตเพ่ิมขึ้นอีกจํานวน 2 สาย เพ่ือผลิตภณัฑรุน 300 กับ 307 ซึ่งมีกําลังการ
ผลิต   ดังนี ้

 

• ผลิตกระปอง กําลังการผลิต 400 ใบ / นาที จํานวน 1 สาย 
• ผลิตฝา   กําลังการผลิต 800ใบ / นาท ี จํานวน 1 สาย 
 

3.1.6 วัตถุดิบ 
 

 วัตถดุิบหลักทีใ่ชในการผลิตประกอบดวย 
 

• เหล็ก 
• ลวดทองแดง 
• POWDER (ฝุนผง) 
• V 91 + S140 
• COMPOUND 
• แลคเกอร 

 

3.2 ขอบเขตปญหา 
 

 ในงานวิจยันี้ ผูศึกษาไดทําการศึกษาผลิตภณัฑหลักของโรงงาน คือ ผลิตภณัฑรุน 603 ซึ่งมี
ปริมาณการผลิตและการส่ังซื้อสูงสุด  
 

3.2.1 ขอมูลจากงบดุล  
 

 จากการพิจารณาขอมูลงบดลุของป 2542 ถึง 2544 ในตารางที ่ 3.1 พบวา ตนทุนขายลดลง
ตอเนื่องจากป 2542 เปนตามยอดขายทีล่ดลง โดยที่ ป 2543 มีตนทนุการขายหรือการผลิตเพยีง 78% 
โดยเทียบกับป 2542  ลดลง 22.43% และในป 2544  มีตนทุนการขายหรือการผลิตเพียง 70%  เมื่อเทียบ
กับป 2542 หรือยอดขายลดลงตอเนื่อง  ถึงแมวาจะม ี Margin ในป 2543 สูงขึ้นแตผลกําไรกล็ดลง 
รวมทั้งรายไดอ่ืนก็ลดลงดวย  
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ตารางที่ 3.1 ขอมูลจากงบดุล ป 2542 ถึง 2544 
 

 คิดเปนเปอรเซ็นตของตนทนุขาย 
ป 2542 2543 2544 

Margin 16.56 19.70 15.32 
รายไดอ่ืน  3.90 1.97 3.46 
ตนทุนการขาย*** 100.00 77.57 69.49 
คาบริหาร 9.77 13.29 12.43 
สต็อกวัตถดุิบ 9.72 8.63 10.56 
สต็อกสินคา 3.39 5.59 8.40 
เงินเดือน 2.93 3.96 4.21 
สวัสดิการ 4.82 5.68 6.94 
เดินทาง/ ขนสง 0.27 1.18 0.39 
สงเสริมการขาย 0.03 0.17 0.09 
คาวัตถดุิบ 91.05 89.21 86.85 
คาแรงงาน 1.31 1.82 1.79 
คาจางอาบเหลก็ 3.59 3.51 4.44 
คาอะไหล/ซอมแซม 1.51 2.93 4.45 
คาวัสดุส้ินเปลอืง 1.12 0.99 1.63 
คาไฟฟา 0.37 0.50 0.66 

 

จากตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวาความสูญเสียในเชิงรายไดมนัียสําคัญมาก เนื่องจากตนทนุการขาย 
หรือการผลิต มีสัดสวนของตนทุนวตัถดุิบสูง คิดเปน: 
 

2542 2543 2544 คาเฉลีย่ 
91.05% 89.21% 86.85% 89.04% 

 

และตนทนุคาอาบเหล็กสูงคิดเปน: 
 

2542 2543 2544 คาเฉลีย่ 
3.59% 3.51% 4.44% 3.85% 
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จึงมีสวนที่เปนตนทุนการผลิตดานคาแรงงาน และคาโสหุยทางการผลติคิดไดเพยีง: 
 

2542 2543 2544 คาเฉลีย่ 
5.46% 7.28% 8.71% 7.15 

 

ซึ่งเปนที่นาสังเกตวาสัดสวนของตนทุนการผลิตในสวนของคาแรงงานและคาโสหุยทางการ
ผลิตคิดเปนเปอรเซ็นตกลับสูงขึ้น เนื่องจากสัดสวนของตนทุนวัตถุดิบคิดเปนเปอรเซ็นตลดต่ําลง แสดง
ใหเห็นถึงความสําคัญหรือบทบาท ของตนทุนวัตถุดิบท่ีมีตอความสูญเสยีทางการผลิต ของเสียทุกชิ้นที่
เสียจะตองมีสวนตนทุนวัตถุดิบที่เสียหายไป 
 

 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาถึงตนทุนการผลิต จะพบวา โครงสรางสวนที่เปนตนทุนวัตถุดิบมสีัดสวนท่ี
สูงมาก ซึ่งถาเกิดของเสียหรอืความบกพรองทางการผลติ จะทําใหเกดิความสูญเสียดานวัตถุดิบไปดวย 
จะประยุกตเทคนิคของ Six sigma มาใชเพ่ือชวยใหสามารถกําหนดสาเหตุ และแนวทางลดความสูญเสีย
จากของเสียได และเพื่อที่จะสามารถควบคมุคุณภาพได  
 

 เนื่องจาก เมื่อเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต จะสงผลทําใหเกดิความสูญเสียในทกุดาน ไม
วาเปน ตนทนุการผลิตท่ีสูงขึ้น เสียเวลา และไมสามารถผลิตไดตามแผน ซึ่งอาจทําใหสงมอบไมทันตาม
เวลา รวมถึงการเคลม และการสงคืนจากลกูคา 
 

 วิธกีารแกปญหาของ Six Sigma มีพ้ืนฐานอยูบนการประมวลผลขอมูล และวัดคาของความ
แปรปรวนใด ๆ รวมถึงการปรับปรุงตาง ๆ เทยีบกับมาตรฐานที่ควรจะเปน ระดับมาตรฐานคุณภาพของ 
Six Sigma แสดงดังตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 ระดับคุณภาพของ Sigma 
 

ขอบเขตขอกําหนด เปอรเซ็นต จํานวนของเสียใน 1 ลานชิ้น 
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 แสดงเปอรเซ็นตผลผลิตและของเสียที่เกดิขึ้นในป พ.ศ. 2544 จะพบวาของเสีย
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการอยูระหวาง 2,072 ถึง 4,305 PPM หรือ ระดบั 0.21 ถึง 0.43 เปอรเซ็นตของ
ผลผลิตมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง เทากบั 2,989 PPM ซ่ึงจัดอยูในชวงของ 2 σ นบัไดวา
เปนคาระดับมาตรฐานที่คอนขางต่ํา จึงควรทีจ่ะแกไขปรับปรุงกระบวนการเพื่อใหมีระดบัมาตรฐานที่
สูงขึ้น จากการศึกษาของเบรคสลี (Blackeslee) ในป ค.ศ.1999 พบวา โรงงานตาง ๆ ของอเมรกิานั้น
โดยท่ัวไปทําไดที่ระดับ 3- 4 Sigma  แตโดยปกตริะดับมาตรฐานของการควบคุมควรจะอยูที่อยางนอย 3 
σ คือ ไมเกนิ 2700 PPM  ขอมูลของเสียในเดือนธนัวาคมมีจํานวนเพยีง 2,720 กระปอง มีของเสียคิด
เปน 4305 PPM เนื่องจากปริมาณผลต่ํา แตมีจํานวน PPM สูงกวาเมื่อเทียบของเสียเดือนกันยายนซึ่งมี
ของเสยีจํานวน 4,553 กระปอง แตมีจํานวนของเสียคิดเปน 2352 PPM เทานั้นเนื่องจากมผีลผลิตสูงกวา 
ของปริมาณความสูญเสียจากของเสียในแตเดือนจึงอาจจะมีมูลคาสูงขึ้นไดถามีปริมาณผลผลิตสูงขึน้  
 

 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาถึงเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นในป พ.ศ. 2544 จะพบวามแีนวโนมที่เพ่ิม
สูงขึ้น ดังรูปที ่3.6 
 

y = 0.0119x + 0.2221
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รูปท่ี 3.6 แผนภูมิแสดง%ของเสียในปพ.ศ. 2544 
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ตารางที่ 3.3 % ผลผลิตและ %ของเสียที่เกดิจากกระบวนการผลิตกระปอง 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 

   

เมื่อนําของเสียที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหความสญูเสียอันเนื่องจากการที่ตองนําของเสียไปขายเปน
เศษเหล็ก โดยพิจารณาจากผลตางของตนทนุวัตถุดิบกับราคาขายเปนเศษเหล็ก  

 

จากการประมาณการตนทุนการผลิตตามขอมูลในงบดุลป พ.ศ. 2544 ซึ่งมีตนทุนการผลิตอยูที ่
8.5 บาทตอกระปอง โดยคิดเปน ตนทุนเหล็กประมาณ 7.50 บาทตอกระปอง และคาอาบเหล็กประมาณ 
0.50 บาทตอกระปอง ทั้งนี้ของเสียที่เกดิขึ้นนั้น ทางบริษัทจะนําไปขายเปนเศษเหล็ก ซึ่งเมื่อขายเศษ
เหล็กไดราคาเพียง 2.50 บาท ดังนัน้จึงประเมินคาความเสียหายตอกระปองท่ีเปนของเสียไวที ่5.50 บาท
ตอกระปอง โดยสามารถสรปุเปนความสญูเสีย ดังตารางที่ 3.4 
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ตารางที่ 3.4 การวเิคราะหความสูญเสียจากการนําของเสียไปขายเปนเศษเหล็ก ป พ.ศ. 2544 
 

เดือน ของเสีย ตนทุนเหลก็ 
(7.5 บาท/ใบ) 

คาอาบเหลก็ 
(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 

 

 จากขอมูลตารางที่ 3.4 จะเห็นไดวาในป พ.ศ. 2544 ทางบริษัทตองเกิดความสูญเสียจากการ
ขาดทุนในสวนของวัตถุดิบที่สูญเสียไปกบัของเสียระหวางเดือนละ 8,000 ถึง 25,000 บาท ซึ่งคิดรวมทั้ง
ปเปนเงิน 204,154.50 บาท หรือคิดถวัเฉลี่ยสูงถึงเดือนละประมาณ 17,000 บาท ซึ่งความสูญเสยีจะเปน
สวนของตนทนุการผลิตดวย การลดลงของของเสียเปนการลดลงของตนทุนในการผลติดวย   
 

 3.3.2 ความสูญเสียจากของเสียป พ.ศ. 2545  
 

 จากตารางที่ 3.5 แสดงเปอรเซ็นตผลผลิตและของเสียที่เกดิขึ้นในป พ.ศ. 2545 จะพบวาของเสีย
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการอยูระหวาง 2,670 ถึง 6,318 PPM หรือ ระดบั 0.27 ถึง 0.63 เปอรเซ็นตของ
ผลผลิตมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง เทากับ 4,372 PPM 
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ตารางที่ 3.5 % ผลผลิตและ %ของเสียที่เกดิจากกระบวนการผลิตกระปองในชวงป 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 

  

 

 ทั้งนี้เมื่อพิจารณาถึงเปอรเซน็ตของเสียที่เกิดขึ้นระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 
2545 จะพบวามีแนวโนมที่เพ่ิมสูงขึ้น ดังรปูที่ 3.7 

y = 0.0338x + 0.2683
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รูปท่ี 3.7 แผนภูมิแสดง%ของเสียในปพ.ศ. 2545 
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ตารางที่ 3.6 การวเิคราะหความสูญเสียจากของเสียไปขายเปนเศษเหลก็ ป พ.ศ. 2545 
 

เดือน ของเสีย ตนทุนเหลก็ 
(7.5 บาท/ใบ) 

คาอาบเหลก็ 
(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 เปนขอมูลของเสียและความสูญเสียระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน 
พ.ศ. 2545 รวม 9 เดือนพบวาของเสยีเกดิขึ้นในระดับท่ีสูงขึ้นทําใหประมาณการความสญูเสียดาน
วัตถดุิบสูงขึ้นเปน 324,890.50 บาท หรือคิดถวัเฉลีย่สูงถึงเดือนละประมาณ 36,099 บาท แมวาความ
สูญเสียที่เกิดขึน้จะสูงกวาป พ.ศ.2544 ซึ่งมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง เทากับ 2,989 PPM 
เปนผลเนื่องมาจาก ในป พ.ศ.2544 ยังไมมีการเก็บขอมลูอยางชดัเจน ทําใหเก็บขอมูลบางอยางทีจ่ัดวา
เปนของเสียไดไมครบถวน แตในป พ.ศ.2545 ไดมีการกาํหนดนิยามของคําวาของเสียไวอยางชัดเจนขึ้น 
จึงสามารถแสดงใหเห็นขอมูลของเสียที่ซอนเรนอยูไดดี ทําใหเห็นสภาพปญหาที่ชัดเจนวาตวัเลขขอมูล
ของเสียเปนอยางไร  
 

 นอกจากความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตขางตน แลวยังมีความสูญเสียที่
เกิดจากการไดรับใบรองเรยีนจากลูกคา ซึ่ง จํานวนครั้งที่ไดรับใบรองเรียนจากลกูคา  ตั้งแตเดือน
มกราคม – สิงหาคม 2545 รวม 3 ครั้งคือ  

 

1) วันท่ี 31 มกราคม พ.ศ. 2545 ลูกคาเรยีกรองในเรื่องคาแรงในการคัดเลือกกระปอง และ
คาเสียหายเบ้ืองตน เนื่องจากกระปองรั่ว โดยมรีายละเอียดดังนี ้
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  กระปองรั่ว 173  กระปอง 
  Low vacuum 3,040  กระปอง 
  กระปองปกต ิ 16,000  กระปอง 
  คาแรงในการคัดแยกเปนเงนิ                   5,593 บาท 
  ราคาสินคาที่เสียหายเปนเงนิ  161,423.50 บาท 
   รวมเปนเงนิทัง้สิ้น  167,016.50 บาท 
 

2) วันท่ี 19 มิถุนายน พ.ศ. 2545 ลูกคารองเรียนในเรื่อง ปญหาฝา 603 เม่ือนํามา INK CODE 
แลวเลือน,จาง อานไมชัดเจน ทางลูกคาจึงตองนําไปแกไข โดยการเช็ดดวยทินเนอร กอน
นําไปผานเครือ่ง INK JET โดยการดาํเนินการนั้นมีรายละเอียดดังนี ้

 

  ใชพนักงานในการจัดการทัง้สิ้น  4 คน 
  จํานวนชั่วโมงในการทํางาน 18 ชม./คน 
   คิดเปนคาใชจาย   765 บาท 
 

3) วันท่ี 15 กรกฎาคม พ.ศ. 2545 ลูกคารองเรยีนในเรื่องกระปอง 603 x 700 PG 0.30 เสียหาย 
โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 

   จํานวนกระปองที่เสียหาย  3,740  บาท 
  คาเสียหายใบละ         9  บาท 
  รวมจํานวนเงนิทั้งสิ้น  33,660  บาท 
 

 รวมคาใชจายและความเสยีหายจากการรองเรียนของลกูคาทั้งสามครัง้เปนเงิน 201,441.50 บาท 
 

 อีกทั้งยังมีความสูญเสียของการสงคืนสินคาจากลกูคา ซึ่งจาํนวนครั้งของการสงคืนสินคาจาก
ลูกคา ตั้งแตเดอืน 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 
 

จากขางตนจะมีการสงคืนสนิคาท้ังหมด 52 ครั้ง โดยแบงเปนกระปอง 46 ครั้ง และฝา 6 ครั้ง 
รวมจํานวนกระปองท่ีสงคืน 60,103 กระปอง และฝา 39,139 ฝา ทําใหเกิดคาเสียโอกาสเมื่อผลิตภณัฑ
เปนเกรด บี ในลักษณะดังนี:้ 
 

สําหรับกระปอง คือ 60,103 x 3 เทากับ    180,309  บาท 
สําหรับฝากระปอง คือ 39,159 x 1 เทากับ      39,159  บาท 
รวมเปน       219,468  บาท 

 

โดยที่เม่ือมีการสงคืนสินคา ทางบริษัทจะจัดสงสินคาใหมไปให จากนั้นนําสนิคาที่สงคืนมา
ซอมแซมเปนสินคาเกรด B สวนสินคาที่ใชไมไดก็นําไปขายเปนเศษเหล็กตอไป สรุปจากขอมูลขางตน
จะสามารถประมาณคาความสูญเสียใน ป 2545 ไดดังตารางที่ 3.7  
 

ตารางที่ 3.7 ประมาณคาความสูญเสียสิ้นสดุเดือนกันยายน 2545 
 

สาเหตุ มูลคาความสญูเสีย 
ของเสีย 324,890.50 
การเคลม 201,441.50 
การสงคืนสินคา 219,468.00 

รวม 745,800.00 
 

จะเห็นไดวาความสูญเสียสิ้นสุดเดือนกันยายน ในป พ.ศ.2545 มีมูลคาความสูญเสียอันเนื่องจาก
กระบวนการผลิตคิดเปน 745,800.00 บาท ซึ่งจัดวาเปนจํานวนเงนิทีสู่งมาก ทางบริษัทจึงควรท่ีจะให
ความสําคัญในจุดนี ้
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 3.2.4 ระบบควบคุมคุณภาพ 
  

 ปจจุบันน้ีทางฝายควบคุมคณุภาพ มีการเก็บขอมลูของเสียท่ีเกิดขึน้ และมีการตรวจสอบ
คุณภาพตามทีบั่งคับใชในระบบคุณภาพ ISO 9000 เพียงระบบเดียว แตไมมีการนาํใช SPC มาใชใน
กระบวนการเลย ทําใหมี defect ที่สงถึงลกูคาคิดเปน 0.06%  
 

 3.2.5 สาเหตุทีท่ําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต  
 

- รอยเชื่อมไมสมบูรณ เนื่องมาจากความสกปรกของกระบวนการผลิต และจะเปนที่
กระปองใบแรกของทุกครั้งท่ีผลิต  

- SCRATCH (รอยขีดขวนเลก็ๆ) บนตวักระปอง และฝา เกิดจากทางวิ่งในกระบวนการ
ผลิตอาจมีเศษวัสดุเขาไป ทําใหมีโอกาสเกดิรอย SCRATCH ได 

- ผง POWDER จับตัวเปนกอน เนื่องมาจากเกิดความผิดปกติของผง POWDER เชน 
ความชื้น ความแข็งตัว และความสกปรก ของผง POWDER ทําใหเกดิการอุดตันใน
กระบวนการผลิต 

- การ JAM คือ การสะดุดของแผนเหล็ก หรอืเกิดจากแผนเหล็กบุบ โกง ซึ่งเกิดนอยมาก
ในกระบวนการ ท้ังนีเ้ปนผลอันเนื่องจากกระบวนการตัดแผนเหล็ก และการตัดแผน
สตริป 

 

 3.2.6 ความสามารถของกระบวนการ 
 

 เนื่องจากการศกึษาสภาพปญหาปจจุบันสามารถศึกษาดวยการวดัความสามารถดานศกัยภาพ
ของกระบวนการสะทอนดวยคา Process Capability (Cpk ) และแสดงถึงคาการเลื่อนไปจากคากลาง
ของขอกําหนดเฉพาะของตาํแหนงของกระบวนการคาสัดสวนผลิตภณัฑบกพรอง(PPM) 
 

 เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิรอยละของเสียและทําการวเิคราะหความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ในปพ.ศ. 2544 จะไดเทากับ 1.26 ดังแสดงในรปูที่ 3.8 และ 3.9 ตามลําดบัซึ่งถือวายังมคีวาม
แปรปรวนในกระบวนการผลิตอยู กลาวคือถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา 
กระบวนการมคีวามผนัแปรนอยหรือมีความมั่นคงสูง  
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รูปที่ 3.8 แผนภูมิควบคุม %ของเสียในปพ.ศ. 2544 

 

 
รูปที่ 3.9 แสดงความสามารถของกระบวนการป พ.ศ. 2544 
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 แตหากพิจารณาจากแผนภมูิรอยละของเสียและความสามารถของกระบวนการผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถึงกนัยายน พ.ศ. 2545 จะพบวาจากรูปที ่ 3.10 แผนภูมิควบคุมรอยละของเสีย มลีักษณะ 7 จุด
ตอเนื่องในแผนภูมิซึ่งเปนแบบแนวโนม แสดงวาในกระบวนการมสีาเหตุอ่ืนๆ (Assignable cause) 
เกิดขึ้น นอกจากนีโ้ปรแกรมสําเร็จรูป Minitab จะสามารถตรวจสอบลกัษณะของแผนภูมิควบคุมไดวา
ผิดปกติหรือไม ซึ่งเมื่อทําการวเิคราะหจะพบวา มีความผิดปกติในลักษณะที่ 6 กลาวคอื มี 4 จุดท่ีออก
จาก 5 จุด มากกวา 1σ จากคาเฉลีย่ ในดานหนึ่งของเสนกึ่งกลาง และจากรูปที ่ 3.11 แสดงผลการ
วิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ซึ่งพบวา มีคา Cpk เทากับ 0.31 แสดงวาขอมูลมคีวาม
แปรปรวนสูง ดังนั้น จึงตองมีการหาสาเหตุเพื่อดําเนนิการแกไขตอไป 

 

 
 

รูปที่ 3.10 แผนภูมิควบคุม %ของเสียในปพ.ศ. 2545 
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รูปที่ 3.11 แสดงความสามารถของกระบวนการ ปพ.ศ. 2545 



บทที่ 4 
 

การวัดเพือ่กําหนดหาสาเหตขุองปญหา 
 
4.1 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิต 
 

การวิเคราะหกระบวนการผลิต เปนงานขั้นตอนแรกของการพัฒนาคุณภาพของการผลิต
เนื่องจาก ผลของการตรวจวิเคราะหจะทําใหสามารถทราบสาเหตุที่แทจริงของความบกพรองที่มีผล
จริงๆ ตอคุณภาพของสินคาที่ผลิตได การสรุปที่มองขามสาเหตุที่ถูกซอนเรนและสาเหตุที่ไมใช
สาเหตุที่แทจรงิของปญหาแลวทําการแกไขไปทันที อาจไดผลเพียงระยะสั้น แตในที่สุดก็จะเกิด
ปญหาขึ้นมาอกีซึ่งอาจมีผลกระทบรุนแรงกวาก็เปนได  

 

การคนหาหรือตรวจวเิคราะหเพื่อหาจดุบกพรองของกระบวนการผลิต อันเปนสาเหตุของ
ความบกพรองของผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้นมานั้น สามารถกระทําไดหลายวธีิ เชนการระดมความคิดจาก
ผูมีประสบการณหรือจากพนักงานที่ปฏิบตัิหนาที่นัน้ โดยการทดลอง โดยการตั้งสมมติฐาน หรือ
โดยการใชขอมูลทางสถิติที่มีการเก็บรวบรวมอยางถูกวธีิและมีปริมาณขอมูลที่เพียงพอ 
 

การวิเคราะหกระบวนการผลิตอยางละเอยีดสามารถทําใหเขาใจกระบวนการผลิตและ
วิเคราะหหาสาเหตุอยางแทจริงได เนื่องจากบางครั้งกระบวนการทีซ่อนเรนอยู (Hidden Factory) 
อาจจะเปนสาเหตุสําคัญกอใหเกิดปญหาซึ่งมิควรละเลย  

 

 4.1.1 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตโดยรวม 
 

การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตโดยรวม จากรูปที่ 3.1 ซ่ึงเปนการแสดงผังไหล
ของกระบวนการผลิตกระปอง ผูทําการวิเคราะหจะตองมีความเขาใจในกระบวนการผลิตและ
สามารถระบุปญหา ซ่ึงจะกอใหเกิดขอบกพรองไดอยางชัดเจนวาขั้นตอนใดมีโอกาสกอใหเกดิ
ขอบกพรองได เพื่อทําการวิเคราะหสาเหตุโดยใชหลักทางสถิติวิศวกรรมตอไป ดังแสดงไวในรูปที่ 
4.1 
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รูปท่ี 4.1 แสดงขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตขั้นตอน 
 
 

ตัดแผนเหล็ก 

เชื่อมขึ้นรูป 

เคลือบ 
แนวเชื่อม 

อบแหง 

ปดกน
กระปอง 

ตรวจสอบ
รอยร่ัว 

- แผนเหล็กเสียรูปทรง 
- รอยตําหนิ 

ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

- รอยเช่ือมไมมีคุณภาพ 
- แผนเหล็กชํารุด 

- รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ 

- ลอนที่ไดไมไดมาตรฐาน 

- กระปองบุบ 
- กระปองไมมีฝา 

- รอยรั่ว 
- กระปองบุบ 

บรรจุ 

บานปาก 
และทําลอน 

- รอยตําหนิ 
- กระปองบุบ 
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 4.1.2 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตโดยละเอียด 
 

การวิเคราะหกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตโดยละเอียดจะทําการตรวจวิเคราะห
ทุกขั้นตอนของการผลิตเพื่อสามารถเปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุที่มีโอกาสจะกอใหเกดิ
ปญหา เนื่องจากปญหาเหลานั้นอาจถูกมองขามหรือซอนเรนได โดยปญหาเหลานัน้อาจจะเปนสิง่ที่
แอบซอนโดยที่ไมไดนํามาแกไขเพราะอาจจะเปนสิ่งที่ปฏิบัติกันอยางตอเนื่องและมองขามปญหา
เหลานั้นไป  

 

สําหรับกระบวนการผลิตกระปองมีปจจยัที่เกี่ยวของในแตขั้นตอนดังนี้ 
- การเบิกเหล็ก เพื่อนํามาใชในการผลิต ซ่ึงตองมีการตรวจสอบคุณภาพเหล็ก เพื่อดู

คุณสมบัติของเหล็กและเลคเกอร กอนเขาสูสายการผลิต ซ่ึงในจดุนีเ้หล็กจะวาง
ซอนกันเปน Strip ทําใหตรวจสอบไดยาก แตมักไมคอยเกิดปญหาจากจุดนี้  

- การตัดเหล็ก เปนการนาํแผนเหล็กไปตัดใหไดขนาด ซ่ึงจุดนี้เปนจุดที่สําคัญ 
เนื่องจากถาเหล็กที่ตัดนั้นไดฉากและมีขนาดตรงตามตองการ จะทําใหผลิตภัณฑที่
ไดมีขนาดตรงตามความตองการของลูกคา และปองกันการ jam ของเครื่องจักร  

- การทําตัวอยาง Overlap กอนการเชื่อมขึน้รูปจริง ในกรณีเร่ิมเดนิเครื่องครั้งแรก 
เพื่อปรับตั้งเครื่อง และตรวจสอบวาการขึ้นรูปไดรอยเชื่อมและรอยเคลือบตาม
มาตรฐานหรือไม โดยจะใชแผนเหล็กทีเ่สียมาทําการทดลอง ซ่ึงไมจัดวาเปนของ
เสีย เมื่อไดตามสเปกที่ตองการแลว จากนัน้ก็เร่ิมกระบวนการผลิต 

- การเชื่อมขึ้นรูปและเคลือบแนวเชื่อม ซ่ึงในจุดนี้สําคัญมากที่สุด เพราะเปน
ขั้นตอนหลักในกระบวนการผลิต และจากขอมูลในอดตีที่สามารถระบุไดวามีของ
เสียเกิดขึน้ในกระบวนการนี้คอนขางสูง ไมวาจะเปนรอยเชื่อมไมสมบูรณ หรือ
รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ เนื่องจากในขั้นตอนนี้จะมีปจจัยที่มีผลทําใหเกิดของเสยี
หลายปจจยั ซ่ึงจะทําการวิเคราะหสาเหตโุดยใชหลักทางสถิติวิศวกรรม 

- การอบแหง ในขั้นตอนนี้ปจจัยที่ตองควบคุมมีเพียงแรงดันไฟฟา เพื่อควบคุมความ
รอนที่เกิดขึ้น แตจากการระดมสมองจะพบวา สามารถควบคุมแรงดันไฟฟาได
อยางเหมาะสม เนื่องจากมกีารปรับตั้งคาแรงดันที่เหมาะสมแลวในการทํา Overlap 
และมีมิเตอรทีส่ามารถควบคุมไดอยางด ี

- การบานปากและทําลอนกระปอง ซ่ึงไมคอยมีปญหาถากระปองที่เขามาในเครื่อง
นี้ไดมาตรฐาน แตถากระปองที่เขามามีเสนผานศูนยกลางที่ผิดไปจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดในการบานปาก เนื่องจากเครื่องจักรในขั้นตอนนี้มีการปรับตั้งคา
ตามมาตรฐานอยูแลว  
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- การปดกนกระปอง ก็ไมคอยมีปญหาเชนกนั เนื่องจากมกีารปรับตั้งคาคงที่ สวนฝา
ที่จะเขาสูกระบวนการนี้จะมีการตรวจสอบคุณภาพอยูแลว  

- การบรรจุ ในขั้นตอนนีจ้ะพบวาตองอาศยัทักษะของพนักงาน แตในปจจุบันก็มี
คูมือปฏิบัติงานอยูแลว นอกจากนีว้ิธีปฏิบัติงานในปจจุบนัยังไมเหมาะสม  

 

4 2 การวิเคราะหหาสาเหตุดวยผังแสดงเหตุและผล 
 

 ผังแสดงเหตแุละผลเปนผังที่แสดงความสมัพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัย
ตางๆ ในการระบุสาเหตุของปญหาตองกระทําโดยวิธีการระดมสมองจากกลุมคนซึ่งมีความ
เชี่ยวชาญ หรือคุนเคยในการกระบวนการผลิตนั้นๆ เพราะการละเวนหรือมองขามปจจัยบางอยาง
อาจจะทําใหเกดิการแกไขปญหาผิดจุดได สาเหตทุี่ระบุไดจากผังแสดงเหตแุละผลจะเปนการ
กําหนดปจจยัเพื่อที่จะทําการวิเคราะหดวยหลักทางสถิติตอไป โดยจะพิจารณาจากสาเหตุในดาน
ตางๆ ดงันี ้
 

1) ดานการวัด (Measurement) 
2) ดานวัตถุดิบ (Material) 
3) ดานคน (Man)  
4) ดานสิ่งแวดลอม (Environment) 
5) ดานวิธีการทํางาน (Method) 
6) ดานเครื่องจักร (Machine) 

 

 ซ่ึงผลจากการวิจัยจะไดผังแสดงเหตุและผลดังรูปที่ 4.2 
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รูปที่ 4.2 การวเิคราะหผังแสดงเหตแุละผล 

 

ของเสีย 

Measurement Man 

Environment Method Machine 

Material 

ความสามารถในการ
ทําซ้ําและความสามารถ
ในการทําเหมือน
เครื่องมือวัด 

ความสามารถในการสอบ
เทียบไดของเครื่องมือวัด
แตละเครื่อง 

เหล็กที่ผานการอาบ 
เลคเกอรไมไดคุณภาพ 

ขาดความชํานาญในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

อุณหภูมิ 

ขอบของเหล็กที่ผานการ
ตัดไมเรียบ 

วิธีการจัดวางผลิตภัณฑ
บนแทนวางสินคา 

เครื่องตัดแผนเหล็ก 
เครื่องขึ้นรูปกระปอง 

เครื่องบานปากและทําลอน 

เครื่องปดกนกระปอง 

ความชื้น 
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 เมื่อพิจารณาปจจัยการผลิตของกระบวนการผลิตกระปอง จะพบวามีหลายปจจยัที่เขามี
ผลกระทบตอคุณภาพผลิตภณัฑ ซ่ึงรายละเอียดของผังแสดงเหตุและผลมีดังตอไปนี ้
 

 4.2.1 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานการวัด 
 

 ในกระบวนการผลิต การวัดมีความสําคัญมาก การวัดเปรยีบเสมือนเปนกลไกในการ
ควบคุมผลิตภัณฑ และเปนการควบคุมกระบวนการ เพื่อเปนการประกนัคุณภาพสูลูกคา 
กระบวนการวดัมีองคประกอบหลักๆ คือ เครื่องมือวัด พนักงานวัด วิธีการวดั ช้ินงานที่วดั และ
สุดทายส่ิงแวดลอมในการวดั เนื่องจากแตละองคประกอบมีความไมเทากัน จงึเกิดความผันแปรใน
ระบบการวดั ซ่ึงความผันแปรนี้อาจจะมีสาเหตุมาจากโครงสรางของเครื่องมือวัด ความคลาดเคลื่อน
จากพนกังานวดั มีสาเหตุมาจากทักษะ ความชํานาญ และระดับการฝกฝน ความคลาดเคลื่อนจาก
ปจจัยภายนอก มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิ ความชื้น และความคลาดเคลื่อนจากสาเหตุธรรมชาติ 
 

 การวิเคราะหระบบการวดัมีจดุประสงคในการวิเคราะหถึงแหลงความคลาดเคลื่อนใน
ระบบการวดั ในการวิเคราะหระบบการวดัจะตองเร่ิมตนศึกษาวาระบบการวัดปจจุบนัเปนมาตรฐาน
หรือไม และทาํการสอบเทียบเครื่องมือวัด ในการวิเคราะหความผันแปรของระบบการวัดมีประเด็น
หลัก ที่ตองทาการพิจารณาคือ ระบบการวัดมีความสามารถในการแยกความแตกตางที่เพยีงพอ
หรือไม ระบบการวัดมีคณุสมบัติดานเสถียรภาพ (Stable) ระบบการวัดมีคุณสมบตัิเชิงสถิติมีความ
สม่ําเสมอตลอดเวลาหรือไม คุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดมีความไวตอพนักงานหรือช้ินงาน
หรือไม และสุดทายส่ิงที่สําคัญที่สุดคือ ระบบการวดัมคีวามสามารถในการตรวจจบัความผันแปร
ของผลิตภัณฑที่บอกความผนัแปรของกระบวนการผลิตหรือไม 
 

 การวิเคราะหความแมนยําของเครื่องมือวัดมีความสําคัญอยางมาก เนื่องจากการแกไข
ปญหาทางดานคุณภาพหรือการปองกันปญหาจะกระทําไดอยางมีประสิทธิภาพก็ตอเมื่อมั่นใจวา
เครื่องมือวัดอยูในสภาวะเสถียร ดังนั้นการวัดจึงเปนสวนหนึ่งที่ตองทําการวเิคราะหเพื่อความ
ถูกตองของการควบคุมกระบวนการผลิต รวมทั้งการวิเคราะหและแกไขปญหา 
 

 การวิเคราะหระบบการวดัมีจดุประสงคเพื่อวิเคราะหความคลาดเคลื่อนของระบบการวดัใน
กระบวนการผลิตวาอยูในเกณฑที่สามารถยอมรับไดหรือไม ซ่ึงถือวาเปนขั้นตอนแรกในการ
วิเคราะหปญหาเพื่อที่จะขจัดความแปรปรวนอันเนื่องจากการวัด 
 

ในการวิเคราะหระบบการวดันั้นจะทําการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิตของระบบการวดั 
เพื่อทําการแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part-to-part Variation: PV) พนักงานวัด 
(Appraiser Variation: AV) และ ความผันแปรรวม (Interaction Variation: IV) 
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4.2.1.1 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (GR&R) 
 

ดังไดกลาวมาแลววาการวิเคราะหความแมนยํามีความสําคัญมากในระบบการวัด ถา
กลาวถึงความแมนยําของระบบการวัด จะสามารถแบงการวิเคราะหออกเปน ความสามารถในการ
ทําซ้ํา (Repeatability) และความสามารถในการทําเหมอืน (Reproducibility) โดยที่ความหมายของ 
Repeatability คือ คาความแตกตางเนื่องจากการวัดโดยใชชิ้นงานเดยีวกัน เครื่องมือวัดเดยีวกัน และ
พนักงานเดียวกัน สวน Reproducibility คือ คาความแตกตางของการวัดโดยใชพนกังานแตกตางกัน
แตใชชิ้นงานและเครื่องมือวดัเดียวกนั เน่ืองจากการวเิคราะหหรือแกไขปญหาดานคุณภาพมีความ
จําเปนที่ตองอาศัยขอมูลที่สามารถตีความกระบวนการที่ศกึษาไดอยางถูกตอง ดังนั้นเครื่องมือวดั
ตางๆที่ใชในกระบวนการผลิตตองมีความแมนยํา เพื่อทีจ่ะใหผลลัพธที่มีความนาเชือ่ถือและยอมรบั
ได  

สําหรับโรงงานตัวอยาง เปนการประเมนิความสามารถของระบบการวัดเมื่อขอมูลไดจาก
การนับ เนื่องจากคุณลักษณะที่ศึกษาเปนคณุลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute Data) เชน ขอบกพรอง
ตางๆ ไมวาจะเปนรอยตําหน ิรอยบุบ หรือ แนวเชื่อมไมด ีเปนตน โดยมผีลลัพธที่แสดงออกเปน ผาน
และไมผาน ของดีและของเสีย  

 

ในที่นี้จะทําการศึกษาความสามารถของระบบการวัดแบบอาศัยขอมูลนับในระยะสั้น โดย
มีแนวทางในการศึกษาคือ จะทําการกําหนดชิ้นงานที่มีลักษณะทั้งด ี และไมดี แลวเลือกพนักงานที่
ไดรับการฝกอบรมมาอยางดทีําหนาที่ตรวจวัด เพื่อจําแนก ผลของการตรวจสอบเปนผานและไมผาน 
หลังจากนัน้กท็ําการพิจารณาผลการตรวจสอบซ้ํามีคุณภาพตรงกับคุณภาพที่แทจริงของสิ่งตัวอยาง
งานหรือไม ซ่ึงจะใหผลลัพธออกมาเปนความถูกตอง โดยจะมีลักษณะของความถูกตองอยูสอง
ประการ คือ ความลําเอียงของลูกคา หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อพนกังานตรวจสอบวางานไมผานสําหรับ
งานที่ดี และความลําเอียงของผูผลิต หรืออีกนัยหนึ่งก็คือ พนักงานตรวจสอบวางานผานสําหรับงานที่
มีคุณภาพไมดหีรือไมผานขอกําหนด และการศึกษาจะสนใจในการวัดซํ้าของพนักงานวัด ซ่ึงทั่วไปจะ
เขาใจในสวนของประสิทธิภาพในการตรวจสอบ 

 

วิธีการในการศึกษาความสามารถของการวัดแบบขอมูลนับ มีดังตอไปนี้ 
 

(1) เลือกส่ิงตัวอยางในกระบวนการผลิต 30 ชิ้น ซ่ึงสิ่งตัวอยางเหลานั้นจะตองประกอบไป
ดวย ส่ิงตวัอยางที่มีคุณภาพด ีและไมดใีนสดัสวนที่ใกลเคยีงกัน 

(2) เลือกพนักงานที่มีทักษะ และผานการฝกอบรมเปนอยางดี จํานวนทั้งสิ้น 3 คน 
(3) เลือกชิ้นงานในกระบวนการผลิตแบบสุมจํานวนทั้งสิ้น 30 ตัว โดยท่ีช้ินงานเหลานั้น

ตองผานการตรวจวดัและไดผลลัพธแลว 
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(4) ทําการศึกษาพนักงานทีละคน โดยทีใ่หทําการตรวจวดัชิ้นงานที่ไดเตรียมไว และที่
สําคัญการวัดส่ิงตัวอยางจะตองเปนแบบสุม และใหพนักงานประเมนิผลสิ่งตัวอยางนั้น 
ๆ วา ผานหรือไมผาน ทําการบันทึกผลลัพธที่ไดจากการตรวจวดัลงในแบบฟอรม ใน
การตรวจวัดของพนักงานแตละคน จะตองทําซ้ํา 2 คร้ัง พรอมทั้งบันทึกผลลัพธลงใน
แบบฟอรม ทําเชนเดยีวกันนีก้ับพนักงานทกุคน 

(5) บันทึกคาลงในแบบฟอรมเพื่อทําการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด ซ่ึงการ
วิเคราะหจะประกอบดวยดังนี้ดังตอไปนี ้

 

%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบ   
 = จํานวนครั้งที่การตรวจสอบเหมือนกนั 
          จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 
 

%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบ  
 = จํานวนครั้งที่การตรวจสอบไดเหมือนและถูกตอง 
   จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 

 

%ประสิทธิภาพดานความสามารถในการทาํซ้ําของการตรวจสอบ  
 = จํานวนครั้งที่พนักงานตรวจสอบไดเหมือนกัน 
   จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

%ประสิทธิผลดานความลําเอียงของการตรวจสอบ  
 = จํานวนครั้งที่พนักงานทกุคนตรวจไดถูกตอง 
   จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

 การตัดสินใจวาประสิทธิภาพของแตละดชันีสามารถยอมรับไดหรือไม จะตองอยูในเกณฑ
ที่กําหนดโดยปกติคาที่วัดไดจะตองมีคา 100% ไมวาจะเปน เปอรเซน็ตความสามารถในการทําซ้ํา
ของพนักงานตรวจสอบ (%Appraiser score), เปอรเซ็นตความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบ 
(%Attribute score), เปอรเซ็นตประสิทธิผลดานความสามารในการทําซ้าํของการตรวจสอบ 
(%Screen effective score) และเปอรเซ็นตประสิทธิผลดานความลําเอียงของการตรวจสอบ 
(%Attribute screen effective score)  
 

 ซ่ึงผลลัพธจากการประเมินผลกระบวนการวัดในระยะสั้น แสดงไวในตารางที่ 4.1 และ 4.2  
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ตารางที่  4.1 ผลการตรวจสอบคุณภาพงานในระยะสั้น  
 

พนักงานตรวจสอบคนที่ 1 พนักงานตรวจสอบคนที่ 2 พนักงานตรวจสอบคนที่ 3 สิ่งตัวอยาง
ท่ี 

คุณภาพงาน
แทจริง 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 สามารถสรุปผลเปนดัชนไีดดังตอไปนี ้ 
%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1 = %100

20
20

×  =100% 
 

%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบคนที่ 2 = %100
20
20

×  =100% 
 

%ความสามารถในการทําซ้ําของพนักงานตรวจสอบคนที่ 3 = %100
20
20

×  =100% 
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%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1 = %100
20
20

×  = 100% 
 

%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบคนที่ 2 = %100
20
20

×  = 100% 
 

%ความไมลําเอียงของพนักงานตรวจสอบคนที่ 3 = %100
20
20

×  = 100% 

 
ตารางที่ 4.2 ผลการประเมินผลประสิทธิผล 
 

สิ่งตัวอยางที่ คุณภาพงาน
แทจริง 

พนักงานตรวจไดเหมือนกันทุก
คร้ังและทุกคน 

พนักงานตรวจไดเหมือนกัน
อยางถูกตองทุกคน 

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 สามารถสรุปผลเปนดัชนไีดดังตอไปนี ้ 
 

%ประสิทธิภาพดานความสามารถในการทาํซ้ําการตรวจสอบ= %100
20
20

×  =100% 
 

%ประสิทธิผลดานความลําเอียงของการตรวจสอบ  = %100
20
20

×  =100% 
 

 ซ่ึงผลจากการวิเคราะหระบบการวัดของบริษัท สามารถสรุปไดวาพนักงานทุกคนมี
ความสามารถในการตรวจสอบและอยูในเกณฑการยอมรับได 
 

 4.2.2 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานวัตถุดิบ 
 

 แผนเหล็กทีเ่ปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตกระปองไมไดคุณภาพ กลาวคือ แผนเหล็กโกง 
ขอบตัดไมเรียบ และมีรอยตําหนิที่เกิดจากการอาบเหลก็ จากขอมูลในอดีตระบวุา แผนเหล็กสวน
ใหญตองผานกระบวนการอาบเหล็กโดยมกีารวาจาง สงผลทําใหไมสามารถตรวจสอบคุณภาพของ
เหล็กที่ผานการอาบเลคเกอรมาได เนื่องจากจะวางเรียงซอนกันเปนตับ ซ่ึงเสี่ยงตอการเกิดรอย
ตําหนิขึ้น เปนผลใหการควบคุมดูแลคุณภาพเปนไปไดยาก จึงทําใหเกดิของเสียในการผลิตอีกสวน
หนึ่ง และเปนสวนที่ทางโรงงานตองยอมรบั 
 

 4.2.3 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานคน 
 

 พนักงานขาดทักษะและความรูความเขาใจในการควบคุมสายการผลิต ซ่ึงสวนใหญมกัเปน
พนักงานใหม เพราะทางโรงงานยังมีการฝกอบรมพนักงานใหมไมดพีอ โดยปจจุบันจะเปนการ
สอนงานในขณะปฏิบัติงาน แตเนื่องจากสายการผลิตนี้เปนกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง และเปน
การเดินเครื่องอัตโนมัติ คนจงึไมมีผลตอกระบวนการผลิตเทาที่ควร แตจะมีผลตอข้ันตอนการบรรจุ 
 

 4.2.4 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานสิ่งแวดลอม 
 

 สําหรับกระบวนการผลิต ความชื้นจะมีผลตอคุณภาพในขั้นตอนการพน Power เพื่อเคลือบ
แนวเชื่อม ทั้งนี้ถา Powder ที่ใชมีความชืน้ จะทําให Powder จับตัวเปนกอน ซ่ึงสงผลใหแนวเคลือบ
ที่ออกมาไมผานขอกําหนด 
 

 4.2.5 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานวิธีการทํางาน 
 

 4.2.5.1 การจัดวางผลติภณัฑบนแทนวางสนิคา (Pallet) 
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 วิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม ซ่ึงเดิมทีพนกังานจะดําเนินการจัดวาง
ผลิตภัณฑบนแทนวางสนิคา จนครบตามกาํหนดแตละขนาดบรรจุ โดยที่วางซอนกนัเปนชั้น ซ่ึงใน
การจัดเรียงในชั้นที่สูงๆ พนักงานจะไมสามารถจัดเรียงไดอยางมีประสิทธิภาพ เนือ่งจากตองเอื้อม
เพื่อวางกระปองและเปนการงายที่จะทําใหกระปองตกหลนจากแทนวางสินคา ซ่ึงสงผลใหกระปอง
บุบ หรือเกิดรอยตําหนิ จึงควรที่จะมีอุปกรณมาชวยในการจัดเรียง เชนบันได เปนตน 
 

 4.2.6 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลดานเครื่องจักร 
 

4.2.6.1 เคร่ืองตัดแผนเหล็กกระปอง (Slitter) เครื่องตัดแผนเหล็ก จะทําหนาที่ตัดแผนเหล็ก
ใหมีขนาดตามตองการและไดฉาก เพื่อสงผลใหแผนเหล็กซอนทับกันพอด ี ในการเชื่อมขึ้นรูปที่
เกิดขึ้นกระบวนการถัดไป ถาโซวิ่งเร็วเกนิไปจะทําใหแผนเหล็กเกิดการชนกัน ในสวนการดูดแผน
เหล็กเขาเครื่องและออกจากเครื่อง ซ่ึงอาจจะทําใหเกดิรอยตําหนไิด นอกจากนี้ยังถาใบมีดไมคมจะ
ทําใหขอบรอยตัดไมเรียบ 

 

4.2.6.2 เคร่ืองขึ้นรูปกระปอง (VK) จะทาํหนาที่ เชื่อมขึ้นรูปกระปอง, พน Powder และ
อบแหง ซ่ึงในการเชื่อมขึ้นรูปนี้ จะเปนการมวนแผนเหล็ก แลวจะอาศยัแรงดันไฟฟา เพื่อใหเกิดเปน
แนวเชื่อมตรงรอยซอนทับกนั ซ่ึงถาใชแรงดันไฟฟาไมเหมาะสมจะทําใหแนวเชื่อมที่ไดนั้นไม
สมบูรณ ตอจากนั้นจะมกีารพน Powder เพื่อเคลือบตรงรอยเชื่อม โดยอาศัยประจุไฟฟาในการ
เกาะตดิของผง Powder บนแนวเชื่อม ซึ่งถามีเศษ Powder คางอยูในทอพนจะทําใหแนวเคลือบที่ได
ไมมีคุณภาพ สวนการอบแหงนั้นจะเปนการทําใหผง Powder เคลือบตรงแนวเชื่อม 

 

4.2.6.3 เคร่ืองบานปากและทําลอน (Flang & Bead) จะมี Spiral เปนตัวพากระปองเขาชุด
บานปาก ซ่ึงการบานปากจะเปนการบานระบบ Spin Flang เมื่อบานปากเสร็จก็ทําลอน ทั้งนี้ถาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรไมเหมาะสมอาจจะทําใหลอนบุบหรือขอบบิ่น 

 

4.2.6.4 เคร่ืองปดกนกระปอง (Seamer)  กระปองและฝาปดกนจะถูกปลอยเขามาในเครื่อง
พรอมกัน เพื่อทําการ Seam ซ่ึงถาจังหวะในการเขาเครื่องของฝาและกระปองไมสัมพันธกันจะทําให
รอยผนึกไมไดคุณภาพ ซ่ึงสงผลใหเกิดรอยร่ัว หรือ กระปองอาจจะบุบได นอกจากนี้กระปองก็
อาจจะไมมีฝาปด ถาตัวจายฝาไมทํางาน 
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4.3 การระดมความคดิเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  
 (Failure Mode & Effect Analysis: FMEA) 
 

FMEAเปนการวิเคราะหเทคนิคที่วิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิตจะตอง
รับรองเกี่ยวกบัขอบเขตที่เปนไปได แบบของความผิดพลาดและเครื่องจกัรจะถูกพจิารณาและถูก
จัดเตรียม FMEAเปนบทสรปุทางความคิดของทีมงานและวิศวกร ซ่ึงมาจากประสบการณจากความ
ผิดพลาดและกระบวนการกจ็ะถูกปรับปรงุใหม ระบบนีจ้ะอธิบายวาวศิวกรควรจะคดิอยางไรใน
กระบวนการการวางแผนการผลิต 

 

การระดมความคิดเพื่อวิเคราะหเรียงลําดับความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA 
ซ่ึงคาความรุนแรงของสาเหตุนี้ คือคา RPN   เพื่อที่นําไปดําเนินการและวางมาตรการในการแกไข
ตอไป 
 

สําหรับการวิเคราะห FMEA นี้จะคํานึงถึงปจจัย 3 ตัวคอื ความรายแรงของผลกระทบของ
ขอบกพรอง (SEV) โอกาสของสาเหตุที่กอใหเกดิขอบกพรองนั้นๆ (OCC) และ ความสามารถใน
การปองกันสาเหตุ (DET)  

 

 ทั้งนี้ ผลจากการวิเคราะหดวย FMEA เพื่อคํานวณหาคา RPN ไดดังไวในตารางที่ 4.8 ซ่ึง
ตาราง FMEA จะแบงเปน 2 สวนคือ 
 

สวนแรก จะเปนการใสขอมูลตางๆของสิ่งที่ศึกษา ผูที่มีสวนรวม วันที่ที่ทําการปฏิบัติ  และ
รายละเอียดอื่นๆ ซ่ึงการใสขอมูลในสวนนี้จะชวยใหสะดวกตอการใชงานและการสอบกลับได 

 

สวนท่ีสองจะเปนการวิเคราะหกระบวนการที่ไดประเมินวามีความเสีย่งสูงที่จะทําให
ผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนด  ซ่ึงสามารถอธิบายตัวอยางไดดังนี ้

 

 Function or Process 
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต อาทิเชน กระบวนการตัดแผนเหล็ก 
 

 Failure Mode  
ส่ิงที่เปนไปไดของขอบกพรองที่จะเกิดขึ้นคือ แผนเหล็กที่รูปทรง หรือ เกิดรอย

ตําหนิที่แผนเหล็ก 
 

 Effect(s) of Failure   
ผลกระทบเมื่อเกิดขอบกพรองขึ้นจะกอใหเกิดของเสีย ซ่ึงคัดออก 
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 Severity(s)  
ความรายแรงของปญหาที่จะเกิดขึ้นคือ ของเสียที่ตองคัดออก ซ่ึงประเมินตาม

เกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.3 ทางทีมงานไดใหคา SEV= 7 
 

   นอกจากนี้ ขอบกพรองหลักที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต มดีังตอไปนี ้
 

 แผนเหล็กเสยีรูปทรง ซ่ึงเกิดจากการ JAM คือ การสะดุดของแผนเหล็ก หรือเกิด
จากแผนเหล็กบุบ โกง ซ่ึงเกดินอยมากในกระบวนการ ทั้งนี้เปนผลอันเนื่องจาก
กระบวนการตดัแผนเหล็ก และการตัดแผนสตริป 

 SCRATCH (รอยขีดขวนเล็ก ๆ ) บนตัวกระปอง และฝา เกิดจากทางวิ่งใน
กระบวนการผลิตอาจมีเศษวสัดุเขาไป ทําใหมีโอกาสเกิดรอย SCRATCH ได 

 รอยเชื่อมไมมคีุณภาพ เนื่องมาจากแรงดนัไฟฟาไมเหมาะสม   
 แนวเคลือบไมสม่ําเสมอ เนื่องมาจากเกดิความผิดปกติของผง POWDER เชน 
ความชื้น ความแข็งตัว และความสกปรก ของผง POWDER ทําใหเกดิการอุดตัน
ในกระบวนการผลิต 

 กระปองบุบ เนื่องมาจากเกดิจาก JAM เมื่อกระปองผานเขามาในเครื่องจักรตางๆ 
อันเปนผลมาจากปรับตั้งเครื่องจักรไมดี  

 

ซ่ึงในที่นี้ผลกระทบที่เกิดจากขอบกพรองขางตนเหลานี้ จะจัดวาเปนของเสียทั้งหมด จึงให
มีคา SEV เทากัน คือ 7 

 

 Cause(s) of Failure  สาเหตุมีดังนี้ 
- แผนเหล็กเสียรูปทรง เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  
- รอยตําหนิ เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก 

 

 Occurrence(O)  
ความถี่ที่ความผิดพลาดเกิดจากสาเหตุนั้นๆ จะเปนขอมูลท่ีไดมาจากการที่ศึกษาขอมูล

เกาๆ ดังแสดงในภาคผนวก ก. ที่มีอยู สามารถสรุปคา OCC ของสาเหตุตางๆไวในตารางที่ 
4.6 โดยประเมินตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.4 อาทิเชน 

 

- เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  มีคา OCC = 4 
- เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก มีคา OCC = 3 

 

 Current Process Controls  
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การควบคุมกระบวนการที่ใชอยูในปจจุบัน อาทิเชน 
 

- เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร ซ่ึงการควบคุมเครื่องตัดเหล็กนั้น ปจจุบันก็
ไดปฏิบัติตาม WI 

- เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก ยังไมมาตรการในการควบคุม 
 

 Detection(D)   
เปนการประเมินระดับความสามารถของกระบวนการควบคุมที่มีอยูในปจจุบัน ได

จากการศึกษากระบวนการและผูรับผิดชอบสวนนี้ ระดับความสามารถในการควบคุม
กระบวนการที่ใชอยูในปจจุบัน ทางทีมงานจึงสามารถสรุปคา DET ของสาเหตุตางๆไวใน
ตารางที่ 4.7 โดยประเมินตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.5  

 

- การปฏิบัติตาม WI จัดวามีการปองกันยังต่ํา เนื่องจากไมมีแนวทางในการ
ปองกันที่ชัดเจน คา DET = 6 

- กรณีที่ยังไมมาตรการในการควบคุม จัดวาไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมา
ปองกันความเสียหาย คา DET = 10 

 

 Risk Priority Number (RPN)    
เปนเลขแสดงระดับความเสี่ยง RPN= (S)x(O)x(P) 
- เกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  มีคา RPN = 7x4x6 =168 
- เกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก มีคา RPN = 7x3x10 =210 
 

 Recommended Action(s)  
เปนขอแนะนําการปฏิบัติเมื่อเกิดปญหาขึ้น เพื่อชวยลดความผิดพลาดในขณะนั้น 

กลาวคือเปนแนวทางที่แกไขสถานการณเฉพาะหนา ในที่นี้ไดแนะนําไวดังนี้ 
- เมื่อเกิดจากการ Jam ของเครื่องจักร  ก็ตองปรับตั้งเครื่องจักรใหม 
- เมื่อเกิดจากการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก ยังไมมีมาตรการแกไข 
 

 Responsibility  
ผูรับผิดชอบคือ ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ  
 

 Action Taken และResulting RPN  
เปนการผลประเมินเมื่อไดทําการปฏิบัติตามคําแนะนําแลว ซ่ึงสวนนี้ยังไมไดมีการ

ประเมิน จึงไมไดแสดงคาในตาราง 
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ตารางที่ 4.3 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาดมีผลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการ และ/หรือไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10 

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือนไว 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับความรายแรง
ของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาดมีผลกระทบกับความ
ปลอดภัยของกระบวนการและ/ไมเปนไปตามขอบังคับทางราชการ ความ
ผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยมีการเตือนไวแลว 

9 

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดย 100% ของผลิตภัณฑที่ตองคัด
ออก เครื่องจักรไมอาจใชงานได เนื่องจากความสามารถการใชงานเบื้องตน
สูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8 

สูง ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่ผลิตมีการคัดเลือก
และทิ้ง(นอยกวา100%) เครื่องจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของ
เครื่องจักรจะมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7 

พอสมควร ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยบางสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจถูกทิ้ง(ไมมีการคัดเลือก) เครื่องจักรหรือช้ินสวนมีการทํางานแต
บางครั้งไมสามารถทํางานไดสะดวก ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6 

ตํ่า ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดย100%ของผลิตภัณฑอาจตอง
ถูกทําใหม เครื่องจักร/ช้ินสวน มีการทํางานแตบางครั้งความสะดวกในการทํางาน
มีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้ง 

5 

ตํ่ามาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจจะตองถูกคัด
แยกและบางสวน(นอยกวา100%)มีการทําใหม ช้ินสวนที่ผลิตออกมาไมไดตาม
ขนาดที่ตองการ  มีการรองเรียนจากลูกคาสวนใหญ 

4 

นอย ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ(นอยกวา100%)
อาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุมคุณภาพไดช้ินสวนที่ผลิต
ออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ มีการรองเรียนจากลูกคาบาง 

3 

นอยมาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยสวน(นอยกวา100%)ของ
ผลิตภัณฑอาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุมคุณภาพ  ช้ินสวนที่
ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ การรองเรียนจากลูกคาที่ชางสังเกต 

2 

ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 
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ตารางที่ 4.4 แสดงเกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา (OOC) 
ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความผิดพลาด 

จัดอยูในชั้น 
       ≥ 1 ใน 2                  (มากวา50%) 10 สูงมาก : ความผิดพลาดนี้สวนใหญไมสามารถ

จะหลีกเลี่ยงได           1 ใน 3                    (33.33%) 9 
            1 ใน 8                    (12.5%) 8 สูง : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการ

ที่คลายกันจนถึงกระบวนการกอนหนานี้ซึ่ง
เกิดขึ้นบอย 

          1 ใน 20                  (5%) 7 

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

พอสมควร : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่องกับ
กระบวนการที่คลายกันจนถึงกระบวนการกอน
หนานี้ซึ่งมีการเกิดขึ้นของความผิดพลาดแต
ไมใชในสัดสวนที่มาก 

          1 ใน 2000              (0.05%) 4 

ตํ่า : ความผิดพลาดอยางเดียวที่มีความเกี่ยวเน่ือง
กับกระบวนการที่คลายกัน 

           1 ใน 15,000          (0.0067%) 3 

ตํ่ามาก : ความผิดพลาดเพียงหนึ่งเดียวที่
เกี่ยวเน่ืองกับกระบวนการที่เหมือนกัน 

           1 ใน 150,000         (0.00067%) 2 

นอยนิด : ความผิดพลาดที่ไมนาเปนไปได             1 ใน 1,500,000      (0.000067%) 1 
 

ตารางที่ 4.5 แสดงเกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 

การตรวจสอบ 
เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดยกระบวนการ

ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

เกือบจะเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10 
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความผิดพลาด 9 
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลที่จะปองกันความผิดพลาด 8 
ตํ่ามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่ามากที่จะปองกันความผิดพลาด 7 
ตํ่า การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่าที่จะปองกันความผิดพลาด 6 
พอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 5 
สูงพอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีสูงพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 4 
สูง การควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนนี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2 
เกือบแนนอน การควบคุมตอนนี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด และความ

นาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่รูจักในกระบวนการที่
คลายคลึงกัน 

1 
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ตารางที่ 4.6 แสดงสัดสวนของเสีย (DPM) เพื่อหาคา OCC 
 

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

% OCC 

แผนเหล็กเสยีรูปทรง เกิดการ Jam ที่เครื่องSlitter 253 357 299 391 314 323 0.0323 4 
รอยตําหน ิ การขีดขวนระหวางการตัด 74 166 187 102 138 133 0.0133 3 
รอยเชื่อมไมมคีุณภาพ แรงดันไฟฟาไมเหมาะสม 85 192 332 8 162 156 0.0156 3 
แผนเหล็กชํารดุ  เกิดการ Jam ที่เครื่อง VK 176 409 264 59 89 200 0.0200 4 
ผิวเคลือบไมสม่ําเสมอ Powder ที่เคลือบไมกระจายอยางสม่ําเสมอ 545 346 245 227 940 461 0.0461 5 
ไดลอนไมตรงตามมาตรฐาน ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน 36 0 95 56 98 57 0.0057 3 
กระปองบุบ เกิดการ Jam ที่เครื่อง Seamer 1,658 906 1,686 1,191 191 1,126 0.1126 5 
กระปองไมมีฝา ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน 624 640 510 242 179 439 0.0439 4 
กระปองบุบ เกิดการ Jam ที่เครื่อง Vacuum 0 0 0 253 13 53 0.0053 3 
มีรอยรั่ว ปรับตั้งเครื่อง  Seamer ไมไดมาตรฐาน 0 0 59 352 137 110 0.0110 3 
รอยตําหน ิ การขีดขวนระหวางการผลิต 202 540 462 519 497 444 0.0444 4 
กระปองบุบ วิธีการปฏิบัติงานยังไมเหมาะสม 0 44 0 10 511 113 0.0113 3 
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ตารางที่ 4.7 แสดงการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
 

CAUSE OF FAILURE CURRENT CONTROL DET 
เกิดการ Jam ที่เครื่องSlitter ปฏิบัติตามคูมือ 6 
การขีดขวนระหวางการตัด ยังไมการควบคุม 10 
แรงดันไฟฟาไมเหมาะสม มีมิเตอรควบคุมแรงดันไฟฟา 5 
 เกิดการ Jam ที่เครื่อง VK ปฏิบัติตามคูมือ 6 
Powder ที่เคลือบไมกระจายอยางสม่ําเสมอ ยังไมการควบคุม 10 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน ปฏิบัติตามคูมือ 6 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Seamer ปฏิบัติตามคูมือ 6 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน ปฏิบัติตามคูมือ 6 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Vacuum ปฏิบัติตามคูมือ 6 
ปรับตั้งเครื่อง  Seamer ไมไดมาตรฐาน ปฏิบัติตามคูมือ 6 
การขีดขวนระหวางการผลิต ยังไมการควบคุม 10 
วิธีการปฏิบัติงานยังไมเหมาะสม ปฏิบัติตามคูมือ 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 (ตอ) 
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 จากการวิเคราะหหาความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA ในตารางที่ 4.8 จะไดคา 
RPN ซ่ึงสามารรถสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงคา RPN ที่วิเคราะหไดจาก FMEA 
 

CAUSE OF FAILURE  MODE RPN 
เกิดการ Jam ที่เครื่องSlitter : Jam Slitter 168 
การขีดขวนระหวางการตัด : Scratch Slitter 210 
แรงดันไฟฟาไมเหมาะสม : Weld  105 
 เกิดการ Jam ที่เครื่อง VK : Jam VK 168 
Powder ที่เคลือบไมกระจายอยางสม่ําเสมอ : Powder Lacq. 350 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน : Flange & Bead 126 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Seamer : Jam Seamer 210 
ปรับตั้งเครื่องไมไดมาตรฐาน : No. end 168 
เกิดการ Jam ที่เครื่อง Vacuum : Jam Vac. 126 
ปรับตั้งเครื่อง  Seamer ไมไดมาตรฐาน : Dent Vac. 126 
การขีดขวนระหวางการผลิต : Scratch Pack 280 
วิธีการปฏิบัติงานยังไมเหมาะสม : Packing 210 

 
 

 ทั้งนี้เมื่อสรุปผลคา RPN เปนแผนภมู ิ Pareto เพื่อหาสาเหตุหลักของปญหา ซ่ึงจะพบวา
สาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิดของเสยีในกระบวนการผลิตมากที่สุด คือ Powder เพื่อนํามาทํา
การวิเคราะหถึงสาเหตุและหาแนวทางในการแกปญหานัน้ ตอไป ดังแสดงในรูปที่ 4.3  
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รูปท่ี 4.3 ผลการวิเคราะหอาการบกพรองหลัก ดวย Pareto Chart 
 

 จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตคาความเสี่ยง(RPN) จะพบวา ปจจยัที่มีโอกาสกอใหเกิด
ขอบกพรองในกระบวนการผลิตกระปอง 60% มาจาก 
 

1) ผง Powder กระจายอยางไมสม่ําเสมอ (15.6%) 
2) การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต (12.5%) 
3) การ Jam ของเครื่อง Seamer (9.3%) 
4) วิธีการจัดเก็บไมเหมาะสม (9.3%) 
5) การขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก (9.3%) 

 
 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 

5.1 บทนํา 
 

 การวิเคราะหปญหาโดยการตัดสินใจซ่ึงปราศจากขอมูลทางสถิติอางอิงจะทําใหเกดิความ
ผิดพลาดในกระบวนการแกไขปญหาตางๆ ดังนัน้ ในขัน้ตอนการวิเคราะหน้ีจึงมีความสําคัญอยางมากที่
ตองอาศัยวธิีการทางสถิติ ซึ่งจะประกอบดวยขั้นตอนที่สําคัญ คือ การตั้งสมมติฐานและการทดสอบ
สมมติฐาน การวิเคราะหเพื่อคนใหพบสาเหตุที่แทจริงของปญหาโดยนําผังแสดงเหตุและผล การ
วิเคราะหของ FMEA โดยเลือกสาเหตุจากการเรียงลําดบัจากเหตุที่มคีวามเปนไปไดสูงกวาหรือมีความ
รายแรงมากกวา เพื่อทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหากอนตามลําดบัไป แตทั้งนี้เหตุท่ีมีความเปนไปได
มากที่สุดอาจจะไมจําเปนตองเปนสาเหตุที่แทจริงของปญหาก็ได โดยทัว่ไป การวเิคราะหโดยอาศัย
สารสนเทศที่ไดจากการทดลองจะลดโอกาสผิดพลาดได การตัดสินใจที่อาศัยหลักการของสถิต
วิศวกรรมหรือหลักการอนุมานทางสถิต ิ โดยการดําเนินการทดลองเพื่อหาขอมูลสนับสนุนสมมติฐาน
ท่ีตั้งไว เพือ่เปนการยนืยนัวาสาเหตุที่สงสัยน้ันคือสาเหตุที่แทจริงของปญหาหรือความบกพรองดาน
คุณภาพ นอกจากนี้เมื่อมกีารยืนยนัวาสาเหตุเหลาน้ันมผีลตอคุณภาพของผลิตภณัฑ ก็ยังสามารถสรุปได
ตอไปวาสาเหตุดังกลาวอยางมีผลกระทบมากนอยเพียงใด 
 

 การแกปญหาดวยการลองผดิลองถูกโดยไมไดทําการทดลองหรือทดสอบดวยวิธีการเก็บขอมูล
และพิสูจนขอมูลอยางถูกตองเปนวธิีการทีไ่มไดทําการแกปญหาอยางแทจริง ปญหาเหลานี้อาจจะดีขึ้น
ช่ัวขณะแตก็กลับเกดิขึ้นอีกภายหลัง นั่นหมายความวาปญหาไมไดมกีารแกไขอยางแทจริง 
 

 ในการกําจัดสาเหตุของปญหานั้น ไดทําการยึดหลกักําจัดสาเหตุหลักๆใหหมดกอนแลวทําการ
ติดตามผลของปญหาตอไป ซึ่งเปนไปไดท่ีขอบกพรองอาจจะหมดไปหรือดีขึ้นจนถึงระดับทีน่าพอใจ 
ดังนั้น ในการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหาจึงตองทําการเก็บรวบรวมขอมลูและปจจัยแวดลอมของ
ปญหาใหไดมากท่ีสุด เพื่อสามารถยืนยันไดอยางแนชัดวาสาเหตุเหลาน้ันเปนปจจัยทีม่ีอิทธิพลตอ
ปญหาคุณภาพหรือไม 
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5.2 การเก็บรวบรวมขอมูลและปจจัยแวดลอม 
 

 5.2.1 ผง Powder ไมกระจายอยางสม่าํเสมอ 
 

 จากการวิเคราะหดังไดกลาวมาแลวในบทที่ 4 จากผลการจัดลําดับคา RPN จะพบวาคา 
RPN สูงสุดคือ ของเสียอันเนื่องจากผง recycle powder กระจายไมสม่าํเสมอ ซึ่งสงผลใหเกดิรอยเคลือบ
ไมสม่ําเสมอ  

 

วิธกีารเคลือบผง Powder ใชหลักการเดยีวกับการพนสีโดยใชไฟฟา (Electrostatic Spray) ซึ่งวิธี
น้ีจะเหนีย่วนําใหผง Powder และช้ินงานมปีระจุตรงขามกัน ทําใหผง Powder เกาะติดกับชิ้นงานไดดี 
และไมตองอาศัยความชํานาญในการพน 

 

จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
ผง Recycle powder กระจายไมสมํ่าเสมอดังแสดงในรูปที่ 5.1  

 

 
 

รูปท่ี 5.1 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณผีง Powder กระจายไมสม่ําเสมอ 
 

และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง ซึ่งมีทั้งหมด 4 สาเหตุ คือ 
 

ผง Powder 
ไมกระจายอยางสม่ําเสมอ 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

ผสม Powder recycle เจือ
ปนในผง Powder ใหม 

ทอสกปรก 
การปรับตั้ง 

High Voltage ไมเหมาะสม การปรับเปล่ียนรูปแบบของถังเก็บ
บอยเกนิไป การปรับตั้ง 

Solenoid Valve ไมเหมาะสม 
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• Powder ช้ืน 
• ทอสกปรก 
• การปรับตั้ง Solenoid Valve ไมเหมาะสม  
• การปรับตั้ง High Voltage ไมเหมาะสม  

 

จากการหาขอมูลท่ีเกดิขึ้นจรงิของวิศวกร พบวา สําหรับกรณีการปรับตั้ง Solenoid Valve และ 
High Voltage ซึ่งมีผลตอซ่ึงผลตอการพนผง Powder ออกมา และการเกาะตดิของผง Powder ตามลําดับ 
สามารถควบคมุไดงาย โดยการปรับเลือกตามสเกลใหตรงตาม WI  
 

สวนกรณีทอสกปรกนั้น ควรมีการทําความสะอาดทอลําเลียง ซึ่งในปจจุบันจะมีการทําความ
สะอาดทอในกรณีท่ีเกดิปญหานี้ขึ้น และไดมีมาตรการในการปองกนัโดยการนําระบบบํารุงรักษามาใช 
ปจจัยน้ีจึงจดัวาสามารถควบคุมได ท้ังนี้เมื่อสิ้นสุดการผลิตจะมกีารเปาลมทําความสะอาดทอสง  
Powder และทอดูดกลับในแขน Powder เพือ่ปองกันการตดิคางในทอสงได 
 

ดังนั้นจึงมแีตสาเหตุของ Powder ช้ืน เปนสาเหตุเดียวที่นาจะมผีลตอการเกิดความบกพรองใน
เรื่องของรอยเคลือบไมสม่ําเสมอ ซ่ึงมีผลมาจากการนํา powders recycle มาผสมใชกบัของใหม เพื่อที่จะ
ไดไมตองทิ้ง recycle powder เพราะ powder มีราคาสูง นอกจากนี้ในปจจุบันไมมกีารควบคุมความชื้น
ของ powder จึงควรท่ีมีการควบคุมความชื้นของ powder กอนเขาสูกระบวนการผลติ เนื่องจากวา ถาผง 
Powder ช้ืนจะสงผลใหผง Powder ไมรวนซุย และเมื่อพนผงลงบนแนวเชื่อมแลวจะทําใหผงไมกระจาย
อยางสม่ําเสมอ  

 

จากขางตนจงึทําการทดลองเพื่อศึกษาวาแตละประเภทของ Powder มีความแตกตางกันหรือไม 
และมีผลกระทบตอขอบกพรองที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตหรือไม 

 

 โดยกําหนดใหวาปจจัยดังตอไปนี้ ถกูควบคุมใหคงเดิมตลอดการทดลอง 
 

1. ผลิตภณัฑรุน 603 
2. ความสะอาดของทอสงผง Powder มีการทําความสะอาดทอกอนการทดลอง 
3. ปรับตั้ง Solenoid Valve และ High Voltage ใหตรงตามมาตรฐานที่ไดจาก WI 

 
 
 
 



 97

การเลือกใชทดสอบความมนัียสําคัญของพารามิเตอร 
 

เพ่ือเปนการพสิูจนสมมติฐานขางตน ไดเลือกการทดสอบความมีนัยสําคัญของสัดสวน
ผลิตภณัฑบกพรอง กรณีประชากรสองชุด เพ่ือทดสอบถึงความแตกตางอยางมีนยัสําคัญของคาสัดสวน
ของผลิตภณัฑที่ไดจากการผลิตที่ใชผง Powder ใหมและ การผลิตที่ผสมผง Recycle powder  

 

สมมติฐานที่ใชในการทดสอบ 
H0    : P new = P mix  ; ไมมีความแตกตางกันของอัตราการเกิดขอบกพรองในแตละ 
     ประเภทของ Powder 
H1    : P new ≠ P mix  ; มีความแตกตางกันของอัตราการเกิดขอบกพรองในแตละ 
     ประเภทของ Powder 

 

 เมื่อ P new = สัดสวนของเสียเนื่องจากใช Powder ใหม 
  P mix = สัดสวนของเสียเนื่องจากใช Powder ใหมผสมกบั Recycle powder 
 

วิธกีารคํานวณสิ่งตัวอยาง 
 

 จากการเก็บตัวอยางขอมูลทราบวา P new = 0.00022 และ P mix= 0.00094   และสามารถ
คํานวณหาคาสิ่งตัวอยางที่ใชในการทดลองไดดังตอไปนี ้
 

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 สามารถสรปุไดวาสิ่งตวัอยางท่ีจะใชในการทดลองอยางนอยจะตองมีคาเทากับ 
23497 ช้ินงาน 
 

 ในที่นี้จะทําการทดลองผลิต โดยใช Powder ใหมและใช Powder ใหมผสมกับ Recycle powder 
ในกระบวนการผลิตกระปองในแตละวนั  
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ผลการวิเคราะหทางสถิติ 
 

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 
 

สรุปผลการวิเคราะหทางสถติิ 
 

 คา P- Value ที่คํานวณไดมคีาเทากับ 0.012 จึงสรุปไดวาสัดสวนของเสีย ในแตละประเภทของ 
Powder จะมคีวามแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญดวยนยัสําคัญ 0.05 เพราะฉะนัน้ จึงสามารถปฏเิสธ
สมมติฐาน H0 โดยสัดสวนของเสียเมื่อใช Powder ใหมจะต่ํากวา 
 

 จากการทดลองจะพบวา กรณีที่ไมมีผง Recycle Powder เจือปนจะไมทาํใหเกิดรอยเคลือบท่ีไม
สม่ําเสมอ ดังนั้นจึงไมควรจะผสมผง Recycle Powder ลงไป 

 

 5.2.2 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต 
 

 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต กอใหเกิดรอยตําหนิขึ้นระหวางกระบวนการผลติ เมื่อทํา
การระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่มีผลกระทบ จึงสรุปไดวา รอยตําหนิสวนใหญเกดิจากการกระแทรกกัน
ระหวางกระปองในทางวิ่ง ซึ่งเกิดจากการที่มีกระปองอยูในทางวิง่เยอะเกินไป จากผลการระดม
ความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปจจัยที่มผีลทําใหเกิดการขีดขวนระหวาง
กระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 5.2 
 

 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง ซึ่งมท้ัีงหมด 3 
สาเหตุ คือ 
 

• แผนเหล็กมรีอยตําหนิ 
• วิธกีารขนยายระหวางขัน้ตอนการผลิต 
• เครื่องจกัรหยดุกะทนัหัน 
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รูปที่ 5.2 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการขดีขวนระหวางกระบวนการผลิต 
 

 จากขางตน เมื่อพิจารณาสาเหตุที่เกดิจากแผนเหลก็มีรอยตําหนน้ัิน เนื่องจากในอดตีมีการ
ตรวจสอบแผนเหล็กกอนเขาเครื่อง  VK เพียงสุม แตปจจุบันไดมกีารตรวจสอบ 100% ปญหาท่ีเกดิจาก
รอยตําหนจิึงสามารถควบคุมไดระดับหนึ่ง 
 

 สวนวธิีการขนยายระหวางขั้นตอนการผลิต ในปจจุบันไดขนยายโดยสายพาน และควบคุม
ระบบ Sensor ที่ควบคุมกอนเขาเครื่อง เพื่อปองกันไมไดมีกระปองมีจํานวนมากเกินไปบนสายพาน
เพราะจะทําใหเกิดการกระแทรกกันระหวางกระปอง ซึ่งกอใหเกิดรอยตําหนิขึ้นได ท้ังนี้สาเหตุน้ียงัเปน
ผลมาจากกรณท่ีีเครื่องจกัรหยุดเดนิกะทันหัน ทําใหระบบการควบคมุสายพานเกิดการขัดของ กลาวคือ 
หากเครื่องใดเครื่องหนึ่งหยุด แตเครื่องอื่นยังทํางานอยู ก็จะทําใหมีกระปองมีจํานวนมากเกนิไปบน
สายพาน ซึ่งยอมทําใหเกิดปญหาการกระแทรกและขีดขวนขึ้น ดังนั้นควรทีจ่ะมรีะบบการซอมบํารงุเชิง
ปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาเครื่องจักรหยดุกะทันหันบอยเกินไป หรือปองกันไมใหเครื่องเสียจะดกีวา 
 

 5.2.3 การ Jam ของเครื่อง Seamer 
 

 เครื่อง Seamer เปนเครื่องจักรสําหรับปดกนกระปอง ซ่ึงกระปองและฝาปดกนจะถูกปลอยเขา
มาในเครื่องพรอมกัน เพื่อทาํการ Seam ซึ่งถาจังหวะในการเขาเครื่องของฝาและกระปองไมสัมพันธกนั

การขดีขวนระหวาง
กระบวนการผลติ 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

แผนเหล็กมรีอยตําหน ิ

เครือ่งจักรหยุดเดิน
กะทันหนั 

วิธีการตรวจสอบระหวางการผลิต 

วิธีการขนยายระหวางขัน้ตอนการผลิต 
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จะทําใหรอยผนึกไมไดคุณภาพ ซ่ึงสงผลใหเกิดรอยรัว่ หรือ กระปองอาจจะบุบได นอกจากนี้กระปองก็
อาจจะไมมีฝาปด ถาตวัจายฝาไมทํางาน ในปจจุบันมีคูมือวิธีปฏิบัติงานปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งพนักงานที่
ควบคุมเครื่องจักรตองปฏิบตัิตามคูมือ รวมถึงตองมีทักษะและความชาํนาญในการปรับตั้งเครื่อง เพราะ
แตเนื่องจาก มพีนักงานลาออกบอย พนักงานขาดความชาํนาญในการปรับตั้งเครื่องจกัร 
 

 จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
เกิดการ Jam ของเครื่อง Seamer ดังแสดงในรูปที่ 5.3 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มี
ผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครือ่งจักร จึงควรที่จะมี
การฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจรงิจัง 

 
 

รูปที่ 5.3 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการ Jam ของเครื่อง Seamer 
 

 5.2.4 วิธีการการจัดเก็บไมเหมาะสม 
 

 วิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม เนื่องจากในเดือนกนัยายนทีผ่านมามี
กระปองบุบ อนัเนื่องจากตกหลนขณะจัดเก็บผลิตภณัฑบนแทนวางสนิคาท่ีมีความสูงอยูระหวาง 100 – 
245 เซนติเมตร โดยแตละช้ันจะมกีระปองอยู 49 กระปอง ซึ่งมีความกวางประมาณ 100 เซนติเมตร ซึ่ง
จะพนักงานหนึ่งคนจะดําเนนิการจัดวางผลิตภณัฑบนแทนวางสินคา จนครบตามกําหนดแตละขนาด
บรรจุ โดยที่วางซอนกันเปนชั้น แตในการจัดเรียงในชั้นที่สูงๆ พนักงานจะไมสามารถจัดเรยีงไดอยางมี

การ Jam ของ
เครื่อง Seamer 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

กระปองบุบ 

สายพานไมหมุน 

การปรับต้ังเครื่องจกัรไมเหมาะสม ฝาไมจาย 

การปรับเปลีย่น 
รุนบอยเกินไป 
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ประสิทธิภาพ เนื่องจากตองเอ้ือมเพ่ือวางกระปองและเปนการงายทีจ่ะทําใหกระปองตกหลนจากแทน
วางสินคา ซ่ึงสงผลใหกระปองบุบ หรือเกิดรอยตําหนิ จึงควรท่ีจะมีอุปกรณมาชวยในการจัดเรยีง อาทิ
เชน บันไดเพือ่จะไดสามารถจัดเรียงไดมปีระสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และมีแทงพลาสติกยาวประมาณ 50 -
70 เซนติเมตรเพื่อที่พนักงานจะไดไมตองเอื้อมเพื่อวางกระปองที่อยูริมดานใน เปนตน 
 

 5.2.5 การขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก 
 

 เครื่องตัดแผนเหล็ก จะทําหนาที่ตัดแผนเหลก็ใหมีขนาดตามตองการและไดฉาก เพื่อสงผลให
แผนเหล็กซอนทับกันพอดี ในการเชื่อมขึน้รูปที่เกิดขึ้นกระบวนการถดัไป ถาโซวิ่งเร็วเกินไปจะทาํให
แผนเหล็กเกิดการชนกัน ในสวนการดดูแผนเหลก็เขาเครื่องและออกจากเครื่อง ซึ่งอาจจะทําใหเกิดรอย
ตําหนิได นอกจากนีย้ังถาใบมีดไมคมจะทาํใหขอบรอยตดัไมเรียบ  
 

 จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
เกิดการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหลก็ ดังแสดงในรูปท่ี 5.4 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่
มีผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครื่องจักร จึงควรทีจ่ะมี
การฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจรงิจัง 
 

 
 

รูปที่ 5.4 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการขดีขวนระหวางการตดัแผนเหล็ก 

การขดีขวนระหวางการ
ตัดแผนเหลก็ 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

ขอบรอยตัด 
แผนเหล็กไมเรยีบ 

ชองเก็บขนาดไมพอดี 
การปรับตั้งเครื่องตัดไมเหมาะสม 

การขนยายไมเหมาะสม 

แผนเหล็กขนาดไมเทากนั 

ทางวิ่งไมเรยีบ 
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 5.2.6 การ Jam ของเครื่อง VK 
 

 เครื่อง VK เปนเครื่องขึ้นรูปกระปอง โดยหลักการเชื่อมขึ้นรูปนี้ จะเปนการมวนแผนเหล็ก แลว
จะอาศัยแรงดนัไฟฟา เพื่อใหเกิดเปนแนวเชื่อมตรงรอยซอนทับกัน ซึ่งถาใชแรงดันไฟฟาไมเหมาะสม
จะทําใหแนวเชื่อมที่ไดน้ันไมสมบูรณ  
 

 จากผลการระดมความคิดความสัมพันธระหวางคุณลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัท่ีมผีลทําให
เกิดการ Jam ของเครื่อง VK ดังแสดงในรูปท่ี 5.5 และจากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบ
ตอปญหาอยางแทจริง ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาไดทั้งหมด 2 สาเหตุ คือ พนักงาน
ปรับตั้งเครื่องไมเหมาะสม และแผนเหล็กที่เขามาไมไดมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่ 5.5 การวเิคราะหผังแสดงเหตุและผลกรณีเกดิการ Jam ของเครื่อง VK 
 
 

การ Jam ของ
เครื่อง VK 

Man 

Machine Method 

Material 

ขาดความชาํนาญในการ
ปรับต้ังเครื่องจักร 

พนักงานลาออกบอย 

ไมปฏิบัติตาม WI 

แผนเหล็กโกง 
หรือมีขอบตัดไมเรยีบ 

จังหวะการ Feed ไมเหมาะสม 

การปรับต้ังเครื่องจกัรไมเหมาะสม 

การปรับเปลีย่น 
รุนบอยเกินไป 



บทที่ 6  
 

การปรับปรุง 
 

6.1 บทนํา 
 

 เมื่อวิเคราะหถงึแหลงที่มาของปญหา ขั้นตอนตอไปคือการปรับปรุงเพือ่แกไขปญหานั้นๆ ใน
การปรับปรุงจาํเปนตองอาศยัการพิสูจนหรือทดสอบสมมติฐานทางสถติิเพ่ือยืนยันวาการปรับปรุงแกไข
สามารถปรับปรุงและลดของเสีย 
 

6.2 การปรับปรุงในกระบวนการผลิต 
 

6.2.1 ผง Powder ไมกระจายอยางสม่าํเสมอ 
 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุในบทที่ 5 จะพบวา สาเหตุท่ีมีผลตอการเกิดความบกพรองในเรื่อง
ของรอยเคลือบไมสม่ําเสมอ เปนผลมาจากการนํา Recycle powders recycle มาผสมใชกับของใหม  

 

ดังนั้นทางทีมงานจึงเลือกทีจ่ะใชแตผง Powder ใหมในกระบวนการผลิต ตั้งแตเดือนตุลาคมซึ่ง
จะพบวาของเสียอันเนื่องจากขอบกพรองรอยเคลือบไมสม่ําเสมอ จาก 940 DPM เปน 601 DPM 
 

 สวนผง Recycle Powder ที่เกิดขึน้จากกระบวนการผลิต ทางทีมงานไดทดลองจัดเก็บผง 
Recycle Powder ไวหองปรบัอากาศที่อุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียล ซึ่งเปนอุณหภูมิหองปกติ จะพบวาใน
เวลาหนึ่งสัปดาห ผง Recycle Powder เหลานั้นจะคลายความชื้นและมสีภาพและคณุสมบัติใกลเคียงกับ
ผง Powder ใหม  
 

 6.2.2 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต 
 

 นอกจากนี้ปญหาที่คา RPN เปนอันดับสองคือ รอยตําหนทิี่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ซึ่ง
เมื่อทําการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่มีผลกระทบ จึงสรุปไดวา รอยตําหนิสวนใหญเกดิจากการกระ
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แทรกกันระหวางกระปองในทางวิ่ง เนื่องมาจากชวง 6 เดือนมีปญหาเครื่องจักร Break down บอย ทาง
ทีมงานจึงไดมกีารซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรไปแลวในเดอืนสิงหาคม และไดมีการจดัทําระบบ
บํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อลดปญหาดังกลาว ดังนัน้ในเดือนกันยายนและตลุาคมปญหาสวนนีจ้งึลด
นอยลงดังแสดงแนวโนมในรูปที่ 6.1 

y = -55.013x + 505.4
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รูปที่ 6.1 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียอันมีสาเหตุมาจากรอยตําหนิที่เกิดขึ้นระหวางการผลิต 

 

 6.2.3 การ Jam ของเครื่อง Seamer 
 

สวนปญหาถัดมาเปนปญหาจากการ Jam ที่เครื่อง Seamer ซึ่งเมื่อเริ่มดาํเนินการวิเคราะหสาเหตุ
ท่ีกอใหเกิดของอันเปนผลมาจากเครื่อง Seamer โดยทําการวเิคราะหยอนหลัง 6 เดือนจะพบวา สาเหตุ
เกิดจากการปรบัตั้งเครื่องจกัรไมเหมาะสม ทางทีมงานจึงไดมกีารฝกอบรมพนกังานปฏิบตัิประจํา
ตําแหนงนี้ โดยมีการแบบ on the job training ซึ่งจะเห็นไดวา ปญหาที่จุดนี้มแีนวโนมของเสียที่เกิดขึ้น
ในจุดลดนอยลง โดยเฉพาะอยางยิ่งในเดือนตุลาคมทีผ่านมา สามารถลดของเสียเหลือเพยีง 22 DPM ดัง
แสดงในรูปที่ 6.2 
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y = -309.03x + 2024
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รูปท่ี 6.2 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียอันมีสาเหตุมาจากการ Jam ที่เครื่อง Seamer  

 

 6.2.4 วิธีการการจัดเก็บไมเหมาะสม 
 

ปญหาถัดมาคอื รอยขีดขวนท่ีเกิดการจัดเกบ็และ Run way ตอนนี้ไดมกีารวางแนวทางแกไขไป
แลว โดยมีการปรับเปลี่ยน WI ในการปฏบิัติงาน เพ่ือปองกันใหเกดิรอยขีดขวนใหนอยที่สุด เชนมีการ
ระมดัระวังในการจัดเก็บมากขึ้น มีบันไดเปนอุปกรณชวยในการจัดเรียงกระปองบนแทนวางสินคา 
เนื่องจากตองเอื้อมเพ่ือวางกระปองและเปนการงายทีจ่ะทําใหกระปองตกหลนจากแทนวางสินคา ซึ่ง
สงผลใหกระปองบุบ หรือเกิดรอยตําหนิ เพื่อปองกันกระแทรกและการตกหลนของสินคา ซึ่งผลที่ไดก็
จัดวาเปนที่นาพอใจ ซ่ึงในเดือนกันยานมขีองเสียเกิดจากสาเหตุนี้ 511 DPM แตในเดือนตลุาคมปรากฏ
วาของเสียลดลงเหลือ 132 DPM 

 

 6.2.5 การขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก 
 

จากการประชุมสามารถสรุปสาเหตุท่ีมีผลกระทบตอปญหาการขีดขวนระหวางการตัดแผน
เหล็ก คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครื่องจักร จงึควรท่ีจะมกีารฝกอบรมพนกังาน
ปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจริงจัง ทางทีมงานจึงไดมกีารฝกอบรมพนักงานปฏิบตัิประจําตําแหนงนี้ 
โดยมีการแบบ On the job training 
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 6.2.6 การ Jam ของเครื่อง VK 
 

นอกจากปญหาขางตนแลว ทางทีมงานยังมุงเนนท่ีปญหาถัดไป ซึ่งเกดิจากการ Jam ท่ีเครื่อง 
VK เกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักรท่ีไมเหมาะสมเชนเดียวกัน จากผลการระดมความคิดความสมัพันธ
ระหวางคณุลกัษณะทางคณุภาพกับปจจยัที่มีผลทําใหเกดิการติดขัดของเครื่องขึ้น ซึ่งสามารถสรุป
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอปญหาไดทั้งหมด 2 สาเหตุ คือ พนักงานปรับตั้งเครื่องไมเหมาะสม และแผน
เหล็กที่เขามาไมไดมาตรฐาน  

 

สําหรับการปรบัตั้งเครื่องจกัร ทางทีมงานจึงไดมีการฝกอบรมพนกังานปฏิบัติประจาํตําแหนงนี้ 
โดยมีการแบบ On the job training สวนปญหาดานแผนเหลก็ที่เขามาไมไดมาตรฐาน ทางทีมงานได
แกไขโดยการตรวจสอบแผนเหล็กกอนเขามา 100% ซึ่งทําใหสามารถควบคุมปจจยันี้ไดอยางด ี เปนผล
ทําใหปญหาที่จุดนี้มแีนวโนมของเสียท่ีเกดิขึ้นในจุดลดนอยลง ดังแสดงในรูปที่ 6.3 

 

y = -65.543x + 510.07
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รูปที่ 6.3 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียที่เกิดจากเครื่อง VK 
 

ทั้งนี้จากผลการศึกษาจะเห็นไดวาทางทีมงานไดใหความสําคัญในการแกไขปญหาที่กอใหเกิด
ความสูญเสีย และไดมกีารปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง สงผลทําใหปริมาณสดัสวนของเสียตั้งแตเดือน
ตุลาคมมีแนวโนมท่ีลดลง ดงัรูปที่ 6.4 
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รูปที่ 6.4 ปริมาณสัดสวนของเสียตั้งแตเดือนพ.ค. – พ.ย. 2545 

 

ทั้งนี้ในการดําเนินงานตามหลักของ Six Sigma น้ันจะเปนการแกปญหาทีละประเดน็ เพ่ือจะได
คนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงแลวดําเนนิการแกไขไปทีละจุด ซึ่งในการดําเนินการนัน้จะตองไดการ
รวมมือจากทกุคนที่เกี่ยวของ เพื่อชวยในการปรับปรุงแกไขปญหาเหลานี้  
 

นอกจากนี้ยังมปีญหาของเสียที่เกิดจากการตรวจสอบในกระบวนการผลิตนั้น ท่ีเปนการสุม
ตรวจคุณภาพของกระปอง ซึ่งเปนส่ิงที่ตองปฏิบัติอยูแลว แตถาหากเราสามารถควบคุมกระบวนการผลิต
ขางตนใหมีความเชื่อมั่นท่ีดพีอสมควร จุดบางจุดท่ีมีขอมูลบงชี้วาไมเปนจุดทีก่อใหเกิดปญหา การสุม
ตัวอยางในจดุนั้นอาจจะลดนอยลง สงผลใหปริมาณของสินคาที่ตองนํามาตรวจสอบก็สามารถลดลงได
อยางแนนอน 

 
 
 
 



บทที่ 7 
 

การควบคุมกระบวนการผลิต 
 
7.1 บทนํา 
 

 เมื่อสามารถระบุปญหาหรือสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหาไดแลว ขั้นตอน
ตอไปคือการนําแนวทางนัน้ไปปฏิบัติตาม โดยจะตองคํานึงถึงวาไมสงผลขางเคยีงใดๆ นอกจากนั้นการ
แกไขปญหาจะตองเนนกิจกรรมเพื่อการแกไข และเนนการปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ําขึ้นมา ใน
สวนนี้จึงนําเสนอหลักการเฝาติดตามเพื่อแกไขปญหาอยางทันถวงท ี
 

7.2 การตรวจสอบ 
 

 การตรวจสอบเพื่อใหมั่นใจไดวา ปญหาเหลานั้นไดรับการปองกนัและไมเกิดซ้ํา กิจกรรมที่ตอง
ทําเปนอันดับแรก คือ การจัดเก็บขอมลูผลการแกไขปญหาดวยแผนภูมิ เพื่อเปรียบเทียบผลการทํางาน
กอนและหลังทําการปรับปรงุแกไขปญหา นอกจากนี้แลวการวเิคราะหทางการเงินไดนําเสนอการ
วิเคราะหเพ่ือเปลี่ยนหนอยการปรับปรุงใหสามารถวัดไดอยางชัดเจน โดยเมื่อทราบปริมาณของเสียที่
ปรับปรุงได จึงทาํการเปลี่ยนหนวยความสําเรจ็ใหอยูในรูปของมลูคาทางการเงนิ เพื่อเปรียบเทียบ
ผลประโยชนที่เกิดขึ้น เนื่องจากในเชิงการจัดการ การเปลี่ยนแปลงหนวยวัดผลการปรับปรุงงานควรทํา
ใหอยูในรูปของหนวยวัดทางการเงนิเพื่อเปรียบเทียบคาใชจาย คาความเสียหาย และผลประโยชนตอบ
แทนในการสามารถประหยัดไดจากการกําจัดปญหานัน้ๆใหหมดไป 
 

 ในสวนของการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑน้ี จะม ี2 แบบ คือ   
 

1) การสุมตรวจสอบโดยใชเครื่องมือ เพื่อตรวจสอบขนาดและเสนผาศูนยกลางของกระปอง 
ซ่ึงขอมูลที่ไดจะเปนขอมลูท่ีไดจากการวดั (Variable Data) 

2) การตรวจสอบโดยใชสายตา เพ่ือตรวจสอบขอบกพรองที่เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลที่ไดจึงเปนขอมูล
ไดจากการนับ (Attribute Data) 
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จากขอมูลในอดีตจะพบวา กระบวนการผลิตในปจจุบันมีความผนัแปรนอยมากในสวนของ
ขนาดและเสนผาศูนยกลางของกระปอง อีกท้ังยังไมพบวาเปนปญหาที่กอใหเกิดของเสีย แตอยางไรก็
ตามยังมีการควบคุมคุณภาพตามโดยการสุมตรวจตามมาตรฐาน ซึ่งทางโรงงานไดมกีารรับรอง
มาตรฐานของระบบกลาวคือมีระบบ ISO9002 จึงไดมีการควบคุมท้ังมาตรฐานการระบบการตรวจสอบ
และเครื่องมือวัดดพีอสมควร โดยมกีารสอบเทียบเครือ่งมือวัดและมกีารสุมตรวจระหวางกระบวนการ
ตามแผนควบคุมคุณภาพการผลิตกระปอง 
 

 ดังนั้นในสวนที่ทําการศกึษาเปนกระบวนการผลิตกระปอง จึงมุงเนนไปที่คุณลกัษณะเชิง
คุณภาพของผลิตภณัฑ จากการศึกษาขางตนจะเห็นไดวาของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเปน
ผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ ซึ่งเปนกระปองที่มีขอบกพรองตางๆ ไมวาจะเปนรอยตาํหนิ รอยบุบ หรือ 
แนวเชื่อมไมด ีเปนตน ซึ่งในการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิตของพนักงานจึงเปนการตรวจสอบ
คุณลกัษณะเชงิคุณภาพของผลิตภณัฑ โดยมีผลลัพธของการตรวจสอบที่แสดงออกเปนผานและไมผาน 
กลาวคือ ของดีและของเสียสําหรับโรงงาน  

 

7.3 การใชแผนภูมิควบคุมในกระบวนการ 
 

 การใชแผนภูมคิวบคุมในกระบวนการ สําหรับกระบวนการผลิตกระปอง จากการศกึษาขางตน
พบวาขอมูลทีศ่ึกษาเปนขอมลูที่ไดจากการนับ(Attribute Data) ซึ่งแผนภูมิควบคมุท่ีเหมาะสมในการ
ควบคุมสัดสวนของเสียที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต คือ แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (แผนภมูิ p) 
ซ่ึงจะใชในการควบคุมสัดสวนของเสียที่เกิดจากขอบกพรองที่สนใจ และแผนภูมิควบคุมรอยละของ
เสียท่ีใชในการควบคุมสัดสวนของเสียของผลิตภณัฑในแตละวนั เพราะวาถากระบวนการผลิตไมมี
ประสิทธิภาพเพียงพอกจ็ะทําใหเกิดการผลติผลติภณัฑทีไ่มไดคุณภาพหรือมีคุณภาพที่ต่ํา  
 

 ทั้งนี้ไดเริ่มใชแผนภูมิควบคมุสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 
โดยเริ่มตนจาการนําขอมูลสดัสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในแตละวัน ซึ่งมีขอมูลดังตารางที่ 7.1 และรูปที่ 7.1
ซ่ึงพบวาในกระบวนการผลิตยังมีความผันแปรสูง แตเมื่อดําเนินการควบคุมอยางตอเนื่อง จะพบวาใน
เดือนกุมภาพนัธความผนัแปรและสดัสวนของเสียที่เกดิจาก Powder และท่ีเกดิจากรอยตําหนลิดลงอยาง
มีนัยสําคัญดังขอมูลในตารางที่ 7.2 – 7.3 และ รูปที่ 7.2- 7.3 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 7.1 แสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจาก 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 

 



 111

จากขอมูลในตารางที่ 7.1 เปนการเก็บขอมลูของเสียที่เกดิจาก Powder ประจําเดือนตลุาคม พ.ศ. 
2545 เพ่ือนําวิเคราะหและตรวจสอบดูวาแตละจุดมลีกัษณะอยางไร โดยอาศยัแผนภูมิควบคุมสดัสวน
ของเสียในแตละวัน ซึ่งจากรูปที่ 7.1 จะเห็นไดวา สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในชวงวันที่ 1 – 5 มีสัดสวน
ท่ีสูงเพราะวา เปนชวงเวลาทีย่ังไมเริ่มดําเนนิการแกไขและปรบัปรุง แตทางทีมงานไดเริ่มดําเนินการใน
วันท่ี 6 ซึ่งจะพบวาสัดสวนของเสียลดลงอยางมีนัยสําคญั แตกระบวนการผลิตยังมคีวามแปรปรวนอยู 
ดังนั้นจึงควรท่ีจะมีการควบคุมกระบวนการอยางตอเนื่องเพื่อลดความผันแปรของกระบวนการผลติใน
ท่ีเกิดขึ้น 
 

 

 
รูปท่ี 7.1 แสดงแผนภูมิสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ประจําเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 
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ตารางที่ 7.2 แสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจาก 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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จากขอมูลในตารางที่ 7.2 เปนการเก็บขอมลูของเสียท่ีเกดิจาก Powder ประจําเดือนกุมภาพนัธ 
พ.ศ. 2546 เพื่อนําวิเคราะหและตรวจสอบดูวาแตละจุดมลีักษณะอยางไร โดยอาศัยแผนภูมคิวบคุม
สัดสวนของเสียในแตละวัน จากรูปที่ 7.2 จะพบวาสัดสวนของเสียไมมีจุดใดที่ออกนอกจุดควบคมุ และ
มีลักษณะเปนแบบสุม (Random distribution) ซึ่งถือวาดี และเมื่อทําการเปรยีบเทียบกับกระบวนการ
ผลิตกับเดือนกันยายน ซึ่งไดมีดําเนนิการแกไขและปรบัปรุง รวมถึงไดมีการควบคมุกระบวนการอยาง
ตอเนื่องมาเปนเวลา 4 เดือน จะเห็นไดวา สัดสวนของเสียลดลงจากเดือนตุลาคมอยางมีนัยสําคัญ 
กลาวคือลดลงประมาณ 50% นอกจากนี้กระบวนการผลิตมีความแปรปรวนทีล่ดลง  
 

 
 

รูปที่ 7.2 แสดงแผนภูมิสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ประจําเดือนกุมภาพนัธ พ.ศ. 2546 
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ตารางที่ 7.3 แสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจาก 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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จากขอมูลในตารางที่ 7.3 เปนการเก็บขอมลูของเสียท่ีเกดิจาก Scratch ประจําเดือนกุมภาพนัธ 
พ.ศ. 2546 เพื่อนําวิเคราะหและตรวจสอบดูวาแตละจุดมลีักษณะอยางไร โดยอาศัยแผนภูมคิวบคุม
สัดสวนของเสียในแตละวัน จากรูปที่ 7.2 จะพบวาสัดสวนของเสียไมมีจุดใดที่ออกนอกจุดควบคมุ และ
มีลักษณะเปนแบบสุม (Random distribution) ซึ่งถือวาด ีนอกจากนี้กระบวนการผลิตมีความแปรปรวน
ท่ีลดลง เมื่อเปรียบเทียบกบักระบวนการผลิตกับเดือนตุลาคม แตอยางไรก็ตามควรทีจ่ะมกีารควบคุม
กระบวนการอยางตอเนื่องตอไป 

 

 
 

รูปที่ 7.3 แสดงแผนภูมิสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Scratch ประจําเดือนกุมภาพนัธ พ.ศ. 2546 

 

 ในที่นี้ไดศึกษาจนถึงเดือนกมุภาพันธ พ.ศ. 2546 จะพบวาสัดสวนของเสียลดลงเหลือ 2849 
DPM ซึ่งเมื่อศึกษาจากแผนภมูิควบคุมรอยละของเสีย โดยอาศัยโปรแกรมสําเรจ็รูป Minitab ดังแสดงใน
รูปท่ี 7.4 จะสามารถตรวจสอบลกัษณะของแผนภูมิควบคุมไดวาผดิปกติหรอืไม และเมือ่ทําการ
วิเคราะหจะพบวา ไมมีจุดท่ีมีความผดิปกติ ซึ่งจะเห็นไดวาลักษณะของความผนัแปรของรอยละของเสีย 
และความสามารถในกระบวนการผลิต มลีักษณะเปนแบบสุม (Random distribution) และเมื่อศกึษา
ความสามารถของกระบวนการผลิต (Cpk) ดังรูปที่ 7.5 ซึ่งพบวา มีคา Cpk เทากับ 1.46 จะพบวามคีวาม
ผันแปรในการเกิดของเสียลดลงเมื่อเปรียบกับเดือนตลุาคม พ.ศ. 2545 ซึ่งมีคา Cpk เทากับ 0.31 
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รูปที่ 7.4 แสดงแผนภูมริอยละของเสีย ประจําเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2545 

. 
รูปที่ 7.5 แสดงความสามารถของกระบวนการ เดือนกมุภาพันธ พ.ศ. 2546 
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 เมื่อทําการศกึษาคาคะแนนมาตรฐาน (Z- Score) หรือคา σ level พบวา คา σ level มีการ
เปลี่ยนแปลงกอนและหลังการทดลองดังตารางที่ 7.4 
 

ตารางที่ 7.4 แสดงการเปลีย่นแปลงคา σ เปรียบเทียบกอนและหลังการทดลอง 
เวลา DPM Short term σ level Long term σ level 

กอนปรับปรุง 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 
เปาหมาย 2700 3 4.5 
 

ตัวอยางการคํานวณ σlevel กอนการปรับปรุง 
 

ของเสียที่ตรวจพบกอนการปรับปรุง = 4400 DPM หรือเทากับ 0.0044 
ประสิทธิภาพในการผลิตมีคาเทากับ = 1 – 0.0044 = 0.9966 
เปดตารางคา Z จะไดคา σshort term  = 2.85 
คํานวณคา σlong term   = 2.85 + 1.5 = 4.35 
 

ตัวอยางการคํานวณ σlevel หลังการปรับปรงุ 
 

ของเสียที่ตรวจพบหลังการปรับปรุง = 2849 DPM หรือเทากับ 0.0028 
ประสิทธิภาพในการผลิตมีคาเทากับ = 1 – 0.0028 = 0.9972 
เปดตารางคา Z จะไดคา σshort term  = 2.986 
คํานวณคา σlong term   = 2.986 + 1.5 = 4.486 
 

 กลาวคือ คา σlevel กอนการปรับปรุงเมื่อเปรียบเทียบในกรณีทีร่ะยะยาวมีคาอยูท่ี 4.35 และเมื่อมี
การปรับปรุงคา σlevel หลังการปรับปรุงสามารถคํานวณไดโดยอยูทีร่ะดับ 4.486 
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 เมื่อทําการศกึษาปริมาณของเสียที่เกิดขึน้กอนและหลังทําการปรับปรงุแกไขปญหาดวยวธิีการ
ปรับปรุงคุณภาพแบบซิกซซิกมา พบวา สัดสวนขอบกพรองมีการลดลงอยางมีนัยสําคญั  
 

 ทั้งนี้ เมื่อเปรยีบเทียบกับสัดสวนของเสียกอนทําการปรับปรุงดังแสดงในรูปที่ 7.6 ซึ่งปญหา
สวนหนึ่งของการลดขอบกพรองท่ีจะตองทําเปนมาตรฐานคือ การฝกอบรม พนักงานในสวนที่เกีย่วของ
กับความเสี่ยงเนื่องจากการปฏิบัติงานแลวทําใหเกิดปญหา รวมท้ังการปรับปรุงวธิกีารทํางานให
สอดคลองกับแนวทางที่วางไวดวย 
 

y = -268.23x + 4355.5
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รูปท่ี 7.7 แสดง σlevel กอนและหลังการปรบัปรุง 

 

 ในสวนของระดับคุณภาพของ Six sigma ที่ 3σ ขางตน เปนการเปรียบเทียบระดับคณุภาพกับ
ทฤษฎีทางสถติิโดยทั่วไป แตในทางปฏิบัติแลวทาง Motorola ไดมีการเลื่อนแนวแกนคาเฉลีย่ของไปอีก 
± 1.5σ เนือ่งจากในกระบวนการผลิตโดยทั่วไปนั้นมกีารแปรผนัโดยธรรมชาติเกดิขึ้น ซึ่งเมื่อมีการ
ควบคุมกระบวนการผลิตในระยะยาว (Long term) ความผันแปรดังกลาวจะลดนอยลง  ดังนั้น ในการ
ควบคุมคุณภาพในปจจุบัน เมื่อมีการควบคุมผานไประยะเวลาหนึ่ง ระดับคณุภาพของ Six sigma ท่ี 
4.5σ ดังตารางที่ 7.5 
 

ตารางที่ 7.5 ระดับคุณภาพของ Sigma 
 

ขอบเขตขอกําหนด เปอรเซ็นต จํานวนของเสียใน 1 ลานชิ้น 
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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 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาถึงขอบกพรองท่ีทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตนั้น สวนหนึ่งมา
จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจะมีการสุมตรวจ ซ่ึงใน
แตละวนัจะมขีองเสียที่เกิดจาการตรวจสอบเฉลี่ย 1200 PPM โดยมีจดุตรวจสอบในกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิตกระปองมีดังตอไปนี้ 
 

o ดูการเชื่อมขึ้นรูปกระปอง Over lab วาซอนกันดีหรือมีการชํารุดเสียหายหรือไม  
o คุมการทํา Lacquer และการพน powder วาครอบคลุมหรือบางไปหรือถาไมแนใจ ก็ใช

นํ้ายาในการทดสอบ  (คอปเปอรซัลเฟต) 
o หลังการผานความรอนดวูา lacquer /powder มีการยึดเกาะดีหรือไม 
o ดูในมิเตอรวาไดมาตรฐานหรือไม 
o ขึ้นรูป –บานปากวาเปน Scratch หรือมีรอยหรือไม   
o ดูการปดฝา วาไดขนาดที่ตองการหรือไม  เมื่อออกมาเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูปแลว  จะ

ไดมาตรฐานหรือไม 
 

 ทั้งนี้อาจกลาวไดวา การกระบวนการตรวจสอบเปนความสูญเสียถาไมจําเปนตองมี เพราะการ
ตรวจสอบไมกอใหเกิดผลผลิตใดๆ อยางไรกต็าม ถาไมมีการตรวจสอบและสงผลใหเกิดของเสียหรือ
ความเสียหายตอเนื่อง กระบวนการตรวจสอบจะเปนสวนของตนทนุการผลิตที่จําเปน ดังนัน้ ทาง
ทีมงานจึงไดมกีารพจิารณาวาการตรวจสอบสวนใดจําเปนสวนใดไมจําเปน การตรวจสอบความจําเปน
กลายเปนตนทนุการผลิตที่เปนสวนเกิน และการขาดการตรวจสอบจะเปนเหตุแหงความสูญเสียถา
พิสูจนไดวาจําเปนตองตรวจสอบ 
 

ในกระบวนการตรวจสอบนัน้  แตละจดุมคีวามสําคัญทุกจุด  แตมีบางจุดท่ีนาจะมีการควบคุม
หรือปองกันได  เพ่ือลดงานการตรวจสอบ  และก็มีบางจดุที่นาจะมีการตรวจสอบใหเครงครดัขึ้น 
 

 ก. จุดที่ควบคมุไดและนาจะมีการลดกระบวนการตรวจสอบไดบางสวน 
 

 จุดที่ควบคุมไดและนาจะมกีารลดกระบวนการตรวจสอบไดบางสวนไดแก 
 

o ตรวจสอบวตัถุดิบ (เหล็ก)  โดยวธิกีารรับเทสท และเทปเทสท 
           

กระบวนการนี้  ที่ผานมาไมสงผลเทาท่ีควร  ปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการนี้มีนอย
มาก  หรือแทบจะไมมีเลย  แตก็ยังคงไวซึง่การตรวจสอบอยู  และไดมกีารปรับเปลี่ยน
จากเดิม  
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เดิม ตรวจสอบ  2 แผน: 1 ลูก  ปรับเปลี่ยน 1 แผน: 1 ลกู 
 

o วัดขนาด blank length และ blank height  ทุก 4 ชั่วโมง        
                  

จุดนี้มีการควบคุมไมใหเกิดความสูญเสียได  แตกย็ังตองมีการตรวจสอบอยู  และ
ปรับเปลี่ยน     

      

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

o วัด overlap ทุก 4 ชั่วโมง ดกูารเชือ่มขึ้นรูปกระปอง Overlap วาซอนกนัดีหรือมีการ
ชํารุดเสียหายหรอืไม 

                 

ในสวนนี้สามารถควบคุมได  แตตองเพิ่มความระมัดระวงัใหมากขึ้น ของผูปฏิบัติงาน
ใน ฝายผลติแตยังตองดําเนนิการตรวจสอบซ้ําอยู เพื่อกนัความผิดพลาด 

 

o ตรวจสอบแนวเคลอืบ แนวเชื่อม ชั่งน้ําหนัก powder lacquerและการฉกีขาดของ 
powder คุมการทํา Lacquerและการพน powder วาครอบคลุมหรอืบางไปหรอืไมถา
ไมแนใจ  ก็ใชนํ้ายาในการทดสอบ (คอปเปอรซัลเฟต) 

 

ในจุดนี้จะมีการลดขั้นตอนกระบวนการ โดยการให แตละ 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 
 

และจากเดิมจะตรวจสอบจากกระปองที่ดี  แลวบันทกึผลการตรวจสอบ  แตจะ
ปรับเปลี่ยนโดยดูจากกระปองที่เสีย  และไมตองบันทึกผล 

 

o ตรวจสอบวดัขนาด Diameter ทุก 2 ชั่วโมง: 2 ใบ เพ่ือดมูาตรฐาน 
 

ยกเลิกกระบวนการตรวจสอบในจุดนี้  เพราะสามารถควบคุมได  โดยการควบคุม  
blank และ overlap 

 

o วัดบานปากกระปอง และความสูงกระปองบานปาก , ตรวจสอบลอน ทกุ 2 ชั่วโมง : 1 
ใบ  ขึ้นรูป –บานปากวาเปน Scratch หรอืมีรอยหรอืไม 
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ในจุดนี้ก็สามารถทีจ่ะลดกระบวนการได  เพราะสงผลในการตรวจสอบคอนขางนอย
โดยปรบัเปลีย่นจาก 

 

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

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

 ในจุดนี้สามารถลดกระบวนการได  เพราะสงผลในการตรวจสอบนอย 
 

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

 ทั้งนี้ในการปรบัเปลี่ยนนั้น จะตองทําความเขาใจกับ ฝายผลิต เพราะตองใหความรวมมือกัน
ระหวางฝายตรวจสอบคุณภาพ และฝายผลิต เพื่อมุงไปสูการประกนัการตรวจสอบคุณภาพอยางเต็ม
รูปแบบ ซึ่งถานํามาตรการนีไ้ปใชจะสามารถลดของเสียลงไดอีก 50%  
 ดังนั้นในการลดสัดสวนของเสียในกระบวนการผลิตกระปองโดยการคาดการณแลวจะสามารถ
ลดลงจนเหลือประมาณ 2000 DPM และเมื่อทําการศกึษาคาคะแนนมาตรฐาน (Z- Score) หรือคา σ 
level พบวา คา σ level มีคาดังตอไปนี้ 
 

ของเสียที่ประมารการวาจะลดได  = 2000 DPM หรือเทากับ 0.0020 
ประสิทธิภาพในการผลิตมีคาเทากับ = 1 – 0.0020 = 0.998 
เปดตารางคา Z จะไดคา σshort term  = 3.092 
คํานวณคา σlong term   = 3.092 + 1.5 = 4.592 

 

 นอกจากนี้ในการศกึษาไดนาํสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียมาเพียง 60% แรกของทั้งหมด หากทาง
ทีมงานมีการนําสาเหตุที่เหลือมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขและปรับปรงุตอไป สัดสวนของเสียท่ีเกดิขึ้น
ก็มีแนวโนมทีจ่ะลดลง 
 

7.4 การจัดทํามาตรการปองกัน 
 

 การที่ตองกําหนดใหตองตองมีการจัดทํามาตรฐานเพื่อเปนมาตรการกําจัดและปองกนัสาเหตุ
แหงปญหาไมใหเกิดซ้ํา โดยจะตองจัดทํารายละเอยีดของการแกไขปญหาและมาตรฐานงานซึ่งได
ปรับปรุงขึ้นใหม นอกจากนั้นการทําเปนมาตรการปองกันจะตองฝกอบรมใหพนักงานหรือบุคคลที่มี
หนาท่ีเกี่ยวของในสายการผลิตนั้น มีความเขาใจ และตองทําการจัดทําเปนเอกสารเพื่อเปนแนวทางให
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มาตรฐานปฏบิัติไดรบัการนําไปปฏิบัตใิหม ซึ่งจะเนนความสําคญัในสวนของการฝกอบรมพนักงาน
และกลุมคนที่เกี่ยวของใหเกดิความเขาใจและปรับเปลี่ยนทัศนคติใหมในการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ 
 

 พนักงานจะตองมีความเขาใจเพื่อควบคุมตนเองในการปฏิบัติตามขั้นตอน เนื่องเพราะพนกังาน
สามารถใชสามัญสํานึกและวิจารณญาณไดอยางมีประสทิธิภาพในการทํางานเพื่อปองกันปญหาอันจะ
เกิดขึ้น การฝกอบรมอยางตอเนื่องเพื่อประกันไดวาพนกังานท่ีปฏิบตังิานอยูน้ันมีความรูและความเขาใจ
ตลอดเวลาขณะปฏิบัติงาน  
 

7.5 ผลกระทบ 
 

ผลกระทบดานตาง ๆ มีดังนี ้
 

o การผิดพลาดบอย  ทําใหลูกคาขาดความเชื่อมั่น  สินคาตองสงคืนกลับมา (ประมาณ 3 
เดือน:ครั้ง) 

o งานลาชาขึ้น เพระพนกังานยังไมมีความรูความชํานาญเพียงพอ  ประกอบกับการไม
กลาตัดสนิใจ    เพระกลวัผดิพลาด ดังนั้นในสภาวะที่เรงดวน จึงทําใหมีผลในการสง
มอบสินคาใหลูกคาลาชาขึ้น 

o สินคาที่จําหนายออกไปไมไดคณุภาพเทาที่ควร  และตองใชเวลาในการทําความเขาใจ
กับลูกคา 

o เกิดความสญูเสียในสวนของผลิตภณัฑ  เพราะจะตองคัดออกเปนสินคาชํารุด 
o เกิดความสญูเสียในสวนของเวลา  แรงงาน  และงบประมาณทางดานคาใชจาย 
o เกิดความสญูเสียในสวนของฝายผลิต  คาใชจายในการทํางานของเครือ่งจักร  คาไฟฟา 
o เกิดความสญูเสียในสวนของวัตถดุิบ และสารเคมีท่ีใชเปนสวนประกอบในการผลิต 
o ทัศนคติและความรูสึกของพนักงานยังเห็นความสําคัญในงานสวนนี้นอยไป เนื่องจาก

ไมมีผูให     ความรู ความเขาใจอยางเพียงพอ  ดังนั้นในการปฏิบัติงานจึงขาดความ
สนใจเทาที่ควร  

o ภาพลักษณขององคกร (ซ่ึงจะเปนในแงบวก หรือลบนั้นขึ้นอยูกับมาตรฐานของ
คุณภาพสินคา    หรือผลิตภณัฑ  ซึ่งจุดนี้การตรวจสอบคุณภาพจะเปนตัวกําหนดและมี
อิทธิพลเปนอยางมาก) 
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o การที่ตองคอยแกปญหาที่เกดิขึ้นอยูตลอดเวลานั้น ทําใหไมมีเวลาเพียงพอที่จะวางแผน
ในการพัฒนาและปรบัปรุงใหดียิ่งขึ้น 

 

7.6 สาเหตุของปญหา 
 

 สาเหตุของปญหาที่เกิดมดีังนี้ 
 

o ไมมีหนวยฝกอบรม ( Training ) ใหกับพนกังานเขาใหมอยางเปนทางการ  เพ่ือใหมี
ความรูความเขาใจ  และความสําคัญของการตรวจสอบคุณภาพอยางถองแท 

o เมื่อขาดแคลนความรู  และผูท่ีจะใหความรู  การปฏิบัติงานของพนักงานจึงเปน
ลักษณะของความเคยชนิที่ไดปฏิบัติมา 

o เมื่อมีปญหาหรือความไมเขาใจก็ไมกลาที่จะตัดสินใจ  เพราะขาดองคความรู  หรือกลา
ท่ีจะตัดสินใจแตมีความผิดพลาดเกิดขึ้น 

o ในสวนของหนาท่ีงานนั้น  ยังไมรูถึงหนาที่และขอบขายในการปฏิบัติงานของตน
เทาที่ควร  สวนมากจะปฏิบตัิตามผูบังคับบัญชาสั่งการลงมา 

o ขาดความรูเกีย่วกับวัตถุดิบ และผลิตภณัฑ  วามีขอดี ขอเสียอยางไร และมีสวน
เกี่ยวของกับการตรวจสอบคุณภาพอยางไรบาง 

o พนักงานยังใหความสนใจ เกีย่วกับความสําคัญในการตรวจสอบคุณภาพยังไมพอเพียง 
o ขาดการเรยีนรูในการเพิ่มทกัษะ  เพื่อนํามาใชประโยชนดานการปฏิบัติงาน 
o ขาดการอบรมและพัฒนาอยางตอเนื่อง จึงทําใหไมมีความแมนยําในการตัดสินใจ 
o ไมมีการกระตุนเพื่อกอใหเกดิความคิดริเริม่สรางสรรค  และความสําคญัของงานที่

ปฏิบัต ิ
o ยังไมมีการประเมินผลงานอยางเปนทางการ เพ่ือช้ีชัดถึงการปฏิบัติงานของพนักงาน

แตละคน และนํามาปรับปรุงแกไข 
 

7.7 แนวทางการแกไขปญหา 
 

แนวทางการแกไขปญหาประกอบดวย 
 

1. งานบางงานที่เปนของฝายผลติไดมีการโอนกลับไปยังฝายผลิต  เพ่ือจดัใหเกิดความเปนระบบ
ยิ่งขึ้น  และใชเวลาในการเพิม่ประสิทธิภาพทางดานการตรวจสอบใหดีขึ้น 
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2. ปรับกลยุทธทางการตรวจสอบของพนักงานเพื่อใหมีความรัดกุมเพิ่มขึน้และใชเวลาในการ
ตรวจสอบนอยลง 

3. เพ่ิมประสิทธภิาพในการปฏิบัติงาน  โดยใหเวลาในการสุมตรวจสอบเพิ่มขึ้น เพ่ือใหมีความ
ละเอยีด และความแมนยํามากขึ้น 

4. อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ  เริ่มมีการปรับเปลี่ยนใหทันสมัยข้ึน  เพือ่มาตรฐานในการ
ตรวจสอบที่ดยีิ่งขึ้น 

5. อบรมและใหความรูพนักงานเกี่ยวกบักระปองและฝา  เพ่ือใหมีความรูและความเขาใจมากขึ้น  
เพ่ือนํามาปรับปรุงในการตรวจสอบคุณภาพใหเปนมาตรฐานยิ่งขึ้น 

6. มีการประเมินผลงานจากพนกังานใหม  1-2  ครั้ง : เดือน 
 

7.8 ขอสรุป 
 

 จากปญหาเกี่ยวกับทางดานการสูญเสยีในสวนของการตรวจสอบคุณภาพนั้น ประเด็นปญหา
สวนใหญ สืบเนื่องมาจาก การไมไดรับความรูและการฝกอบรมอยางจริงจังในขอบขายและอาํนาจ
หนาท่ีของการปฏิบัติงานของพนักงาน ขาดความรูในกระบวนการการตรวจสอบทั้งในแงทฤษฎแีละ
การปฏิบัติ  วตัถุประสงค  และความสําคญัของการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งในการขาดแคลนความรู  และ
ผูท่ีใหความรูน้ัน สงผลใหการปฏิบัติงานในสวนของพนักงานเกิดความผดิพลาด และเกดิการสูญเสีย  
ท้ังในดานคาใชจาย ดานเวลา และดานบุคลากร อีกทั้งยงัสงผลไปถึงภาพลักษณขององคกรวาจะเปนไป
ในแงบวก หรอืแงลบไดอีกดวย 
 

 ปจจุบัน ไดมีการแกไขโดยใหความรูทางดานผลิตภณัฑ และมกีารอบรมเพิ่มเติมเกี่ยวกับ
กระบวนการในการตรวจสอบ เพ่ือเพิ่มความมั่นใจทางดานการตัดสนิใจ และลดความผิดพลาดใหมี
นอยลง  ท้ังยังมีการปรับเปลีย่น และวางมาตรการ เพ่ือใหการตรวจสอบมีความรดักุม เพิ่มประสิทธภิาพ 
และมีมาตรฐานมากขึ้น  ซ่ึงไดผลเปนที่นาพอใจ 
 

7.9 ขอเสนอแนะ 
 

 ขอเสนอแนะมีดังนี ้
 

1) ควรมีหนวยงานในการฝกอบรม (Training) เกี่ยวกับกระบวนการทางดานการตรวจสอบ 
แกพนักงานที่เขาใหม กอนการปฏิบัติงานเพื่อใหมีความเขาใจอยางแทจริง ทั้งความรู
ทางดานทฤษฎี และดานการปฏิบตัิงาน 
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2) ควรมกีารประเมินผลหลังจากผานการฝกอบรมเพื่อใชเปนแนวทางในการแกไข
ขอผิดพลาด และยังชี้ใหเห็นถึงประสิทธภิาพของการฝกอบรม ถึงจดุบกพรองและสามารถ
ท่ีจะปรับเปลี่ยนอยางไรบาง  

3) ควรใหความรูทางดานวัตถุดบิ และดานผลติภัณฑ ในจุดดีและจดุดอย เพื่อนํามาใชใน การ
ตัดสินใจในกระบวนการตรวจสอบอยางมปีระสิทธิภาพ อยางมั่นใจและแมนยําขึ้น 

4) ควรมกีารทดสอบ เพ่ือเพิ่มทักษะ อยางตอเนื่อง  เพ่ือกระตุนใหพนกังานมีการตื่นตวั อยู
ตลอดเวลา และเปนการใหเห็นถึงความสําคัญของการตรวจสอบมากยิ่งขึ้น 

5) ควรมกีารวิเคราะหถึงกระบวนการในการตรวจสอบ วามจีุดใดบางท่ีนาจะปรับเปลี่ยน และ
ถาจะลดกระบวนการในการตรวจสอบบางจุด และใชวธิีแกไขปองกนัแทน วธิีใด จะ
เหมาะสมกวากัน และนาจะพิจารณามาปฏิบัติมากกวากนั 

6) ควรมกีารกระตุนใหพนักงานมีความคดิริเริ่มสรางสรรค เพ่ือนําไปสูการพฒันาของ ตัว
พนักงานเองอีกทั้งยังสงผลไปถึงงานที่ปฏบิัติอยู 

7) ควรมกีารประเมินผลงานของพนักงานแตละคน เพ่ือดูวามีการปฏิบัติงานเปนอยางไร ถามี
ขอผิดพลาดเกดิขึ้น  หรือมีปญหาท่ีตองแกไข ก็จะสามารถกระทําไดตรงจุดและ ทันทวงที   

8) ควรเพิ่มกระบวนการการแกไขปองกัน เพือ่ลดการสญูเสยีท่ีเกิดขึน้ในอดีต และยังเปนการ
ลดการทํางานของบุคลากร เพื่อสามารถนําทรัพยากรบุคคลนี้มาพัฒนางานทางดานอื่นใน
องคกรได 

9) ควรมกีารพัฒนาและใหความรูอยางตอเนือ่งตลอดเวลาเพื่อลดความซ้ําซากจําเจ และให
พนักงานทกุคนไดตระหนักถึงความสําคัญในการปฏิบัติงานอยูตลอดเวลา 

10) ควรสรางแรงจูงใจเพื่อใหพนักงานมีความรูสึกและทัศนคติท่ีดีตอการปฏิบัติงานในสวนท่ี
ตนเองรับผิดชอบอยางเต็มที ่

 

 
 



บทที่ 8 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

8.1 บทนํา 
 

 จากการวิจัยไดนําเสนอแนวความคิดและการประยุกตใชวิธกีารดําเนนิการคณุภาพแบบ Six 
Sigma โดยหยิบยกปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน มาดําเนนิการปรับปรุงเพื่อ
แกไขปญหาท่ีเกี่ยวของกับของเสีย ซ่ึงมีคุณภาพของผลติภัณฑไมตรงกับขอกําหนด 
 

 ความสูญเสียทางการผลิตของบริษัทเริ่มตนที่การมกีารขยายกําลังการผลติและไมสามารถหา
แหลงตลาดทีส่นองตอบความสามารถทางการผลิตไดมผีลทําใหเกิดกาํลังการผลิตสวนเกินและตนทุน
การผลิตที่สูง  ความสูญเสยีในทางการผลติกรณีทีผ่ลิตไมทันและเครื่องจักรหยุดเพราะเหตุใด ๆ ก็ตาม
จะชัดเจนขึ้นถาความตองการทางผลิตสูงขึน้  อยางไรก็ตามจะพบวาความสูญเสียหลักจากการผลติคือ
ของเสียที่เกิดขึ้น  แตเนื่องจากการผลิตทีม่ีอัตราความเรว็สูงและปริมาณมากผลติมาก เปอรเซ็นตความ
สูญเสียและมลูคาความสญูจากของเสียจึงไมสูงมากนักคือ อยูในชวงไมเกิน 0.5 %  
 

ทั้งนี้ กระบวนการผลิตกระปองในปจจบุันของโรงงานมีของเสียเกดิขึ้นในกระบวนการผลิต
เปนจํานวนหลายพนักระปองตอเดือน ซ่ึงของเสียที่เกิดขึ้นนี้ไมคุมตอการนํากลับไปทําใหม (Rework) 
ทางบริษัทจึงตองขายเปนเศษเหล็ก นอกจากนี้ยังไดรับขอรองเรียนจากลูกคาในกรณทีี่ผลิตภณัฑไมได
คุณภาพ (Defect) คิดเปน 0.05% ซึ่งสิ่งเหลานีถ้ือเปนการสูญเสียท่ีจะสมควรพจิารณาใหลดนอยลง จึง
ควรมกีารปรบัปรุงแกไขเพื่อใหผลิตภณัฑที่สงมอบมีจํานวนผลิตภณัฑไมไดคณุภาพลดนอยลงใหมาก
ท่ีสุดหรือแทบไมมีเลย (Zero Defect)  

 

 ทางบริษัทจึงเล็งเห็นวา การที่จะประสบความสําเรจ็ในอุตสาหกรรมที่มีการแขงขนัอยางมากนี้ 
ส่ิงที่จะทําใหยอดขายของบรษัิทเพ่ิมขึ้นและนําไปสูกําไรของบริษัทนัน้คือ การสรางความพึงพอใจ
สูงสุดของลูกคา โดยมีการพัฒนาและปรบัปรุงทั้งทางดานคุณภาพตลอดจนการลดตนทุนการผลิต การ
วางแผนเพื่อพฒันาประสิทธภิาพของผลิตภัณฑ และการยกระดับคณุภาพอยางรวดเร็วนั้นควรท่ีจะมีการ
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วัดคุณภาพโดยอาศัยวิธีทางสถิติคือ วธิีการซิกซ ซิกมา (SIX SIGMA APPROACH) เพื่อเปนการแกไข
ปญหาที่เกิดขึน้ 
 

8.2 ขอบเขตปญหา 
 

 จากการศึกษาปญหาในปจจบุัน จะพบวา เปอรเซ็นตผลผลิตและของเสียที่เกิดขึน้ในป พ.ศ. 
2545 จะพบวาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการอยูระหวาง 2,670 ถึง 6,318 PPM หรือ ระดับ 0.27 ถงึ 
0.63 เปอรเซ็นตของผลผลิตมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภัณฑบกพรอง เทากับ 4,372 PPM  
 

 เมื่อพิจารณาขอมูลของเสียและความสูญเสยีระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2545 
รวม 9 เดือนพบวาของเสยีเกดิขึ้นในระดับที่สูงขึ้นทําใหประมาณการความสญูเสยีดานวัตถุดิบสูงขึ้น
เปน 324,890.50 บาท หรือคิดถวัเฉลีย่สูงถึงเดือนละประมาณ 36,099 บาท แมวาความสูญเสยีที่เกิดขึ้น
จะสูงกวาป พ.ศ.2544 ซึ่งมีคาเฉลี่ยของสัดสวนผลิตภัณฑบกพรอง เทากับ 2,989 PPM เปนผล
เนื่องมาจาก ในป พ.ศ.2544 ยังไมมีการเกบ็ขอมูลอยางชดัเจน ทําใหเกบ็ขอมูลบางอยางที่จัดวาเปนของ
เสียไดไมครบถวน แตในป พ.ศ.2545 ไดมีการกําหนดนิยามของคําวาของเสียไวอยางชัดเจนขึ้น จึง
สามารถแสดงใหเห็นขอมูลของเสียที่ซอนเรนอยูไดด ี ทําใหเห็นสภาพปญหาทีชั่ดเจนวาตวัเลขขอมูล
ของเสียเปนอยางไร  
 

นอกจากความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตขางตน แลวยังมีความสูญเสียที่
เกิดจากการไดรับใบรองเรยีนจากลูกคา ซึ่ง จํานวนครั้งที่ไดรับใบรองเรียนจากลกูคา  ตั้งแตเดือน
มกราคม – สิงหาคม 2545 รวม 3 ครั้ง อีกทั้งยังมีความสญูเสียของการสงคืนสินคาจากลูกคา ซึ่งจํานวน
ครั้งของการสงคืนสินคาจากลูกคา ตั้งแตเดอืน มกราคม – สิงหาคม 2545 ทั้งส้ิน 52 ครั้ง โดยท่ีเมื่อมกีาร
สงคืนสินคา ทางบริษัทจะจัดสงสินคาใหมไปให จากนั้นนําสินคาท่ีสงคืนมาซอมแซมเปนสินคาเกรด B 
สวนสินคาท่ีใชไมไดกน็ําไปขายเปนเศษเหล็กตอไป ดังนั้นจึงพบวาความสูญเสียเมื่อสิ้นสุดเดือน
กันยายน ในป พ.ศ.2545 มีมูลคาความสญูเสียอันเนื่องจากกระบวนการผลิตคดิเปน 745,800.00 บาท ซึ่ง
จัดวาเปนจํานวนเงนิที่สูงมาก ทางบรษิัทจึงควรที่จะใหความสําคัญในจุดนี ้ ซึ่งแนวทางการวจิัยมี
จุดประสงคเพ่ือทําการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ และวเิคราะหหาปจจัยที่มีอิทธิพลตอสัดสวนของ
เสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต บทสรุปผลการวจิัยมีดงัตอไปนี ้
 

วิธกีาร Six Sigma เปนมาตรการซึ่งใชวัดคุณภาพการดําเนินงานโดยมแีนวคดิที่วา การควบคุม
คุณภาพทีร่ะดบัคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหรก็จะลดคาความแปรปรวนในการผลิตมนีอย
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สงผลใหการดาํเนินงานยิ่งมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของการทํางานทุกประเภทจะถูก
ควบคุมอยางมรีะบบ โดยทีพ่นักงานจะตองรูสึกวามใิชการทํางานหนักยิ่งขึ้น Six Sigma เปนกลยทุธที่
สามารถนํามาใชปรับปรุงและพัฒนากระบวนการในทุกระดับ จนถึงระดับปฏิบัติการที่จะตองมี
ปฏิสัมพันธกบัลูกคา การประสานกระบวนการในการปรับปรุงและพฒันาดวยเครื่องมือ Six Sigma นี้ 
ถึงแมจะดเูหมือนกับวาเทคนคิสถิติท่ีนํามาใชจะเปนเรื่องที่เขาใจยาก อยางไรก็ตาม หากเราเขาใจใน
หลักการเพยีงนอยนิด กจ็ะสามารถทํางานไดอยางไมยากเย็นนัก การนําเอา Six sigma มาประยกุตใชใน
องคการ  
 

 หลัก Smarter Six Sigma Solutions (S4) ของ Forrest W. Breyfogle ไดอธิบายถึงการใช Six 
Sigma และกลวิธีทางสถิติเพือ่เพิ่มศักยภาพของโครงการ โดยประกอบไปดวยเครื่องมอืทางสถิติแบบ
ธรรมดา ไปจนถึงสถิติช้ันสงู โดยผูปฏิบัตสิามารถทําการคัดเลือกกิจกรรม S4 เหลาน้ีใหเหมาะแก
สภาพแวดลอมของแตละปญหาในองคการ ซึ่งการนําเอา Six Sigma มาประยุกตใชในองคการ จะมี
กรรมวิธีที่สามารถแบงออกไดเปน 4 ระยะ คือ 
 

(1) ระยะการตรวจวัด (Measurement Phase) เปนการทําความเขาใจกับกระบวนการ 
(2) ระยะวิเคราะห (Analysis Phase) หาสาเหตุหลักๆที่ทําใหเกิดของเสีย 
(3) ระยะปรับปรุง (Improvement Phase) เปนการกําจัดตนเหตุหลักๆของของเสีย 
(4) ระยะควบคุมติดตาม (Control Phase) คงสภาพของการปรับปรุงไวใหตอเนื่อง. 

 

8.3 บทสรุปการวัดเพือ่กําหนดหาสาเหตุของปญหา 
 

 บทนี้กลาวถึงสาเหตุและปจจัยที่ทําใหเกดิของเสียอันเนือ่งจากขอบกพรองตางๆ โดยทําการ
วิเคราะหปจจยัดวยผังแสดงเหตุและผล และทําการศึกษาวเิคราะหความรนุแรงแตและปจจยัดวยวิธ ี
FMEA และกาํหนดความรนุแรงของปญหาและผลกระทบอันจะเกิดตอขอบกพรองตางๆ นอกจากนี้ยัง
เนนหลักการในการหาขอเท็จจริงจากสถานที่ปฏิบัติงานเพื่อระบรุายละเอียดท้ังหมดในแตละ
กระบวนการผลิตเพ่ือเปนการวเิคราะหสาเหตุแหงปญหาไดอยางรอบคอบ จากขั้นตอนการวิเคราะห
ดวยแผนผังพาเรโตไดทําการระบุปจจยัอันอาจจะสงผลตอการเกิดขอบกพรองทีก่อใหเกิดของเสีย โดย
เรยีงลําดับจากนอยไปมาก คือ รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ รอยตําหนริะหวางการผลิต การ Jam ของเครื่อง 
seamer slitter และ VK  รวมถึงรอยตําหนทิี่เกิดขึ้นระหวางการตดัแผนเหล็ก 
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 กอนเริ่มทําการศึกษาจะตองเก็บขอมูลของสัดสวนของเสียกอนการดําเนินวธิีการควบคุม
คุณภาพแบบ Six Sigma เพื่อเปนการวัดประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพ โดยอัตราสวนของ
เสียกอนปรับปรุงมีปริมาณเฉลี่ยอยูที่ 4400 DPM หรือ คา σ อยูท่ี ระดับ 2.85 
 
 ในสวนนี้ไดทาํการวัดเพ่ือกําหนดสาเหตุของปญหาซึ่งไดทําการศึกษาระบบความแมนยําและ
ถูกตองของการวดั โดยวิธี GR&R ซึ่งผลลัพธของการศกึษาความแมนยําของขอมลูลกัษณะ คาดัชนีการ
วัดทุกคาไดผลลัพธการวเิคราะหทางสถิติเปน 100% ดังนีส้ามารถสรุปไดวาระบบการวัดมีความถกูตอง
และแมนยํา เพือ่ใชในการกําหนดสาเหตุของปญหาตอไป 
 

 จากการวิเคราะหหาความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA ในตารางที ่ 4.8 จะไดคา 
RPN ซึ่งสามารรถสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.9 และเมือ่สรุปผลคา RPN เปนแผนภูม ิ Pareto เพื่อหา
สาเหตุหลักของปญหา ซึ่งจะพบวาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตมาก
ท่ีสุด คือ Powder เพ่ือนํามาทําการวิเคราะหถึงสาเหตุและหาแนวทางในการแกปญหานั้น ตอไป ดัง
แสดงในรูปที่ 4.3  
 

 จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตคาความเสีย่ง(RPN) จะพบวา ปจจัยที่มโีอกาสกอใหเกิด
ขอบกพรองในกระบวนการผลิตกระปอง 60% มาจาก 
 

1) ผง Powder กระจายอยางไมสม่ําเสมอ (15.6%) 
2) การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต (12.5%) 
3) การ Jam ของเครื่อง Seamer (9.3%) 
4) วิธกีารจัดเก็บไมเหมาะสม (9.3%) 
5) การขีดขวนระหวางการตดัแผนเหลก็ (9.3%) 
6) การ Jam ของเครื่อง VK (7.5%) 

 

8.4 บทสรุปการวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 

 ในการกําจัดสาเหตุของปญหานั้น ไดทําการยึดหลกักําจัดสาเหตุหลักๆใหหมดกอนแลวทําการ
ติดตามผลของปญหาตอไป ซึ่งเปนไปไดท่ีขอบกพรองอาจจะหมดไปหรือดีขึ้นจนถึงระดับทีน่าพอใจ 
ดังนั้น ในการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหาจึงตองทําการเก็บรวบรวมขอมลูและปจจัยแวดลอมของ
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ปญหาใหไดมากท่ีสุด เพื่อสามารถยืนยันไดอยางแนชัดวาสาเหตุเหลาน้ันเปนปจจัยทีม่ีอิทธิพลตอ
ปญหาคุณภาพหรือไม 
 

 RPN ลําดับที่ 1 ผง Powder กระจายไมสม่ําเสมอ ซึ่งจากศึกษาพบวา สาเหตุของ Powder ช้ืน 
เปนสาเหตุเดียวที่นาจะมผีลตอการเกิดความบกพรองในเรื่องของรอยเคลือบไมสมํ่าเสมอ ซ่ึงมีผลมาจาก
การนํา powders recycle มาผสมใชกับของใหม 
 

 RPN ลําดับท่ี 2 การขีดขวนระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งพบวามีผลมาจากวธิกีารขนยาย
ระหวางขัน้ตอนการผลิตในปจจุบันซึ่งเปนขนยายโดยสายพาน และควบคุมระบบ Sensor ท่ีควบคุม
กอนเขาเครื่อง เพื่อปองกันไมไดมีกระปองมีจํานวนมากเกินไปบนสายพานเพราะจะทําใหเกิดการกระ
แทรกกันระหวางกระปอง ซึ่งกอใหเกิดรอยตําหนิขึ้นได ท้ังนี้สาเหตุน้ียังเปนผลมาจากกรณีท่ีเครือ่งจักร
หยุดเดินกะทนัหัน ทําใหระบบการควบคุมสายพานเกดิการขัดของ กลาวคือ หากเครื่องใดเครื่องหนึ่ง
หยุด แตเครื่องอื่นยังทํางานอยู ก็จะทําใหมีกระปองมีจํานวนมากเกนิไปบนสายพาน ซ่ึงยอมทําใหเกิด
ปญหาการกระแทรกและขดีขวนขึ้น 
 

 RPN ลําดบัท่ี 3 การ Jam ของเครื่อง Seamer ซึ่งจากการประชมุสามารถสรุปสาเหตุที่มี
ผลกระทบตอปญหาอยางแทจริง คือ พนักงานขาดความชํานาญในการปรับตั้งเครือ่งจักร จึงควรที่จะมี
การฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการประจําเครื่องนี้อยางจรงิจัง 
 

 RPN ลําดับท่ี 4 วธิีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม เนื่องจากในเดือนกันยายนที่
ผานมามกีระปองบุบ อันเนื่องจากตกหลนขณะจดัเก็บผลิตภณัฑบนแทนวางสินคา 
 

 RPN ลําดับที ่ 5 ปองกันการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก โดยปรับปรุงวธิีการทํางานและ
การปรับตั้งเครื่องจักร โดยเฉพาะตองตัดแผนเหลก็ใหไดฉาก จะไดลดปญหาแผนเหล็กชนกัน 
 

RPN ลําดับที ่6 การ Jam ของเครื่อง VK สาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหาไดท้ังหมด 2 สาเหตุ คือ 
พนักงานปรับตั้งเครื่องไมเหมาะสม และแผนเหลก็ท่ีเขามาไมไดมาตรฐาน  
 

8.5 บทสรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

 RPN ลําดับที่ 1 รอยเคลือบไมสม่ําเสมอ ซึ่งจากศึกษาพบวา ผง Recycle powder มีผลตอรอย
เคลือบ จึงไดทําการแกไขและปรับเปลี่ยนวิธกีารผสม โดยไมนําผง Recycle powder มาผสมปนกบัผง
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ใหม นอกจากนี้ยังพบวาการเก็บผง Recycle powder ไวในหองปรับอากาศที่อุณหภมูิหองจะชวยใหผง 
Recycle powderมีการคลายความชื้น สงผลใหคุณสมบัติทางกายภาพดขีึ้น 
 

 RPN ลําดับที ่ 2 ปองการกระแทรกของกระปองระหวางกระบวนการผลิต โดยการกําหนด
จํานวนกระปองใหพอดีตอทางวิ่ง เพื่อไมไดมีจํานวนมากเกินไปจนตองเบียด ในกรณีท่ีกระบวนการ
ผลิตติดขัดเนื่องจากเครื่องจักรตัวใดตวัหนึ่ง 
 

 RPN ลําดับที่ 3 ปองกันการ Jam ของเครื่อง seamer ดวยการฝกอบรมพนักงานแบบ on the job 
training เพื่อใหมีความชํานาญในการปรับตั้งเครื่องจกัรมากขึ้น 
 

 RPN ลําดับที ่ 4 ไดมีการวางแนวทางแกไขวิธีปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุยังไมเหมาะสม 
ไปแลว โดยมกีารปรับเปลี่ยน WI ในการปฏิบัติงาน เพ่ือปองกันใหเกดิรอยขีดขวนใหนอยที่สุด เชนมี
การระมัดระวงัในการจดัเกบ็มากขึ้น มีบนัไดเปนอุปกรณชวยในการจัดเรียงกระปองบนแทนวางสินคา 
 

 RPN ลําดับที ่ 5 ปองกันการขีดขวนระหวางการตัดแผนเหล็ก โดยปรับปรุงวธิีการทํางานและ
การปรับตั้งเครื่องจักร โดยเฉพาะตองตัดแผนเหลก็ใหไดฉาก จะไดลดปญหาแผนเหล็กชนกัน 
 

 RPN ลําดับท่ี 6 ปองกันการ Jam ของเครื่อง VK ปรับปรงุวิธกีารทํางานและฝกอบรมพนักงาน
ปฏิบัติประจําตําแหนงนี้ แบบ on the job training รวมถึงเพิ่มการตรวจสอบกอนเขากระบวนการ เพ่ือ
ปองกันปญหาดานแผนเหล็กที่เขามาไมไดมาตรฐาน  
 

8.6 บทสรุปการควบคมุกระบวนการผลิต 
 

 จากปญหาเกี่ยวกับทางดานการสูญเสียในสวนของการตรวจสอบคุณภาพนั้น ประเด็นปญหา
สวนใหญ สืบเนื่องมาจาก การไมไดรับความรูและการฝกอบรมอยางจริงจังในขอบขายและอาํนาจ
หนาท่ีของการปฏิบัติงานของพนักงาน ขาดความรูในกระบวนการการตรวจสอบทั้งในแงทฤษฎแีละ
การปฏิบัติ  วตัถุประสงค  และความสําคญัของการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งในการขาดแคลนความรู  และ
ผูท่ีใหความรูน้ัน  สงผลใหการปฏิบัตงิานในสวนของพนักงานเกิดความผดิพลาด  และเกิดการสูญเสีย  
ท้ังในดานคาใชจาย  ดานเวลา  และดานบุคลากร  อีกทั้งยังสงผลไปถึงภาพลกัษณขององคกรวาจะ
เปนไปในแงบวก หรือแงลบไดอีกดวย 
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 ปจจุบัน ไดมีการแกไขโดยใหความรูทางดานผลิตภณัฑ และมกีารอบรมเพิ่มเติมเกี่ยวกบั
กระบวนการในการตรวจสอบ เพ่ือเพิ่มความมั่นใจทางดานการตัดสนิใจ และลดความผิดพลาดใหมี
นอยลง  ท้ังยังมีการปรับเปลีย่น และวางมาตรการ เพ่ือใหการตรวจสอบมีความรดักุม เพิ่มประสิทธภิาพ 
และมีมาตรฐานมากขึ้น   
 

 จากการศึกษาขางตนจะเห็นไดวาของเสยีท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนผลิตภัณฑท่ีไมได
คุณภาพ ในสวนที่ทําการศกึษาเปนกระบวนการผลิตกระปอง จึงมุงเนนไปที่คุณลักษณะเชิงคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ซึ่งเปนกระปองทีม่ีขอบกพรองตางๆ ไมวาจะเปนรอยตาํหนิ รอยบุบ หรือ แนวเชื่อมไมด ี
เปนตน ซ่ึงในการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิตของพนักงานจึงเปนการตรวจสอบคุณลักษณะ
เชิงคุณภาพของผลิตภณัฑ  
 

 โดยแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสมในการควบคุมสัดสวนของเสียท่ีจะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
คือ แผนภูมคิวบคุมสัดสวนของเสีย(แผนภูมิ p) ซึ่งจะใชในการควบคุมสัดสวนของเสียที่เกิดจาก
ขอบกพรองทีส่นใจ และแผนภูมิควบคมุรอยละของเสียท่ีใชในการควบคุมสัดสวนของเสียของ
ผลิตภณัฑในแตละวัน เพราะวาถากระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพเพียงพอก็จะทําใหเกิดการผลิต
ผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพหรือมีคุณภาพทีต่่ํา  
 

 ทั้งนี้ไดเริ่มใชแผนภูมิควบคมุสัดสวนของเสียที่เกิดจาก Powder ในเดอืนตุลาคม พ.ศ. 2545 
โดยเริ่มตนจาการนําขอมูลสดัสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในแตละวัน ซึ่งมีขอมูลดังตารางที ่ 7.1 และรูปท่ี 7.1
ซ่ึงพบวาในกระบวนการผลิตยังมีความผันแปรสูง แตเมื่อดําเนินการควบคุมอยางตอเนื่อง จะพบวาใน
เดือนกุมภาพนัธความผนัแปรและสัดสวนของเสียที่เกดิจาก Powder และที่เกดิจากรอยตําหนลิดลงอยาง
มีนัยสําคัญดังขอมูลในตารางที่ 7.2 – 7.3 และ รูปที่ 7.2- 7.3 ตามลําดับ 
 

 จากการวัดขอมูลหลังการปรบัปรุงคุณภาพสามารถวัดอัตราสวนของเสยีหลังการปรับปรุง ซึ่งมี
ปริมาณอยูที่ 2849 DPM กลาวคะ คา σshort อยูที่ 2.986 และมีคา σlong อยูที่ 4.486  
 
 ทั้งนี้เมื่อวิเคราะหความสูญเสียจากการนําของเสียไปขายเปนเศษเหลก็คิดเปน 2849 X 5.5 ซึ่งมี
คาเทากับ 15,669.50 บาท ดังนั้นจึงเห็นไดวา หลังจากการปรับปรุงสามารถลดความสญูเสียดานวัตถุดิบ 
อันเนื่องจากของเสียจากเดือนละ 36,098 บาท เหลือ 15,669.50 บาท ซึ่งลดลง 20,428.50 บาท คิดเปน 
57%   
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 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาถึงขอบกพรองท่ีทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตนั้น สวนหนึ่งมา
จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจะมกีารสุมตรวจ ซ่ึงใน
แตละวนัจะมขีองเสียที่เกิดจาการตรวจสอบเฉลี่ย 1200 PPM ซึ่งสามารถกลาวไดวากระบวนการ
ตรวจสอบเปนความสูญเสียถาไมจําเปนตองมี เพราะการตรวจสอบไมกอใหเกิดผลผลิตใดๆ อยางไรก็
ตาม ถาไมมีการตรวจสอบและสงผลใหเกดิของเสียหรือความเสียหายตอเนื่อง กระบวนการตรวจสอบ
จะเปนสวนของตนทุนการผลิตที่จําเปน ดงันั้น ทางทีมงานจึงไดมกีารพิจารณาวาการตรวจสอบสวนใด
จําเปนสวนใดไมจําเปน การตรวจสอบความจําเปนกลายเปนตนทุนการผลิตท่ีเปนสวนเกิน และการขาด
การตรวจสอบจะเปนเหตุแหงความสูญเสียถาพิสูจนไดวาจําเปนตองตรวจสอบ ซึ่งถานํามาตรการนี้ไป
ใชจะสามารถลดของเสียลงไดอีก 50%  
 

 ดังนั้นในการลดสัดสวนของเสียในกระบวนการผลิตกระปองโดยการคาดการณแลวจะสามารถ
ลดลงจนเหลือประมาณ 2000 DPMหรือ คา σshort อยูที ่3.092 หรือ คา σlong อยูท่ี 4.593 
 

 นอกจากนี้ในการศกึษาไดนาํสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียมาเพียง 60% แรกของทั้งหมด หากทาง
ทีมงานมีการนําสาเหตุที่เหลือมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขและปรับปรงุตอไป สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้น
ก็มีแนวโนมทีจ่ะลดลง 
 

8.7 ขอจํากัดในงานวิจัย 
 

- การเก็บขอมูลตองใชเวลาจํานวนมากและบางครั้งตองควบคุมปจจยัตางๆ เพื่อใหสามารถได
ขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด 

- การกําหนดสาเหตุของปญหาที่แทจริงจะตองอางอิงขอมูลใหมากที่สุดเพื่อสามารถกําหนด
ปญหาไดอยางถูกตอง 

 

8.8 อุปสรรค 
 

 เนื่องจากพนักงานปฏิบัติการในสายการผลติมีหนาที่รับผดิชอบเดิมที่มากพอสมควร ทาํใหการ
นําหลักการไปประยุกตถึงตองอาศัยเวลา และความรวมมอืของพนักงานและวิศวกรโรงงานอยางสูง อีก
ท้ังยังตองทําความเขาใจและอบรมในสวนของความรูพ้ืนฐาน 
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8.9 ขอเสนอแนะ 
 

 ในการควบคุมคุณภาพของกระปอง ในกระบวนการผลตินั้น สิ่งหนึ่งท่ีสําคัญคือ เครื่องจกัร
เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตแบบตอเนือ่ง ดังนั้น หากสามารถควบคุมเครื่องจักรใหสามารถทํางานอยู
ในเกณฑมาตรฐาน กจ็ะเปนการลดความผนัแปรและทําใหมั่นใจไดวาผลิตภณัฑทีน้ั่นมีคุณภาพตรงตาม
ขอกําหนด ดังนั้นจึงควรที่จะมรีะบบการซอมบํารุงรกัษาเครื่องจักรเชิงปองกัน เพื่อใหเครือ่งจักรมี
ประสิทธิภาพในการทํางานอยูเสมอ 
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