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บทคดัยอ่ 
 

โครงงานนีI เป็นการศึกษา การเพิ�มประสิทธิภาพของเครื�องจกัรและลดปริมาณของเสียใน
กระบวนการตดัสัIนท่อรีดเยน็ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อศึกษาหาแนวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพของ
เครื�องตดัในกระบวนการผลิต 

  
วธีิการแกปั้ญหาเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ เริ�มจากศึกษาขัIนตอนการทาํงานของเครื�อตดัและ 

เก็บขอ้มูลประสิทธิภาพของเครื�องตดัและของเสียแต่ละเครื�องในกระบวนการ โดยพบวา่ปัญหาของ
เสียเกิดขึIนจากเครื�องจกัร ดงันัIนจึงไดเ้ริ�มทาํการศึกษาปัญหาและปรับปรุงเครื�องจกัรเพื�อให้สามารถ
ใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  
 
 ผลการปรับปรุง สรุปไดว้่าสามารถปรับปรุงเครื�องจกัรให้มีประสิทธิภาพมากขึIน และ
ปริมาณของเสียที�เกิดขึIนจากเครื�องจกัรลดนอ้ยลง ซึ� งผลการเปรียบเทียบอตัราส่วนของเสียที�เกิดขึIน
ก่อนการปรับปรุงจากค่าประสิทธิภาพเท่ากบัร้อยละ 41.90 ส่งผลให้เวลาผลิตชิIนงานเกิดของเสีย
โดยคิดเป็นอตัราส่วนคุณภาพเท่ากบัร้อยละ 97.16 แต่เมื�อทาํการปรับปรุงการค่าประสิทธภาพของ
เครื�องจกัรมีอตัราส่วนที�เพิ�มขึIนเป็นร้อยละ 57.83 และมีอตัราคุณภาพเพิ�มขึIนเป็นร้อยละ 99.02  

(โครงงานมีจาํนวนทัIงสิIน 57 หนา้) 
คาํสาํคญั : การเพิ�มประสิทธิภาพ  
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Abstract 
 

 This project report is study about how to increase the machine and decrease quantity of 
waste product in cold drawing shot pipe process. The purpose is to study the method to increase 
efficiency of the machine in production. 
 

The method to solve the problem to increase efficiency start with study the process of 
production and collect data of each machine. We found that the problem is because of cutting 
machine. So we study the problem and try to rectify the machine to make it better. 

 
From the result, we conclude that we can improve the machine to make it more 

efficiency and decrease the waste of product from the machine which can calculate to be 41.90 
percent better than in the past. When we produce the product, the percentage of the waste is 97.16 
percent but after we rectify the machine the efficiency is increase to 57.83 percent and the quality 
is increase to 99.02 percent. 
 
Keyword : increase performance of machine 
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บทที� 1 บทนํา 
 
1.1   ชื�อและสถานที�ตั�งของสถานประกอบการ 
ชื�อ                  : บริษทั อุตสาหกรรมท่อเหล็ก จาํกดั หร◌ือ Thai Steel Pipe Co,LTD 
สถานที�ตั�ง        : 700/332 หมู่ที0 6 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ถนน บางนา-ตราด ตาํบล ดอนหวั

ฬ่อ 
       อาํเเมือง จงัหวดัชลบุรี 2000 

 

 
 

รูปที� 1.1 แผนที0ของสถานประกอบการ 
 

จํานวนพนักงาน        : 400 คน 
ผลิตภัณฑ์ของบริษัท : ท่อERW (ท่อเชื0อมยาว) ท่อES (ท่อเชื0อมตดัสัFน) ท่อCD (ท่อรีดยาว) ท่อCS 

(ท่อรีดตดัสัFน) 
นโยบาย        : อุบติัเหตุตอ้งเป็นศูนย ์
 



 2

 

ประวตัิบริษทั 
Nov. 1963 บริษทั ที0จดัตัFงขึFนตามโครงการของบริษทั SUMITOMO 
Apr. 1964 เริ0มตน้ก่อสร้างโรงงานที0พระประแดงบริเวณใกล้ๆ ตะวนัออกของแม่นํFา  
  เจา้พระยา 
Jan. 1965  เริ0มขายผลิตภณัฑท์่อทั0วไป เช่น ท่อนํFา, ท่อสายไฟ และอื0นๆ 
Oct. 1990 ซืFอเครื0อง 2 นิFวใหม่ เพื0อเริ0มผลิตท่อสาํหรับรถยนตแ์ละรถจกัรยานยนต ์
Feb. 1994 เริ0มผลิตท่อ CD (Cold Drawing) 
Jan. 1996 สร้างโรงงานใหม่ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร 
Jul. 1997 ในปีนีFประเทศไทยประสบปัญหาทางเศรษฐกิจทางการเงิน ทาํให้ความตอ้งการใน

การซืFอเหล็กลดลง 
Apr. 1999 ปิดโรงงานที0พระประแดง และนําเครื0 องจกัรที0พระประแดงมาไวใ้นโรงงานที0

อมตะนคร โรงงานแห่งนีF จึงกลายเป็นสํานกังานใหญ่ และมีเพียงเครื0อง 2 นิFว เริ0ม
ดาํเนินการผลิต ERW 

Dec. 2001  ซืFอเครื0อง ERW 1.5 นิFว แลว้เริ0มดาํเนินการ และในปีนีF ไดรั้บการรับรองเกี0ยวกบั 
ISO 9000 

Dec. 2002 ขึFนขนาดท่อ ERW 2 นิFว ไปที0เครื0อง 3 นิFว ERW 
Jul. 2004 เริ0มส่งท่อเพลาและท่อสแตนเลส 
Jan. 2005 ไดรั้บการรับลองเกี0ยวกบั ISO/TS 16949 
Dec. 2006  การลงทุนในการเพิ0มความสามารถในการวาดท่อเยน็เสร็จ 
Mar. 2007  ไดรั้บการรับลองเกี0ยวกบั ISO 14001 
Feb. 2009  ไดรั้บการรับลองเกี0ยวกบั OHSAS 1800 
 

1.2   ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 
บริษทัอุตสาหกรรมท่อเหล็กจาํกดั หรือ Thai Steel Pipe Industrial Co.,LTD. มีชื0อยอ่ว่า 

TSP มีบริษทัสาขาใหญ่อยูที่0อยูที่0ประเทศญี0ปุ่นคือ บริษทั Sumitomo 
วตัถุดิบที0นาํมาผลิตคือ Coil เป็นแผน่เหล็กมว้นใหญ่ ซึ0 งแต่ก่อนรับมาจากบริษทั Sumitomo 

ทัFงหมด Coil ที0รับมาจากประเทศญี0ปุ่นนัFนจะไม่ถูกส่งเขา้มาในบริษทั แต่จะส่งไปยงับริษทัจา้งตดั
เหล็กใหช่้วยตดั Coil ที0ไดรั้บมาจากบริษทั Sumitomo และมาส่งยงับริษทั TSP ส่วนการขนส่ง Coil 
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จากต่างประเทศ TSP อีกทัFงไดจ้า้งบริษทัที0เกี0ยวกบัการขนส่ง ช่วยดูแลเรื0องการขนส่ง และการรับ
เหล็กจากต่างประเทศ แลว้ขนยา้ยไปยงับริษทัรับจา้งตดั  
ผลิตภณัฑข์อง TSP มี 5ประเภทไดแ้ก่ 

1. ท่อยาว ERW (Electric resistance welded pipe) 
2. ท่อสัFน ES (Electric resistance welded shot pipe) 
3. ท่อยาว CD (Cold drawing pipe) 
4. ท่อสัFน CS (Cold drawing shot pipe) 
5. ท่อสัFน PS (Propeller shaft pipe) 
 
ลิตภณัฑ์ของบริษทัแต่ละประเภทนัFนมีหลากหลายขนาดมาก เพราะ ผลิตภณัฑ์นัFนจะผลิตตาม

ขอ้กาํหนดของผลิตภณัฑที์0ลูกคา้ตอ้งการ ซึ0 งขอ้กาํหนดของผลิตภณัฑที์0ลูกคา้เสนอนัFนทางบริษทัจะ
ตรวจสอบความสามารถในการผลิตวา่ผลิตไดห้รือไม่ ท่อบางประเภทบริษทัไม่สามารถผลิตได ้เช่น 
ท่อไร้ตะเข็บ ทางTSP ไดส้ั0งซืFอท่อเหล็กชนิดนีF จากต่างประเทศแทน เพราะ ท่อประเภทนีFตอ้งใช้
เทคโนโลยทีี0ทนัสมยัซึ0 งตอ้งใชค่้าใชจ่้ายมากในการซืFอเครื0องจกัรนัFน 
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1.3   รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
 

รูปที� 1.2 แผนผงัองคก์ร 

 
1.4   ตาํแหน่งและหน้าที�ที�ได้รับมอบหมาย 
แผนกที0ไดเ้ขา้การฝึก  : QA (Quality Assurance) หรือ แผนกประกนัคุณภาพ 
งานที0ไดรั้บมอบหมาย  : ตรวจประสิทธิภาพของเครื0องจกัร ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภตัฑ ์จดั 
             พนกังานไปบริษทัลูกคา้ และวดัประสิทธิภาพของเครื0องจกัร 
 

1.5   พนักงานที�ปรึกษา และตาํแหน่งของที�ปรึกษา 
พนกังานที0ปรึกษา : คุณชยั ไวเรียบ 
ตาํแหน่งงาน  : Chife หรือ หวัหนา้แผนก 
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1.6   ระยะเวลาที�ปฏิบัตงิาน 

ตัFงแต่วนัที0 1 มิถุนายน ถึง  30 กนัยายน 
โดยรวมเป็นระยะเวลา 4 เดือน 

 
1.7   วตัถุประสงค์ของการปฏิบัตงิาน และขอบบเขตการทํางาน 
1.   ลดเวลาสูญเปล่าที0เกิดขึFนจากการซ่อมบาํรุง หรือตรวจเช็คสภาพเครื0องจกัร 
2.   ปรับปรุงเครื0องจกัรใหมี้ประสิทธิภาพเพิ0มขึFน และลดของเสียทที0เกิดขึFนจากการผลิตของเครื0องจกัรที0มี
ประสิทธิภาพตํ0า 

 
1.8   ผลที�คาดว่าจะได้รับ 
1.    เวลาสูญเปล่าที0เกิดขึFนจากการซ่อมบาํรุง หรือการตรวจเช็คสภาพเครื0องจกัรลดนอ้ยลงจาก 
เดิม 
2.   ประสิทธิภาพของเครื0องจกัรเพิ0มมากขึFน ส่งผลใหก้ารผลิตของเสียนัFนลดนอ้ยลง 
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บทที� 2 ทฤษฎทีี�เกี�ยวข้องกบังานวจิัย 
 

บริษทั TSP ไดรั้บการรับรองคุณภาพ 4 ประเภท คือ ISO 9000, ISO/TS 16949, OHSAS 
18001, ISO 14001 ในรายงานฉบบันีF จะกล่าวถึงเฉพาะ ISO/TS 16949 จะวา่ดว้ยเรื0องของคุณภาพ
ของอุตสาหกรรมยานยนต ์มีขอ้กาํหนดที0เกี0ยวขอ้งทัFงทางตรงและทางออ้มคือ 
ขอ้กาํหนดที0เกี0ยวขอ้งโดยตรง 

8.1.1 เกี0ยวขอ้งกบัการระบุเครื0องมือทางสถิติ โดยเครื0องมือทางสถิติที0เหมาะสมสําหรับแต่
และกระบวนการ (ในการผลิต) จะตอ้งมีการกาํหนดมาในช่วงของการวางแผนผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้ 
และตอ้งรวมไวใ้นแผนควบคุม (Control Plan) ดว้ย 

8.1.2 เกี0ยวขอ้งกบัความรู้พืFนฐานในแนวคิดรวบยอดที0เกี0ยวขอ้งกบัสถิติ ซึ0 งยกตวัอยา่งใน
เรื0องของความแปรผนั (Variation) การควบคุม (หรือ Stability) ความสามารถของกระบวนการ 
(Process 
Capability) และเรื0องของการปรับเปลี0ยนที0มากเกินไปของกระบวนการ (Over-Adjustment) โดย 
จะตอ้งทาํใหเ้กิดความเขา้ใจและนาํไปใชท้ั0วทัFงองคก์ร 

8.2.3.1 เกี0ยวข้องกับการติดตามและวดัผลในส่วนของการผลิต โดยองค์กรจะต้อง
ดาํเนินการศึกษากระบวนการผลิต (ผลิตภณัฑ์) ใหม่ เพื0อที0จะทวนสอบ (Verify) ความสามารถของ
กระบวนการ และ 

หลงัจากนัFนตอ้งรักษาความสามารถของกระบวนการผลิตนัFนขอ้กาํหนดของลูกคา้ เช่น 
บางลูกคา้ให้ใช้คู่มืออา้งอิงที0เกี0ยวขอ้งกบัการควบคุมโดยใช้วิธีทางสถิติ(SPC Reference Manual) 
บางลูกคา้กาํหนดให้มีการใช้เครื0องมือที0เกี0ยวขอ้งกบัการควบคุมทางสถิติ (Statistical Tools) ซึ0 ง
บางครัF งไดก้าํหนดวธีิการสุ่มตวัอยา่ง ให้สูตรในการคาํนวณ และวิธีแปลความหมายมาขอ้กาํหนดที0
เกี0ยวขอ้งโดยออ้ม 

7.3.2.2 เกี0ยวขอ้งกบัสิ0งที0ตอ้งนาํเขา้มาพิจารณาในการออกแบบกระบวนการ ซึ0 งองค์กร
จะตอ้งระบุ ทาํเป็นเอกสาร และทบทวนในส่วนของการตัFงเป้าหมายเรื0องความสามารถกระบวนการ
7.5.1.1 เกี0ยวขอ้งกบัแผนควบคุม ซึ0 งแผนควบคุมจะตอ้งประกอบไปดว้ยแผนแกไ้ขเมื0อกระบวนการ 
(ในการผลิต) ไม่เสถียรหรือไม่อยูใ่นการควบคุมทางสถิติ 

7.5.1.3 เกี0ยวขอ้งกบัการทวนสอบการปรับตัFง โดยองค์กรตอ้งใช้วิธีการทางสถิติสําหรับ
การทวนสอบตามความเหมาะสม 
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7.6.1 เกี0ยวขอ้งกบัการวิเคราะห์ระบบการวดั ซึ0 งจะตอ้งมีการศึกษาและวิเคราะห์ความแปร
ผนัของกระบวนการ (ในการผลิต) 

8.5.1.2 เกี0ยวขอ้งกบัการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ0 งจะตอ้งทาํอยา่งต่อเนื0องและเนน้ใน
เรื0 องของการลดความแปรผนัของกระบวนการในส่วนที0 เกี0ยวข้องกับคุณลักษณะพิเศษของ
ผลิตภณัฑแ์ละปัจจยัสาํคญัของกระบวนการ 

 
2.1 เครื�องมือที�ใช้การควบคุมคุณภาพ 

เทคนิคและเครื0องที0ใชใ้นการควบคุมคุณภาพนัFนคือ 7 Basic Quality Tools โดยเครื0องมือเหล่านีF
เป็นเครื0องมือที0ใช้เก็บรวบรวมขอ้มูล วิเคราะห์ อธิบาย และช่วยเป็นพืFนฐานในการตดัสินใจ โดย
เครื0องมือเหล่านีFประกอบดว้ย คือ 

• แผนภาพพาเรโต ้(Pareto diagram)  

• แผนภูมิควบคุม (Control chart) 

• ใบตรวจสอบหรือใบเช็คชีท (Check sheet)  

• กราฟ (Graph)  

• ฮีสโรแกรม (Histogram)  

• แผนภาพกา้งปลา (Fishbone diagram)  

• แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) 
 

จากเครื0องมือทัFงหมดที0ไดก้ล่าวมาขา้งตน้ เครื0องมือที0ไดน้าํมาใชใ้นการศึกษาและตรวจสอบใน
โครงงานนีF  ได้แก่ แผนภาพพาเรโต ้แผนภูมิควบคุม ใบตรวจสอบหรือใบเช็คชีท ฮีสโตรแกรม 
แผนภาพกา้งปลา  
 
1.   แผนภาพพาเรโต (Pareto chart) 

แผนภาพที0ที0ใชจ้าํแนกประเภทของขอ้มูล รวมถึงการวเิคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูล
ที0มีการจาํแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยหลกัการของพาราโต “ ภายใตส้ภาวการณ์โดย
ธรรมชาติ สิ0งที0มีความสําคญัมากจะมีจาํนวยเพียงเล็กน้อย แต่สิ0งที0มีความสําคญัน้อยจะมีจาํนวน
มาก” หลกัการ 80-20 การตีความหมายแผนภูมิพาเรโตวา่มีเสถียรภาพหรือไม่ของขอ้มูลที0จดัเก็บ
และวิเคราะห์โดยพิจารณาว่า ถ้าขอ้มูลเป็นไปตามหลกัการของพาเรโตแสดงว่าขอ้มูลนัFนอยู่ใน
สภาวะเสถียรภาพและสามารถใช้คาดการณ์ได ้แต่ถา้ขอ้มูลไม่ไดเ้ป็นไปตามหลกัการของพาเรโต
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แสดงวา่ขอ้มูลไม่มีเสถียรภาพเนื0องจากขอ้มูลที0เก็บมาอยูใ่นการปรับตวั เขา้สู่สภาวะเสถียรภาพ  จึง
ควรมีการเก็บขอ้มูลเพิ0มเติมอีก  หรืออีกกรณีหนึ0งคือ  ขอ้มูลนัFนมาจากกระบวนการที0ไร้เสถียรภาพ
มีความจาํเป็นตอ้งแกไ้ขดว้ยการทาํใหก้ระบวนการมีมาตรฐาน 
ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต  
•  สามารถบ่งชีF ใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากที0สุด 
•  สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทัFงหมด 
•  ใชก้ราฟแท่งบ่งชีFขนาดของปัญหา 
•  ไม่ตอ้งใชก้ารคาํนวณที0ยุง่ยาก ก็สามารถจดัทาํไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได ้
•  ใชส้าํหรับการตัFงเป้าหมาย ทัFงตวัเลขและปัญหา 
 

  

 

รูปที� 2.1 ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 
 
2.   ใบตรวจสอบ (Check sheet)  

ใบตรวจสอบนีFจะเป็นแบบฟอร์ม ซึ0 งออกแบบมาเพื0อให้พนกังานบนัทึกขอ้มูล
ต่างๆ ลงในฟอร์มที0กาํหนด โดยที0แบบฟอร์มนีF จะออกแบบมาให้ง่ายต่อการบนัทึกเพื0อ
ไม่ให้ใช้เวลาในการบนัทึกมาก ซึ0 งแบบฟอร์มที0ใช้ในการตรวจสอบนีF จะตอ้งคาํนึงถึง
เป้าหมายหลกัที0กาํหนดมา สาํหรับวธีิการเก็บขอ้มูล จะเป็นลกัษณะขอ้มูล จาํนวนครัF งหรือ
จาํนวนชิFน และบริเวณที0พบจุดบกพร่องต่างๆ ต่อไป เช่น ค่าที0วดั เวลา การหาค่าเป็น
เปอร์เซ็นต ์เป็นตน้ สําหรับขอ้สังเกตุ เราจะตอ้งกาํหนดเป้าหมายของการเก็บขอ้มูลต่างๆ 

และลกัษณะที0มาของขอ้มูลให้ชดัเจนก่อนการออกแบบแผ่นเก็บขอ้มูลดงัตวัอย่างในใบ
ตรวจสอบ 
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ตารางที� 2.1 ชนิดของใบตรวจสอบ 

 

ลกัษณะของแผ่นตรวจสอบ  วตัถุประสงค์  การนําไปใช้  
1. กระดาษเปล่า  ขอ้มูลทั0วไป  ใ ช้บัน ทึ ก เ ท่ า นัF น  ไ ม่ นํ า ไ ป

วเิคราะห์ต่อ  
2. ตารางแสดงความถี0  นบัจาํนวนตาํหนิ  ใช้จ ําแนกข้อมูลเพื0อนําไปทํา

แผนผงั/กราฟ  
3. ตารางกรอกตวัเลข  - นบัจาํนวนของเสีย/จาํนวน

คน  

- ข้อ มู ล จ า ก ก า ร ว ัด / ก า ร
ทดสอบ  

ใช้เขียนแผนผงัควบคุม ผงัการ
กระจาย ฮิสโตแกรม หรือ
แผนภูมิกราฟ  

4. ตารางการทาํเครื0องหมาย  ทํา เค รื0 องหม าย แท นก า ร
เขียน  

ใช้จาํแนกขอ้มูล ทาํผงัพาเรโต
หรือกราฟ  

5. ตารางแบบสอบถาม  สอบถามขอ้คิดเห็น  หาความถี0 ทาํผงัพาเรโต  
6. ตารางแบบอื0นๆ  การตรวจสอบเฉพาะเรื0อง  ใชต้ามวตัถุประสงคเ์ฉพาะเรื0อง 

เช่น แบบสอบถามสําหรับเลือก
เมนูอาหาร  

 
โดยการออกแบบใบตรวจสอบ ควรพิจารณาจาก 

• สถานที0 หนา้งานที0จะตรวจสอบ 

• ผลิตภณัฑ ์/ การทาํงานที0จะตรวจสอบ 

• คุณลกัษณะทางคุณภาพที0ตอ้งการตรวจสอบ แบ่งเป็น 
o คุณลักษณะที0วดัได้ โดยใช้เครื0 องมือวดั เช่น ขนาดของชิFนงาน ใช้เวอร์เนียวดั  

ความแขง็ของชิFนงาน 
o และวดัไม่ไดโ้ดยแต่บอกได ้ส่วนใหญ่ใชก้ารตรวจสอบดว้ยตาเทียบกบัมาตรฐาน

เช่น รอยตาํหนิ 

• สามารถการตรวจสอบลกัษณะคุณภาพไดห้ลาย ลกัษณะในใบเดียวกนั 
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• แบ่งการตรวจสอบ เป็นตามราย เดือน รายลปัดาห์ รายวนั หรือรายกะ หรือ ล็อทที0ทาํการ
ตรวจสอบ 

 

ตารางที� 2.2 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 
 

วนัที�  1/11/46 ชื�องาน      คาํร้องเรียนของลูกคา้ แผนก ตลาด 

ประเภทสิ�งบกพร่อง สป 1 สป 2 สป 3 สป 4 

1. ส่งสินค้าล่าช้ากว่า

กาํหนด 
/////// ///////// ////// /////// 

2. สินค้าไม่ตรง

รายการในใบส่งของ 
// / / / 

3. สินค้าเสียหายจาก

การส่ง 
/// // // // 

4. สินค้ามีตําหนิ  / /  / 

5.  อื�นๆ  /  / 

ผู้ตรวจ ……/………./… ผู้ทบทวน         ……/………./……… 

 
 

3.   ฮีสโตแกรม (Histogram) 
กราฟที0แสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูลที0ไดม้าจากการวดัสําหรับขอ้มูลกลุ่มยอ่ยเดียวกนั 

โดยความผนัแปลของขอ้มูลจะแสดงถึงรูปทรงการกระจาย ตลอดจนแนวโน้มสู่ศูนยก์ลางของ
ขอ้มูล ในการวิเคราะห์ขอ้มูล สําหรับพารามิเตอร์แบบผนัแปร มีความจาํเป็นตอ้งวิเคราะห์วา่ความ
ผนัแปรดงักล่าวมาจากสาเหตุโดยธรรมชาติ หรือสาเหตุที0ผิดธรรมชาติ ลกัษณะต่างๆของฮีสโตแก
รมที0แสดงถึงความผนัแปรจากสาหุที0ผดิปกติที0แตกต่างกนัออกไปมีดงันีF  
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•  แบบปกติ (Normal Distribution) หรือ ทรงระฆงัคว ํ0า (Bell shape) 
 

 
 

รูปที� 2.2 ลกัษณะแบบปกติ 
 
การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ ค่าเฉลี0ยส่วนใหญ่จะอยูต่รงกลาง 
 
• แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) 
 

 
รูปที� 2.3 ลกัษณะการแยกแบบเป็นเกาะ 

 
ขอ้มูลส่วนใหญ่เป็นลกัษณะแบบปกติหรือทรงระฆงัคว ํ0า แต่มีขอ้มูลส่วนหนึ0 งที0มีจาํนวน

ไม่มากแยกออกมา อาจมีสาเหตุมาจากข้อมูลกระบวนการอื0นเช่น ล็อทของวตัถุดิบ พนักงาน 
เครื0องจกัร หรืออื0นๆ ปะปนหรืออาจจะเกิดขึFนจากการวดัชิFนงาน 
 

 
 
 
 
 



 12

• แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type) 
 

 
 

รูปที� 2.4 ลกัษณะแบบระฆงัคู่ 
 

พบเมื0อนาํผลิตภณัฑข์องเครื0องจกัร 2 เครื0อง หรือ 2 แบบมารวมกนั ตอ้งดาํเนินการดว้ยการ
จาํแนกประเภทของขอ้มูลเพื0อวเิคราะห์หาสาเหตุที0ทาํใหเ้กิดความผนัแปรเป็นหลกั 
  

• แบบฟันปลา (Serrated Type) 
 

 
 

รูปที� 2.5 รูปลกัษณะแบบฟันปลา 
 

พบเมื0อเครื0องมือวดัมีคุณภาพตํ0า หรือการอ่านค่ามีความแตกต่างกนัไป 
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• แบบหนา้ผา (Cliff Type) 
 

 
 

รูปที� 2.6 ลกัษณะแบบหนา้ผา 
 

พบเมื0อมีการตรวจสอบแบบ Total Inspection เพื0อคดัของเสียออกไป 
 
4.   แผนภาพก้างปลา (Fishbone diagram) 

แผนภาพที0แสดงถึงความสัมพนัธ์อยา่งมีระบบระหว่างผลที0แน่นอนประการหนึ0 ง(อาการ
ของปัญหา) และสาเหตุที0เกี0ยวขอ้ง การวิเคราะห์ประเภทนีF จะมุ่งสู่รายการหาสาเหตุที0ทาํให้เกิด
ปัญหา โดยมุ่งสู่รายละเอียดของสาเหตุของปัญหา ระดมความคิดที0ใชใ้นการสร้างแผนภาพกา้งปลา
แบบนีF  ใชห้ลกัการ 3 จริงของพนกังานในการวิเคราะห์จากการวิเคราะห์ใชห้ลกัการวิเคราะห์ผา่น
หลกัการ 3 จริง คือ การสังเกตที0หน้างานจริง ในสภาพแวดลอ้มหรือสภาวะจริง และด้วยการ
ดาํเนินการกบังานจริง ดงัรูปที0 2.8 
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รูปที� 2.7 การทาํแผนภาพเหตุและผล 
 
 

5.   แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
คือ แผนภูมิที0มีการเขียนขอบเขตที0ยอมรับได้ เพื0อนําไปเป็นแนวทางในการควบคุม

กระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลที0อยู่ออกนอกขอบเขต หลกัการของแผนภูมิ
ควบคุม คือ แผนภูมิชนิดนีF ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต เพื0อดูผลของการตรวจสอบว่า 
กระบวนการผลิตเกิดปัญหาหรือไม่ โดยแผนภูมินีF จะใช้ควบคุมการทาํงานของเครื0องจกัร หรือ
หน่วยงานผลิต แผนภูมิควบคุมจะประกอบดว้ย ขีดจาํกดับน ขีดจาํกดัล่าง และเส้นกึ0งกลางควบคุม
การกระทาํ โดยการวดัจะสุ่มตวัอย่างของผลิตภณัฑ์ วดัผล และบนัทึกลงบนแผนภูมิควบคุม 

หลงัจากนัFนจะลากเส้นเชื0อมโยงจุดต่างๆ เขา้ดว้ยกนัเพื0อนาํมาวเิคราะห์ต่อไป 
ลกัษณะของความผนัแปร  
•  ความผนัแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึFนเนื0องจากความแตกต่างเล็กๆ นอ้ยๆ ที0
เกิดขึFนจากปัจจยัการผลิตต่างๆ เช่น ผูป้ฏิบติังาน วตัถุดิบ เป็นตน้ ไม่มีความรุนแรงและไม่มีผลต่อ
คุณภาพ โดยชิFนงานที0ออกมาแต่ละชิFนจะมีความแตกต่างกนัเล็กนอ้ย ซึ0 งยอมรับไดแ้ละอยูใ่นพิกดัที0
กาํหนดทางเทคนิคซึ0งไดอ้นุญาตเอาไวแ้ลว้ในพิกดัความเผื0อ (Tolerance) ของชิFนงาน 
•  ความผนัแปรจากความผดิปกติ (Special Cause) เกิดขึFนเนื0องจากความผดิพลาดของปัจจยัต่างๆ 
ในการผลิต ซึ0 งจาํเป็นที0จะตอ้งไดรั้บการแกไ้ขจึงจะทาํให้คุณภาพของชิFนงานกลบัมาสู่สภาวะปกติ  
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ชนิดของแผนภูมิควบคุม  
ก) แผนควบคุมตามลกัษณะ จะประกอบไปดว้ย 

1. แผนภูมิ P เพื0อควบคุม สัดส่วนของเสีย 
2. แผนภูมิ NP เพื0อควบคุม จาํนวนของเสีย 
3. แผนภูมิ C เพื0อควบคุม จาํนวนสาเหตุที0ทาํใหเ้กิดของเสีย 
4. แผนภูมิ U เพื0อควบคุม จาํนวนสาเหตุ ต่อหน่วย 

ข) แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั จะประกอบไปดว้ย 
1. แผนภูมิ เพื0อควบคุม ค่าเฉลี0ย 
2. แผนภูมิ เพื0อควบคุม ค่าพิสัย 
3. แผนภูมิ เพื0อควบคุม ค่าเบี0ยงเบนมาตราฐาน 

 

 
 

รูปที� 2.8 ตวัอยา่งแผนผงัควบคุม 
 

 

2.2การวเิคราะห์กระบวนการผลติ 
ระบบการผลิต คือ ระบบที�เกี�ยวขอ้งกบัการสร้างผลิตภณัฑ์ให้มีมูลค่าหรือเพิ�มมูลค่า โดย

ปัจจยัที�เกี�ยวขอ้งกบัการผลิต ไดแ้ก่ คน วตัถุดิบ พลงังาน เครื0องจกัร วิธีการ โดยมีผูบ้ริหารทาํหนา้ที0
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตใหก้ารดาํเนินงานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 

ในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ ปัจจยัที0สําคญัของกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ย 
คือ  ค น(Man)  เค รื0 อง จัก ร(Machine)  ว ัต ถุ ดิบ (Material)  วิ ธี ก า ร(Method)  สภา พ แวดล้อม
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(Environment) หรือเรียกว่า 4M 1E ถ้าส่วนปัจจยัทัFง 4 ตวันีF ไม่มีความบกพร่องผลิตภณัฑ์หรือ
ชิFนงานที0ผลิตออกมาก็จะมีความน่าเชื0อถือ แต่ในความเป็นจริงในกระบวนการจะมีตวัแปรอยู่
ตลอดเวลา เช่น อุณหภูมิ ความชืF น แสงสว่าง เป็นต้น ซึ0 งตัวแปรเหล่านีF เป็นตัวแปรที0ท ําให้
กระบวนการผลิตไม่คงที0 ผลิตภณัฑ์หรือชิFนงานที0ผลิตออกมาเกิดการเปลี0ยนแปลงไม่ตรงกบัความ
ตอ้งการที0ลูกคา้ตอ้งการ นอกจากนัFนการที0ผลิตภณัฑ์หรือชิFนงานที0ผลิตออกมาไม่ไดล้กัษณะตามที0
กาํหนดไวแ้ลว้ ตน้ทุนการผลิตก็จะเพิ0มมากขึFน เนื0องจากมีของเสียเกินเกณฑ์ที0สามารถยอมรับไดจึ้ง
ตอ้งทาํการทิFงชิFนงาน ดงันัFนเพื0อให้ของเสียมีจาํนวนที0สามารถยอมรับยได้และไม่ถูกปฏิเสธไป 
จาํเป็นที0ต้องมีการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยการควบคุมความผนัแปรที0 เกิดจากคน 
เครื0องจกัร วตัถุดิบและวธีิการ คือ 

1. คน 
2. เครื0องจกัร 
3. วตัถุดิบ 
4. วธีิการ 
 
จากการควบคุมตวัปัจจยัขา้งตน้ การควบคุมที0ดีควรจะประกอบดว้ย การวางแผนที0ดี การปฏิบติั

ตามแผนที0กาํหนด การตรวจสอบและการปรับปรุงแก้ไข ซึ0 งองค์ประกอบของการควบคุมทัFง 4 
ส่วนนีFจะ ช่วยทาํใหส้ามารถลดความผนัแปรของการผลิตได ้
 
2.2.1 พื�นฐานการปรับปรุงพฒันา 

ในการปรับปรุงพฒันากระบวนการหรือการปฏิบติัการต่างๆ มีพืFนฐานที0เรียกว่า PDCA หรือ 
Deming Cycle คือ โครงร่างสาํหรับกิจกรรมการปรับปรุงพฒันา โดยมีขัFนตอนต่างๆ คือ 

1. การวางแผน (Plan)  
2. การปฏิบติัตามแผน (Do) 
3. การตรวจสอบ (Check) 
4. การดาํเนินการ (Action) 

\ 
2.2.2 การใช้สถิติควบคุมกระบวนการ 

การควบคุมกระบวนการดว้ยวิธีการทางสถิติของการทาํระบบ ISO/TS 16949 ถูกนาํมาใช้
ในการควบคุมกระบวนการ เช่น กระบวนการผลิต ไม่ใช่นาํมาใชเ้พื0อควบคุมผลิตภณัฑ์ โดยผลที0ได้
จากการควบคุมจะนาํมาเป็นขอ้มูลที0ใชใ้นวิเคราะห์ การเปลี0ยนแปลง ปรับปรุง พฒันากระบวนการ
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ใหดี้ขึFน ต่อไปเรื0อยๆ ในการปรับพฒันากระบวนการผลิตส่งผลถึงเรื0องของการลดตน้ทุน อีกทัFงเป็น
เครื0องมือในการป้องกนั และเป็นสิ0งที0ทาํใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ 

 
รูปที� 2.9 ตวัอยา่งการการควบคุมดว้ยวธีิการทางสถิติ 

 
ความแปรผนั (Variation) เป็นสิ0งที0ตอ้งเกิดขึFนอยูต่ลอดเวลาในกระบวนการผลิต หมายความวา่

เป็นความต่างที0หลีกเลี0ยงไม่ไดข้องผลลพัธ์ที0เกิดจากกระบวนการใดๆ โดยสาเหตุของความแปรผนั
นัFนมาจาก 2 สามเหตุ คือ  

1. สาเหตุธรรมดา (Common Cause)  
� ประกอบดว้ยสาเหตุเพียงเล็กนอ้ย 
� เป็นส่วนหนึ0งในระบบ 
� เกิดขึFนสมํ0าเสมอ (สามารถทาํนายล่วงหนา้ได)้ 

2. สาเหตุพิเศษ (Special Cause) 
� ประกอบดว้ยอิทธิพลที0สามารถหาสาเหตุได ้
� เกิดขึFนเฉพาะจุดตามธรรมชาติ 
� ไม่สามารถทาํนายล่วงหนา้ไดว้า่จะเกิดเมื0อไร 
 
โดยทั0วไปสาเหตุธรรมดาจะส่งผลกระทบต่อความแปรผนัของกระบวนการมากกว่าสาเหตุ

พิเศษ ดงันัFนตอ้งใชท้รัพยากร รวมทัFงการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร ในการลดความแปรผนัของสาเหตุ
ธรรมดาดงักล่าวการก่อตวัที0มีความกวา้งต่างกนั (Spread) และการก่อตวัที0มีรูปทรงที0ต่างกนั 
(Shape) อยา่งไรก็ตาม สาํหรับการควบคุมกระบวนการดว้ยวธีิการทางสถิตินัFนจุด (หรือตาํแหน่ง) ที0
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อยู่และความกวา้ง จะถูกกล่าวถึงพร้อมกันเสมอ เพราะนั0นคือสิ0 งที0สามารถบ่งบอกได้ว่า
กระบวนการอยูภ่ายใตก้ารควบคุมดว้ยวธีิทางสถิติหรือไม่ 

 
 
รูปที� 2.10 การก่อตวัต่างจุด (Location) 
       
 
 
 

 
 
       รูปที� 2.11 การก่อตวัที0มีความกวา้งต่างกนั (Spread) 
 
 

 
      
 
     รูปที� 2.12 การก่อตวัที0มีรูปทรงที0ต่างกนั (Shape) 
 
 

 
คาํวา่เสถียร (Stable) ในส่วนของ SPC นัFนโดยทั0วไปหมายถึง กระบวนการที0พบวา่มีความ

แปรผนัโดยมีสาเหตุเป็นสาเหตุธรรมดา สามารถคาดการณ์ไดว้า่น่าจะเกิดอะไรขึFนในอนาคต และ
เป็นกระบวนการที0อยู่ในการควบคุม (ได)้ ในทางสถิติ ส่วนคาํวา่ไม่เสถียร (Unstable) เป็นสิ0งที0
ตรงกนัขา้ม โดยมีสาเหตุเป็นแบบพิเศษ ไม่สามารถคาดการณผลลพัธ์ของกระบวนการได ้อีกทัFงยงั
ไม่เรียกวา่อยูใ่นการควบคุมอีกดว้ยลกัษณะของความแปรผนัโดยทั0วไปจะก่อตวัหรือรวมตวักนัเป็น
รูปคลา้ยระฆงัคว ํ0า โดยจะมีลกัษณะการก่อตวั 3 แบบใหญ่ๆ คือ 
� การก่อตวัต่างจุดที0อยูก่นั(Location) 
� ประชากร (Population) 
� กลุ่มตวัอยา่ง (Sample) 
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อีกสองคาํที0ควรกล่าวถึงสําหรับความเขา้ใจพืFนฐาน โดยประชากรคือสิ0งที0กาํหนดและ
ตอ้งการทัFงหมดในการวดัผลของกระบวนการใดๆ ส่วนกลุ่มตวัอย่างคือสัดส่วนสุ่มที0เล็กลงจาก
ประชากรที0จะนาํมาวดั ดว้ยเหตุผลทางดา้นความจาํกดัของทรัพยากร เช่น ตน้ทุน 
กลุ่มตวัอย่างจึงถูกนาํมาใช้แทนประชากรส่วนสัญลกัษณ์และสูตรในการคาํนวณที0สําคญัในเชิง
ประชากร ประกอบดว้ยค่ากลางหรือค่าเฉลี0ย (Mean) และส่วนเบี0ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) ดงัรูปที02.13 
 

 
 

รูปที� 2.13 สูตรคาํนวนค่ากลาง และส่วนเบี0ยงเบนมาตรฐานของประชากร 
 

สําหรับการควบคุมกระบวนการดว้ยวิธีการทางสถิตินัFนค่ากลางหรือค่าเฉลี0ย และส่วน
เบี0ยงเบนมาตรฐาน สัญลกัษณ์และสูตรในการคาํนวณที0สําคญัของกลุ่มตวัอย่างจะมีลกัษณะที0
คลา้ยคกนักบัประชากรคือ 
 

 
 

รูปที� 2.14 สูตรคาํนวนค่ากลาง และส่วนเบี0ยงเบนมาตรฐานของกลุ่มตวัอยา่ง 
 
เครื0องมือในการควบคุมกระบวนการด้วยวิธีทางสถิตินัFนมี 2 ประเภท คือ ผงัควบคุม 

(Control Chart) หรือเรียกอีกอยา่งหนึ0งวา่ ผงัควบคุมชิวฮาร์ท (Shewhart Control Chart) โดยผงั
ควบคุมชิวฮาร์ทตัFงตามชื0อผูน้าํผงัมาใช้ในช่วงตน้คริสตศตวรรษที0สิบเก้า และเครื0องมือในการ
ควบคุมกระบวนการอีกชนิดคือ ตวัวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) ผงั
ควบคุมคือ แผนภูมิที0แสดงคุณลกัษณะของกระบวนการจากข้อมูล ที0ใส่ลงไปเพื0อประเมิน
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กระบวนการที0อยู่ภายใตส้ภาวะการควบคุมทางสถิติหรือไม่ และช่วยในการรักษาสภาวะที0ควบคุม
ไดท้างสถิติ ลกัษณะของผงัควบคุมดูจากรูปที0 2.15 
UCL = Upper Control Limit (พิกดัควบคุมดา้นบน) 
CL = Center Line (เลน้กลางหรือค่าเฉลี0ย) 
LCL = Lower Control Limit (พิกดัควบคุมดา้นล่าง) 
 

 
 

รูปที� 2.15 ลกัษณะของผงัควบคุม 
 

ผงัควบคุมนัFนจะตอ้งมีเส้นควบคุม (Control Limit) โดยเกิดจากการเก็บขอ้มูลและการ
คาํนวณ ส่วนตวัวดัความสามารถของกระบวนการเป็นผลเกี0ยวเนื0องและสัมพนัธ์กบัการใช้ผงั
ควบคุม ตวัวดัความสามารถของกระบวนการเป็นตวัที0ชีF ว่ากระบวนการมีสิ0 งที0ผิดปกติมากน้อย
ขนาดไหน การเลือกใชผ้งัควบคุมและตวัวดัความสามารถของกระบวนการให้ตรงลกัษณะขอ้มูลที0
จดัใหมี้และหาได ้อีกทัFงยงัขึFนอยูก่บัขนาดตวัอยา่งอีกดว้ย 
 

 
 

รูปที� 2.16 การเลือกใชผ้งัควบคุมใหต้รงกบัลกัษณะของขอ้มูล 
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ในส่วนการแปลความหมายของผงัควบคุมที0นาํมาใชค้วบคุมกระบวนการ ลกัษณะตวัอยา่งที0บอกวา่
กระบวนนัFนเริ0มที0จะไม่อยูใ่นการควบคุม ไดแ้ก่ (1) มีจุดอยูน่อกเส้นขอบเขตควบคุม สามารถ
คาดการณ์ไดว้า่มีความผนัแปรพิเศษเกิดขึFน ตอ้งทาํการวิเคราะห์ หาสาเหตุและดาํเนินการแกไ้ข (2) 
ขอ้มูลมีรูปแบบ(Pattern) หรือมีแนวโนม้ (Trend) ผิดปกติ แต่ขอ้มูลที0ผลิดปกตินัFนยงัอยู่ในเส้น
ควบคุม (3) Runs ยกตวัอยา่งเช่น มีจุด 7 จุดอยูใ่นแนวเดียวกนัตํ0าหรือสูงกวา่ช่วงเส้นควบคุมบน
หรือล่าง กบัเส้นกลาง หรือมีจุด 7 จุดอยู่ในแนวเดียวกนัและมีแนวโน้มที0กาํลงัขึFนหรือลงอยา่ง
ต่อเนื0อง เป็นตวัอย่างที0มีการพิจารณากนัว่ากระบวนการเริ0มที0จะไม่อยู่ในการควบคุม ควรรีบ
ทาํการศึกษาเพื0อหาทางป้องกนัและแกไ้ข ถา้ไม่ดาํเนินการแกไ้ขอาจทาํให้เกิดขอ้มูลที0ออกนอกเส้น
ควบคุมได ้ และส่งผลให้เกิดของเสียจาํนวนมากขึFน ตามสาเหตุของความแปรผนัแบบพิเศษนัFนถา้
ตอ้งการทราบวา่กระบวนการใดอยูใ่นการควบคุม สามารถบอกไดจ้ากดชันีชีF วดั ซึ0 งเป็นตวัวดัว่า 
กระบวนการนัFนอยูภ่ายใตก้ารควบคุมตามขอ้กาํหนด (Specification) หรือเป็นตวัวดัวา่กระบวนการ
ดีอยา่งไรเมื0อเทียบกบัขอ้กาํหนดดชันีวดัความสามารถของกระบวนการที0สําคญั ไดแ้ก่ Cp Pp Cpu 
Cpl Cpk และ Ppk โดยตวัวดัผลประเภท Cp คือ ดชันีที0แสดงถึงความสามารถของกระบวนการ ซึ0 ง
พิจารณาจากความแปรผนัภายในของกระบวนการเมื0อเทียบกบัขอ้กาํหนด (Specification) โดยไม่
คาํนึงถึงค่ากลางของกระบวนการ สูตรการคาํนวนค่า Cp ดูไดจ้ากรูปที0 2.17 

 
USL : Upper Specification Limit หรือขอบเขตกาํหนดดา้นบน 
LSL : Lower Specification Limit หรือขอบเขตกาํหนดล่าง 
 

 
 

รูปที� 2.17 สูตรคาํนวนค่า Cp 
 
Pp คือ ดชันีที0แสดงถึงสมรรถนะของกระบวนการ ซึ0 งพิจารณาจากความผนัแปรทัFงหมด

ของกระบวนการเมื0อเทียบกบัขอ้กาํหนด (Specification) โดยไม่คาํนึงถึงค่ากลางของกระบวนการ 
Pp ใชใ้นกรณี TrialRun (หรือช่วง Pre-Launch) สูตรการคาํนวนค่า Cp ดูไดจ้ากรูปที0 2.18 
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รูปที� 2.18 สูตรคาํนวนค่า Pp 
 
Cpu คือ ดชันีที0แสดงถึงความสามารถค่าสูงของกระบวนการ ซึ0 งพิจารณาจากความผนัแปร

ภายในของกระบวนการและค่ากลาง เมื0อเทียบกบัขอ้กาํหนด (Specification) สูตรการคาํนวนค่า Cp 
ดูไดจ้ากรูปที0 2.19 

 

 
 

รูปที� 2.19 สูตรคาํนวนค่า Cpu 
 

Cpl คือ ดชันีที0แสดงถึงความสามารถค่าตํ0าของกระบวนการ ซึ0 งพิจารณาจากความผนัแปร
ภายในของกระบวนการและค่ากลาง เมื0อเทียบกบัขอ้กาํหนด (Specification) สูตรการคาํนวนค่า Cp 
ดูไดจ้ากรูปที0 2.20 
 

 
 

รูปที� 2.20 สูตรคาํนวนค่า Cpl 
Cpk คือ ดชันีที0แสดงถึงความสามารถของกระบวนการ ซึ0 งพิจารณาจากค่าที0ต ํ0าที0สุด

ระหวา่ง Cpu กบั Cplที0ไดจ้ากสูตรในการคาํนวณขา้งบน ส่วน Ppk ก็ใชว้ิธีการทาํนองเดียวกนัใน
ส่วนของสูตรและวิธีการคาํนวณ แต่กลุ่มตวัอยา่งที0ไดม้าในการคาํนวณค่า Ppk ยงัไม่สามารถบอก
ไดว้า่อยูใ่นการควบคุมทางสถิติหรือไม่ (ยงัมีสาเหตุของความแปรผนัประเภทธรรมดาและพิเศษ
ปะปนกนัอยู)่ ตรงขา้มกบั Cpk ที0ทราบไดแ้น่นอนจากการใชผ้งัควบคุมและการแปลความหมาย วา่
กระบวนการนัFนเสถียรแลว้ (มีเฉพาะสาเหตุความแปรผนัแบบธรรมดาเท่านัFนที0เกิดขึFน)  
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2.2.3 การวดัประสิทธิผลเครื�องจักร 
OEE ย่อมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา่ "ประสิทธิผล

โดยรวมของเครื0องจกัรอุปกรณ์" เป็นวิธีการหนึ0 งที0นอกจากสามารถทราบถึงประสิทธิผลของ
เครื0องจกัรแล้วยงัทราบถึงสาเหตุของความสูญเสียที0เกิดขึFนแบบโดยภาพรวม คือ สามารถแยก
ประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนัFน ทาํใหส้ามารถปรับปรุง ลดความสูญเสียที0เกิดขึFน
ได้อย่างถูกต้องและเป็นระบบซึ0 งในปัจจุบนัวิธีที0ในอุตสาหกรรมนํามาใช้วดั องค์ประกอบที0
นาํมาใชว้ดัประสิทธิผลของเครื0องจกัรแบ่งไดเ้ป็น 3 องคป์ระกอบหลกัดงันีF   
1.   อตัราการเดินเครื0อง (Availability) 

เวลาทัFงหมด (Total Time) หมายถึง เวลาที0เครื0องจกัรเดินเครื0อง ซึ0 งรวมถึงเวลาที0ใชใ้นการ
ซ่อมบาํรุง หยดุเครื0องเพื0อตัFงค่าใหม่ เวลาหยดุเพื0อการประชุมชีFแนะ เวลาหยดุเพื0อทาํกิจกรรมต่างๆ 
ของโรงงาน เช่น กิจกรรม 5ส เวลาหยดุที0เราตัFงใจทัFงหมดนัFน เรียกวา่ เวลาหยดุตามแผน (Planned 
Shutdown) ดงันัFนเวลาที0ตอ้งการใหเ้ครื0องจกัรใชง้านไดต้ลอดจึงไม่ใชเ้วลาทัFงหมด  เวลารับภาระ
งาน (Loading Time) หมายถึง เวลาที0มีการวางแผนไวว้า่ตอ้งใชใ้นการผลิต โดยนาํเวลาทัFงหมดมา
หกัออกดว้ยเวลาหยดุตามแผน   และเวลารับภาระนี0เองที0เราตอ้งการใหเ้ดินไดต้ลอดเวลา วธีิการคิด
ค่าอตัราการเดินเครื0อง 
 
AVAILABILITY =     Total Scheduled Runtime / Total Time in Shift (เวลาเดินเครื0องจกัรจริง / 
เวลาทาํงานที0ควรทาํได)้ 
 
ตวัอย่าง เครื0องจกัรเครื0องหนึ0 งมีเวลาทาํงานทัFงหมดสัปดาห์ละ 48 ชั0วโมง ในช่วง 1 สัปดาห์
เครื0องจกัรนีF    มีเวลาหยดุตามแผน 6 ชั0วโมง   มีเวลาสูญเสียจากเครื0องจกัรหยุด 3 ชั0วโมง จงหาอตัรา
การเดินเครื0องของเครื0องจกัรนีF ในหนึ0งสัปดาห์ 
 

เวลารับภาระงาน  = เวลาทัFงหมด - เวลาหยดุตามแผน 
=            48 - 6 
=            42 ชั0วโมง 

เวลาเดินเครื0อง  =  เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื0องจกัรหยดุ 
=  42 - 3  
=  39 ชั0วโมง 
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อตัราการเดินเครื0อง =  เวลาเดินเครื0อง / เวลารับภาระงาน 
=  39 / 42  
=  92.85% 

 
2.   ประสิทธิภาพการเดินเครื0อง (Performance Efficiency) 

เวลาเดินเครื0องและเวลารับภาระงานจะไม่เท่ากนั ถา้หากเกิดความสูญเสียที0ทาํใหเ้ครื0อง
หยดุทาํงาน และยงัมีความสูญเสียที0ทาํใหเ้ครื0องเสียกาํลงัของเครื0อง ซึ0 งทาํใหเ้วลาเดินเครื0องที0นอ้ย
อยูแ่ลว้เหลือนอ้ยลงไปอีก เรียกวา่ เวลาเดินเครื0องสุทธิ วธีิการคิดค่าประสิทธิภาพในการเดินเครื0อง
หาไดจ้ากสูตร 
 

PERFORMANCE = Total Time in Cycle / Total Scheduled Runtime (เวลาที0เดินเครื0องและได้
ทาํงานจริง/เวลาที0เดินเครื0องจกัรจริง) 
 

การคาํนวณประสิทธิภาพการเดินเครื0องบางครัF งไม่สามารถคาํนวณไดโ้ดยตรง   เนื0องจากมี
ความสูญเสียบางอยา่งที0ไม่สามารถจบัเวลาได ้แต่ทาํใหเ้ครื0องเสียกาํลงั เช่น ไฟตก เครื0องเดินไม่
เรียบ เครื0องสะดุด เป็นตน้ เวลามาตรฐานในการทาํงานต่อชิFนสามารถช่วยแกปั้ญหาดงักล่าวได ้
เพราะถา้มีเวลามาตรฐาน ก็จะสามารถทราบเวลาที0เครื0องเดินควรผลิตงานไดกี้0ชิFน และสามารถผลิต
ชิFนงานไดจ้ริงทัFงหมดกี0ชิFน 
 

ตัวอย่าง เวลาทาํงานของเครื0องจกัรเครื0องหนึ0ง หลงัจากมีการหกัเวลาหยดุตามแผนและหกัเวลา
สูญเสียที0ทาํใหเ้ครื0องตอ้งหยุดทาํงานแลว้ สุดทา้ยเครื0องจกัรมีเวลาจริงๆ เพียงแค่ 50 ชั0วโมงต่อ
สัปดาห์ แต่ในขณะทาํงานตลอดสัปดาห์มีเวลาสูญเสียจากเครื0องเสียกาํลงัรวมกนัแลว้ 8 ชั0วโมง จง
หา ประสิทธิภาพการเดินเครื0องของเครื0องจกัรเครื0องนีF ใน 1 สัปดาห์ 
 

เวลาเดินเครื0องสุทธิ       = เวลาเดินเครื0อง - เวลาสูญเสียจากเครื0องเสียกาํลงั 
      = 50 - 8 
      =  42 ชั0วโมง 

ประสิทธิภาพการเดินเครื0อง   =  เวลาเดินเครื0องสุทธิ / เวลาเดินเครื0อง 
      =  42 / 50  
      =  84% 
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ตัวอย่าง เครื0องจกัรเครื0องหนึ0งมีเวลามาตรฐานในการผลิตชิFนงานเท่ากบั 0.036 ชั0วโมงต่อชิFน ใน 1 
วนัมีเวลาเดินเครื0อง 6 ชั0วโมง และทาํการผลิตได ้140 ชิFน จงหาประสิทธิภาพการเดินเครื0องของ
เครื0องจกัรเครื0องนีF  
 
จาํนวนชิFนงานที0ผลิตไดจ้ริง   =   40 ชิFน 

จาํนวนชิFนงานที0ควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน =   เวลาเดินเครื0อง / เวลามาตรฐานต่อชิFน 
       =   6 / 0.036 
         =   166 ชิFน 

ประสิทธิภาพการเดินเครื0อง           =   จาํนวนชิFนงานที0ผลิตไดจ้ริง / จาํนวนชิFนงาน 
      ที0ควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน 
              =   140 / 166 
              =   84.33% 
 

3.   อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 
เวลาเดินเครื0องสุทธิบางครัF งก็ไม่ไดเ้กิดมูลค่าทัFงหมด (หมายถึง ผลิตของดีมีคุณภาพ) เพราะ

เสียเวลาส่วนหนึ0งไปกบัการผลิตของเสียหรือเรียกวา่ เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 

QUALITY = good parts / total parts produced(ผลิตภณัฑดี์ที0ผลิตได/้ผลิตภณัฑที์0ผลิตไดท้ัFงหมด) 
การคิดอตัราคุณภาพในบางครัF งไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดังกล่าว เนื0องจากความ
ยากลาํบากในการจบัเวลาที0ตอ้งสูญเสียเวลาไปกบัการผลิตงานเสีย แต่สามารถดูความสูญเสียที0
ออกมาในรูปของชิFนงานที0เสียและชิFนงานที0ตอ้งนาํกลบัไปแกไ้ข 
 
ตัวอย่าง เครื0องจกัรเครื0องหนึ0 งมีเวลาเดินเครื0องที0ไม่มีความสูญเสียใดๆ เลยในขณะทาํงาน หรือ
เรียกอีกอยา่งหนึ0งวา่เวลาเดินเครื0องสุทธิเท่ากบั 40 ชั0วโมงใน 1 สัปดาห์ แต่มีช่วงที0ชิFนงานออกมา
เสียหรือตอ้งนาํกลบัไปแกไ้ขรวมกนัประมาณ 2 ชั0วโมง จงหาอตัราคุณภาพของเครื0องจกัรนีF  

 
เวลาเดินเครื0องสุทธิที0เกิดมูลค่า = เวลาเดินเครื0องสุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิต 

ของเสีย 
=  40 - 2  
=  38 ชั0วโมง 
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อตัราคุณภาพ   =  เวลาเดินเครื0องสุทธิที0เกิดมูลค่า / เวลาเดินเครื0อง 
สุทธิ 

=  38 / 40 
=  95% 

 
ตัวอย่าง เครื0องจกัรเครื0องหนึ0งในหนึ0งวนัผลิตชิFนงานได ้300 ชิFน ในบรรดางาน 300 ชิFนนีF มีชิFนงาน
ที0เสียจนไม่สามารถแกไ้ขไดจ้าํนวน 45 ชิFน และสามารถนาํกลบัไปแกไ้ขไดจ้าํนวน 15 ชิFน จงหา
อตัราคุณภาพของเครื0องจกัรนีF ในวนัดงักล่าว  
 

   อตัราคุณภาพ   =  จาํนวนชิFนงานที0ผลิตไดท้ัFงหมด – จาํนวน 
ชิFนงานที0เสียและที0ซ่อม / จาํนวนชิFนงานที0ผลิต 
ไดท้ัFงหมด 

=  300 - (45 + 15) / 300  
=  80% 

 

ความสัมพนัธ์ของการพิจารณาเครื0องจกัรในปัจจยัดา้นต่างๆ ทัFงอตัราการเดินเครื0อง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื0อง และอตัราคุณภาพโดยดูในภาพรวมที0 OEE สามารถบอกถึงสมรรถนะ
ของโรงงานที0ใชเ้ครื0องจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิต นอกจากนัFน OEE ยงัใชเ้ป็นตวัเลขในการ
วดัความสาํเร็จของโรงงานที0ดาํเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดว้า่การดาํเนินกิจกรรม TPM เพื0อเพิ0ม
ค่า OEE 

2.3   บทความที�เกี�ยวข้อง 
1.1 Qc 7 tools, http203.185.129.39itpevideo52the_seven_QC_tools.pdf 
1.2 Statistical Process Control, engineer.rid-1.comUserFilesFilekm44_3.pdf 
1.3 ขจรวทิย ์อตวฒัน์, การควบคุมกระบวนการดว้ยวธีิการทางสถิติ, ทียวู ีไรน์แลนด(์ประเทศไทย) 
จาํกดั 
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บทที� 3 ขั�นตอนการดําเนินงาน 
 

3.1   การศึกษากระบวนการ 
จากการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ท่อเหล็กนัF น สามารถสรุปได้ทัF งหมด  

กระบวนการ และสามารถอธิบายดว้ยแผนผงัการไหล (Flow Chart) ของกระบวนการ และในแต่ละ
กระบวนการมีการกาํหนดหมายเลข ในส่วนของการผลิตจะมีแผนกที0เกี0ยวขอ้งกบัแผนก CS (Cold 
Drawing Shot Pipe) ไดแ้ก่ แผนกผลิตท่อยาว หรือแผนก ERW (Electric Resistance Weld Long 
Pipe) และแผนกรีดท่อยาว หรือแผนก CD (Cold Drawing) โดยสามารถอธิบายกระบวนการผลิตทัFง 
3 แผนก 

 

3.1.1 กระบวนการผลติของแผนก ERW (Electric Resistance Weld Long Pipe) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

การรับเขา้มว้นเหล็กสลิท 
(Receiving Slit Coil) 
 

การขึFนรูป 
 (Forming) 

การขดู/กดตะเขบ็ 
(Bead Removing) 

การตดัความยาว  
(Cut off) 

การตรวจสอบดว้ยคลื0นแม่เหลก็ไฟฟ้า 
 (ECT) 

การบรรจุ  
(Packing) 

ส่งต่อไปยงักระบวนการผลิต 
ท่อยาว CD (Cold Drawn Long Pipe) 

การเริ0มสายการผลิต 
 (Entry Line) 

การเชื0อมตะเขบ็ 
(Welding) 

การปรับขนาด  
(Sizing) 

การปาดแต่งปลาย  
(Facing) 

การตรวจสอบขัFนสุดทา้ย  
(Final Inspection) 

รูปที� 3.1 แผนผงัการไหลของ
กระบวนการผลิตท่อยาว ERW 
(Electrical Resistant Welding 

Long Pipe) 
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รูปที� 3.2 รูปผงัการไหลของชิFนงานในกระบวนการผลิต ERW 
 

3.1.1.1 กระบวนการรับเข้าม้วนเหลก็สลทิ (Receiving Slit Coil) 
กระบวนการนีF เป็นกระบวนรับมว้นเหล็กสลิทหรือ Slit Coil ซึ0 งไดรั้บจดัมาจากบริษทัที0

รับจา้งตดัมว้นเหล็กหรือ Coil โดยมว้นเหล็กสลิทที0ไดรั้บมาจะมีขนาดตดัหนา้กวา้งและขนาดตามที0
กาํหนดจากแผนการผลิตของฝ่ายควบคุมการผลิต  
 
3.1.1.2 กระบวนการเริ�มสายการผลติ (Entry Line) 

เป็นกระบวนการนาํมว้นเหล็กมาคลายออก (Uncoiling) และนาํปลายแผน่เหล็กมาเชื0อมต่อ
เขา้กบัปลายมว้นเหล็กก่อนหน้า (Joint Welding) โดยกระบวนการนีF เป็นกระบวนเพื0อเก็บสต็อก
เหล็กสลิท ทาํให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเนื0อง หลงัจากเชื0อมเชื0อมเสร็จเรียบร้อย
แผน่เหล็กก็เริ0มไหลเขา้สู้กระบวนการในการขึFนรูป 
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3.1.1.3 กระบวนการขึ�นรูป (Forming)  
เมื0อแผน่เหล็กจะไหลเขา้สู่กระบวนการขึFนรูป แผน่เหล็กจะถูกขึFนรูปให้กลายเป็นท่อโดย

ผ่านลูกกลิFง (Roller) ซึ0 งลูกกลิFงจะทาํหน้าที0ขึFนรูปแผ่นเหล็กให้ขอบแผ่นเหล็กทัFงสองด้านค่อยๆ 
โคง้เขา้หากนัจนไดร้ะยะห่างระหวา่งขอบแผน่เหล็กตามที0กาํหนด 
 
3.1.1.4 กระบวนการเชื�อมตะเข็บ (Welding) 

ในกระบวนการเชื0อมตะเข็บนีF จะเป็นการเชื0อมโดยใชแ้รงตา้นทานของไฟฟ้า นีF เทคนิคใน
การเชื0อมลกัษณะนีF เรียกวา่ Electrical Resistant Welding แผน่เหล็กที0ถูกขึFนรูปโคง้จากลูกกลิFงจะวิ0ง
ผา่นขดลวดทองแดงที0ทาํหนา้ที0เป็นตวันาํกระแสไฟฟ้า และส่งผา่นความร้อนจากขดลวดไปยงัแผน่
เหล็กเพื0อทาํให้แผ่นเหล็กเกิดความร้อนสูง เมื0อแผ่นเหล็กวิ0งผ่านขดลวดทองแดง จะมีลูกกลิFง 
(Squeeze Roll) ที0ทาํหน้าที0คอยบีบอดัปลายขอบแผ่นเหล็กทัFงสองดา้นให้หลอมติดเขา้ดว้ยกนั
กลายเป็นท่อและไดข้นาดตามที0กาํหนด  
 
3.1.1.5 กระบวนการขูดและกดตะเข็บ (Bead Removing) 

หลงัจากผา่นกระบวนการเชื0อมตะเข็บแลว้ บริเวณแนวเชื0อม หรือตะเข็บท่อจะเกิดเป็นสัน
นูนขึFนดา้นในและนอกของท่อเนื0องจากเนืFอเหล็กที0กดเขา้หากนั ดงันัFนจึงมีกระบวนการขดู และกด
ตะเข็บ ดว้ยเครื0องมือที0เรียกว่าอุปกรณ์ขูด (Cutting Tools) และกดตะเข็บ (Press Tools) โดยดา้น
นอกจะถูกขูดออกเป็นผิวเรียบตามผิวท่อ ส่วนด้านในจะถูกปล่อยส่วนที0นูนทิFงไว ้หรือทาํการขูด
และกดตะเขบ็ใน ทัFงนีF ขึFนอยูก่บัขอ้กาํหนดของลูกคา้นัFน ๆ  
 

3.1.1.6 กระบวนการปรับขนาด (Sizing) 
หลงักระบวนการขดู และกดตะเขบ็ท่อ ท่อจะวิ0งผา่นชุดลูกกลิFงเพื0อปรับขนาดของท่อให้ได้

ค่าความเผื0อ (Tolerance) ตามที0กาํหนด และกระบวนการนีFสามารถเปลี0ยนรูปทรงของท่อจากทรง
กลม ใหเ้ป็นท่อสี0 เหลี0ยม หรือท่อรูปไข่ โดยการเปลี0ยนรูปทรงจะขึFนอยูก่บัลกัษณะของลูกกลิFงที0ใช ้
 
3.1.1.7 กระบวนการตัดความยาว (Cut off) 

เมื0อขึFนรูปไดท้่อตามขนาดที0ลูกคา้ตอ้งการแลว้ ต่อมาจะเป็นกระบวนการตดัความยาวตาม
ขนาดที0กาํหนด ซึ0 งจะทาํการตดัโดยใชใ้บมีดกระแทก (Press Cut) ใหท้่อขาดออกจากกนั  
 
 



 30

3.1.1.8 กระบวนการปาดแต่งปลาย (Facing) 
ปลายท่อหลงัจากการตดัจะคม หนา้จะไม่ค่อยเรียบ หรือจะเกิดครีบขึFน ดงันัFนจึงตอ้งมีการ

ลบความคมและครีบออก ซึ0 งในกระบวนการปาดแต่งปลายท่อนีF มีอุปกรณ์ในการตดัแต่งประกอบ
ไปดว้ยใบมีด 3 ใบ คือใบมีดสาํหรับปาดดา้นหนา้ ใบมีดสําหรับปาดดา้นใน และใบมีดสําหรับปาด
ดา้นนอกติดอยู่กบัแท่นมีด โดยวิธีการตดัแต่งนัFน แท่นมีดจะวิ0งเขา้ไปที0ปลายท่อแลว้หมุนเพื0อให้
ใบมีดปาดหนา้ปลายท่อเพื0อลบครีบออก 
 
3.1.1.9 กระบวนการตรวจสอบด้วยคลื�นแม่เหลก็ไฟฟ้า (ECT) 

การตรวจสอบดว้ยกระแสแม่เหล็กวน หรือ Eddy Current Testing ใชก้ารทดสอบไดก้บั
โลหะเท่านัFน โดยหลกัการทาํงานของ Eddy Current Testing มีส่วนประกอบหลกัไดแ้ก่ ขดลวด
กระตุน้ (Excitation Coil) และขดลวดรับ (Receiver Coil) ในขดลวดกระตุน้ซึ0 งวางตัFงฉากกบัผิวท่อ 
เมื0อมีกระแสสลบัไหลในขดลวด ทาํให้เกิดสนามแม่เหล็กมีทิศทางตัFงฉากกบัผิวท่อ ทาํให้เกิดการ
เหนี0ยวนาํ (Induce) สนามแม่เหล็กเกิดเป็นกระแสไฟฟ้าไหลเป็นวงกลมลอ้มรอบสนามแม่เหล็ก ซึ0 ง
กระแสแม่เหล็กวนนีF จะทาํให้เกิดสนามแม่เหล็กวิ0งกลบัทิศทางตัFงฉากกบัผิวอีกทีหนึ0 ง และเมื0อ
สนามแม่เหล็กนีFผา่นเขา้ไปในขดลวดรับ (Receiver Coil) การเหนี0ยวนาํก็จะเกิดขึFน ทาํให้ขดลวดรับ
สามารถรับสัญญาณไฟฟ้าได ้ รอยร้าวหรือตาํหนิบนผิวท่อจะส่งผลให้ขดลวดรับสัญญาณไฟฟ้า
เปลี0ยนไปจากเดิม ซึ0 งชีF ใหเ้ห็นถึงการพบสิ0งบกพร่องของท่อได ้
 
3.1.1.10 กระบวนการตรวจสอบขั�นสุดท้าย (Final Inspection) 

ในกระบวนการนีF  ผูต้รวจสอบ (Inspector)  จะทาํหน้าที0สุ่มวดัขนาดท่อ และตรวจสอบ
สภาพผวิใหไ้ดต้ามมาตรฐานที0กาํหนด ก่อนทาํการบรรจุ 
3.1.1.11 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

พนกังานจะทาํการบรรจุท่อตามมาตรฐานการบรรจุที0กาํหนด โดยจาํนวนที0บรรจุลงใน 
Packing ทางแผนก PC (Production Control) หรือแผนกควบคุมการผลิตจะส่งแผนการจดัส่งให้กบั
พนกังาน 
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3.1.2 ลกัษณะผลติภัณฑ์ของแผนก ERW  

 

 
 

รูปที� 3.3 ชิFนงานสาํเร็จรูปท่อยาว ERW 

 

3.1.3 กระบวนการฝ่ายผลติของแผนก CD (Cold Drawing Long Pipe) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การอบความร้อน  
(Heat Treatment) 

การบีบปลายท่อ  
(Swaging) 
การปรับสภาพผิว 
 (Surface Treatment) 

การรีดลดขนาด  
(Cold Drawing) 
การดดัตรง 
(Straightening) 

การตดัปลายท่อ  
(End Cutting) 
การตรวจสอบขัFนสุดทา้ย  
(Final Inspection) 
การบรรจุ  
(Packing) 

ส่งต่อไปยงักระบวนการผลิต 
ท่อสัFน CD (Cold Drawn Short Pipe) 

รูปที� 3.4 แผนผงัการ
ไหลของกระบวนการ
ผลิตท่อยาว CD (Cold 
Drawing Long Pipe) 
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รูปที� 3.5 รูปผงัการไหลของกระบวนการผลิตท่อ CD 
 

3.1.3.1 กระบวนการอบความร้อน (Heat Treatment) 
เป็นกระบวนการที0ใช้ความร้อนเพื0อเปลี0ยนคุณสมบติัและโครงสร้างของเหล็กได้ตามที0

ตอ้งการ   
 

3.1.3.2 กระบวนการบีบปลายท่อ (Swaging) 
กระบวนการนีF เป็นการเครื0องจกัรบีบปลายท่อด้านหนึ0 ง เพื0อให้ตวัจบัยึดท่อ (Grip) ใน

กระบวนการรีดลดขนาดแบบเยน็สามารถจบัยดึปลายท่อได ้
 

3.1.3.3 กระบวนการปรับสภาพผวิ (Surface Treatment)  
ก่อนเที0จะเขา้สู่กระบวนการรีดลดขนาดแบบเยน็ จะตอ้งทาํการปรับสภาพของผิวท่อโดยใช้

สารเคมี ซึ0 งในกระบวนการนีFจะมีบ่อสารเคมีเพื0อนาํเหล็กจุ่มลงในสารเคมีหรือสารหล่อลื0น ทาํให้ผิว
ท่อมีความลื0นสามารถนําไปทําการรีดลดขนาดได้ง่าย โดยสารเคมีที0ใช้ในกระบวนการจะ
ประกอบดว้ยกรดกาํมะถนั (H2SO4) ซึ0 งจะทาํหนา้ที0ในการกดัสนิมและทาํความสะอาดผิวท่อก่อนที0
จะทาํการเคลือบผิวดว้ยสารเคมีหรือสารหล่อลื0น สังกะสีฟอตเฟตจะทาํหนา้ที0ในการยึดเกาะผิวท่อ 
เพื0อใหส้ารหล่อลื0นเคลือบผวิท่อไดดี้ขึFน หรือทาํหนา้ที0ในการทาํปฏิกิริยาทางเคมีกบัสารเคมี เพื0อให้
เกิดสารหล่อลื0นหรือเรียกอีกอยา่งหนึ0งวา่ “สบู่โลหะ” (Metal Soap) สารปรับสภาพเป็นกลางของผิว
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ท่อหรือสะเทิน และสารเคมีที0ทาํหนา้ที0ในการหล่อลื0น ทัFงนีFลาํดบัของการจุ่มหรือชนิดของสารเคมีที0
ใชขึ้Fนกบัประเภท และการใชง้านของท่อแต่ละขนาด 
 
3.1.3.4 กระบวนการรีดลดขนาดแบบเยน็ (Cold Drawing) 

ในกระบวนการนีF จะประกอบดว้ยอุปกรณ์หลกัสองชนิด ไดแ้ก่ Die และ Plug ซึ0 งทาํหนา้ที0
ในการรีดลดขนาดให้ไดต้ามขนาดที0ตอ้งการ โดย Die จะทาํหน้าที0ในการควบคุมขนาดความโต
นอก และ Plug จะทาํหน้าที0ในการควบคุมขนาดความโตใน และในแต่ละขนาดของท่อจะมี
ตาํแหน่งในการติดตัFง Die และ Plug ที0ต่างกนัไป 
  
3.1.3.5 กระบวนการดัดตรง (Straightening) 

หลงัจากที0ท่อผา่นกระบวนการดึงเยน็ ท่อที0ไดอ้อกมาจะมีขนาดความยาวมากขึFนเนื0องจาก
ถูกรีดลดขนาด และส่งผลให้ท่อมีความโก่งงอ ดงันัFนจึงตอ้งมีกระบวนการที0ปรับแต่งท่อให้ตรง 
โดยกระบวนการนีFจะใชลู้กกลิFงในการปรับแต่งความตรง หลงัจากนัFนจะเขา้สู่กระบวนการเช็ครอย
ร้าวหรือตาํหนิบนผวิท่อ เพื0อดกัจบัท่อที0ผิดปกติคดัแยกออกจากท่อดีโดยใชก้ารตรวจสอบดว้ยคลื0น
แม่เหล็กไฟฟ้า (ECT) 
 
3.1.3.6 กระบวนการตัดปลายท่อ (End Cutting) 

เป็นกระบวนการตดัปลายท่อบริเวณดา้นที0บีบปลายออก และอาจรวมถึงตดัปลายอีกขา้ง
เพื0อใหไ้ดข้นาดความยาวตามที0กาํหนด 
 

3.1.3.7 กระบวนการตรวจสอบขั�นสุดท้าย (Final Inspection) 
ในกระบวนการนีFผูต้รวจสอบ (Inspector) จะทาํหนา้ที0สุ่มวดัขนาดท่อ และตรวจสอบสภาพ

ผิวให้ไดต้ามมาตรฐานที0กาํหนด รวมถึงความแข็งแรงของตะเข็บโดยการทดสอบแบบทาํลายก่อน
ทาํการบรรจุ 
 
3.1.3.8 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

พนกังานจะทาํการบรรจุท่อตามมาตรฐานการบรรจุที0กาํหนด โดยจาํนวนที0บรรจุลงใน 
Packing ทางแผนก PC (Production Control) หรือแผนกควบคุมการผลิตจะส่งแผนการจดัส่งให้กบั
พนกังาน 
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3.1.4 ลกัษณะของผลติภัณฑ์ของแผนก CD  

 

 
 

รูปที� 3.6 ชิFนงานสาํเร็จรูปท่อยาว CD 

 

3.1.5 กระบวนการฝ่ายผลติของแผนก CS (Cold Drawing Shot Pipe) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การตดัสัFน 
 (Short Cutting) 
 การปาดแต่งปลายท่อ  
(Facing) 

การตรวจสอบสภาพผิว            
(Surface inspection) 

การปรับสภาพผิวท่อ  
(Surface Treatment/Lubricating) 

จดัส่งสินคา้ 
 (Delivery) 

การตรวจสอบขัFนสุดทา้ย  
(Final Inspection) 
การบรรจุ  
(Packing) 

รูปที� 3.7 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิตท่อสัFน CD (Cold Drawing Shot Pipe) 
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3.1.5.1 กระบวนการตัดสั�น (Short Cutting) 
เป็นกระบวนการตดัให้ไดต้ามความยาวตามมาตรฐานตามที0ลูกคา้กาํหนด โดยเครื0องตดัที0

ใชจ้ะเป็นใบมีดตดัแบบใบเลื0อยวงเดือน (Circular saw) 
 
3.1.5.2 กระบวนการปาดแต่งปลายท่อ (Facing) 

เป็นกระบวนการลบความคม และครีบบริเวณปลายท่อ โดยประกอบไปดว้ยใบมีด 3 ใบ 
คือใบมีดสําหรับปาดดา้นหน้า ใบมีดสําหรับปาดดา้นใน และใบมีดสําหรับปาดดา้นนอกเพื0อลบ
ครีบ และความคมออกจากบริเวณปลายท่อ 
 

3.1.5.3 กระบวนการตรวจสอบสภาพผวิ (Surface Inspection) 
พนกังานตรวจสอบสภาพผวิจะทาํการตรวจสอบความยาวและสภาพผิว 100 เปอร์เซ็นตทุ์ก

ท่อนเพื0อทาํการคดัแยกท่อเสียออกก่อนจดัส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
  
3.1.5.4 กระบวนการปรับสภาพผวิท่อ (Surface Treatment/Lubricating) 

เป็นกระบวนการชุบสารเคมีเพื0อทาํใหผ้วิท่อมีความลื0น ทาํให้ลูกคา้สามารถนาํท่อไปขึFนรูป
ไดง่้าย 
 
3.1.5.5 กระบวนการตรวจสอบขั�นสุดท้าย (Final Inspection) 

ในกระบวนการนีF  ผูต้รวจสอบ (Inspector) จะทาํหนา้ที0วดัขนาดท่อ และตรวจสอบสภาพ
ผวิใหไ้ดต้ามมาตรฐานที0กาํหนด ก่อนทาํการบรรจุ โดยการวดัผูต้รวจสอบจะใชว้ธีิการสุ่มตรวจท่อ 
 
3.1.5.6 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

พนกังานจะทาํการบรรจุท่อตามมาตรฐานการบรรจุที0กาํหนด โดยจาํนวนที0บรรจุลงใน 
Packing ทางแผนก PC (Production Control) หรือแผนกควบคุมการผลิตจะส่งแผนการจดัส่งให้กบั
พนกังาน 
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3.1.6 ลกัษณะของชิ�นงานแผนก CS ( Cold Drawing Shot Pipe )  

 

 
 

รูปที� 3.8 ชิFนงานสาํเร็จรูปท่อสัFน CD 
 

3.2 การศึกษาและวดัประสิทธิผลของเครื�องจกัร 
ในกระบวนการผลิตของบริษัทอุตสาหกรรมท่อเหล็ก จาํกัด เครื0 องจักรบางเครื0 องมี

ประสิทธิภาพที0ต ํ0า เมื0อดาํเนินการผลิตชิFนงานทาํใหเ้กิดชิFนงานที0ไม่ไดต้ามขอ้กาํหนด ไม่ไดคุ้ณภาพ
ตามที0กาํหนด และไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ทาํใหต้อ้งมีกระบวนการซ่อมแซม แกไ้ขของ
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์นัF นเกิดขึF น ส่งผลให้เกิดความสูญเสียทางด้านเวลาการทาํงานของ
พนกังาน ตน้ทุนค่าใชจ่้ายที0เพิ0มมากขึFน เวลาเดินเครื0องที0สูญเปล่า และบางชิFนไม่สามารถแกไ้ขหรือ
ซ่อมแซมไดเ้กิดเป็นของเสียทาํให้เกิดตน้ทุนที0ไม่จาํเป็น ในกระบวนการตดัของท่อสัFน CD เครื0อง
ตดัในกระบวนการนัFนมีจาํนวน 12 เครื0 อง โดยข้อมูลที0เกี0ยวข้องกับเครื0 องจกัรนัFนจะได้มาจาก
พนกังานประจาํเครื0อง ซึ0 งผูบ้นัทึกจะบนัทึกขอ้มูลลงในแบบฟอร์มตามที0กาํหนด ในรายละเอียดของ
การบนัทึกจะมีทัFงล็อทที0ผลิต จาํนวนที0ผลิต วนัที0ผลิต ค่าที0ได้จากการวดั จาํนวนของเสียที0เกิด 
รวมถึงปัญหาที0เกิดขึFนที0ทาํให้เครื0องจกัรตอ้งหยุดเดินเครื0อง เช่น การซ่อมบาํรุง การปรับตัFงเครื0อง 
ปรับปรุงแกไ้ขเมื0อเกิดปัญหา เป็นตน้ ส่งผลให้เวลาการทาํงานของเครื0องจกัรทาํงานจริงนัFนนอ้ยลง 
ทาํให้ประสิทธิภาพของเครื0องจกัรก็ลดลง และชิFนงานที0ถูกตดัออกมาได้ตามขอ้กาํหนด โดย
สามารถดูไดจ้ากตารางที0 3.1  
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ตารางที� 3.1 แสดงประสิทธิภาพการทาํงานของเครื0องจกัรในกระบวนการตดัของท่อสัF น CD 
ระหวา่งเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน ปี 2553 
 

เครื�องตัด 
อตัราการ

เดินเครื�อง 

ประสิทธิภาพการ

เดินเครื�อง 
อตัราคุณภาพ 

% การทาํงานของ

เครื�องจักร 

Shinkoh-1 97.81% 62.05% 98.60% 59.84% 

Amada-1 98.29% 88.06% 99.93% 86.49% 

Amada-2 98.59% 99.39% 99.93% 97.92% 

F-1 98.78% 76.91% 99.95% 75.93% 

F-2 98.83% 62.40% 99.98% 61.66% 

F-3 99.85% 60.12% 99.95% 60.00% 

F-5 98.41% 63.06% 99.74% 61.90% 

F-6 98.71% 41.90% 97.16% 40.18% 

P-6 98.22% 56.06% 99.83% 54.97% 

Tsune-2 98.59% 62.16% 99.87% 61.20% 

Tsune-3 98.86% 73.13% 99.97% 72.28% 

Tsune-4 99.01% 88.63% 99.98% 87.73% 
ที0มา : ขอ้มูลจากแผนกวางแผนของบริษทั 
 

จากตารางที0  3.1 แสดงถึงประสิทธิผลโดยรวมของเครื0 องจักร (OEE) แต่ละเครื0 องใน
กระบวนการตดัท่อสัFน CD ทาํให้ทราบวา่เครื0องจกัรที0มีประสิทธิผลนอ้ยที0สุดคือเครื0อง F-6 ซึ0 งมีค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื0องจกัรเท่ากบัร้อยละ 1.31 สาเหตุที0ทาํให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื0องจกัรตํ0าเกิดจากค่าประสิทธิภาพของเครื0องจกัร (Performance) ตํ0า ส่งผลทาํให้ชิFนงานที0ถูกผลิต
นัFนไม่ได ้

คุณภาพเกิดเป็นของเสีย มูลค่าที0เกิดขึFนจากของเสียในกระบวนการสามารถดูไดจ้ากตาราง
ที0 3.2 ซึ0 งเป็นขอ้มูลของกระบวนการตดัท่อสัFนCD โดยขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลจากปี 2553 
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ตารางที� 3.2 มูลค่าของเสียที0เกิดขึFนจากกระบวนการตดัสัFนของท่อสัFน CDระหวา่งเดือนมกราคม ถึง
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 
 

เดือน 
จํานวนการผลติ 

(ท่อน) 

จํานวนของดี 

(ท่อน) 

จํานวนของเสีย 

(ท่อน) 
สูญเสีย (บาท) 

มกราคม 1,108,821 1,106,311 2,510 125,500 
กุมภาพนัธ์ 871,772 869,370 2,402 120,100 
มีนาคม 1,083,959 1,081,355 2,604 130,200 
เมษายน 930,157 927,705 2,452 122,600 
พฤษภาคม 1,093,581 1,091,235 2,346 117,300 
มิถุนายน 1,257,697 1,254,593 3,104 155,200 

รวม 6,345,987 6,330,569 15,418 770,900 
ที0มา : ขอ้มูลจากแผนกประกนัคุณภาพ และแผนกวางแผนของบริษทั 
 

จากตารางที0 3.2 ทาํการรวบรวมข้อมูลของเสียจากกระบวนการตดัสัF นของท่อสัF น CD 
ระหวา่งเดือนมกราคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2552 พบจาํนวนของเสีย 15,418 ท่อน จากจาํนวนการ
ผลิตทัFงหมด 6,345,987 ท่อน คิดเป็นมูลค่าของของเสียเท่ากบั 770,900 บาท ซึ0 งของเสียที0เกิดขึFนจาก
เครื0องจกัร F-6 สามารถแสดงไดต้ามตารางที0 3.3 
 

ตารางที� 3.3 จาํนวนของเสียที0เกิดขึFนจากเครื0อง F-6 ระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน ปี 
2553 

 

เดือน จํานวนของเสีย (ท่อน) %ของเสีย 

มกราคม 982 13.86% 
กุมภาพนัธ์ 1,221 17.24% 
มีนาคม 1,163 16.24% 
เมษายน 1,320 18.63% 
พฤษภาคม 1,043 14.72% 
มิถุนายน 1,355 19.13% 

รวม 7,084 100% 
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จากขอ้มูลทัFงหมดสามารถสรุปไดว้า่เครื0องตดัท่อสัFนในกระบวนการตดัท่อสัFน CD จาํนวน 
12 เครื0อง เครื0องตดั F-6 มีค่าประสิทธิผลของเครื0องจกัรที0ต ํ0ากวา่เครื0องอื0นๆ จากปัญหาที0ส่งผลทาํให้
เครื0อง F-6 มีค่าประสิทธิของเครื0องตํ0านัFนจึงไดมี้ความสนใจที0จะศึกษาปัญหาของสาเหตุที0ทาํให้ค่า
ประสิทธิผลตํ0า รวมถึงวิธีการแก้ไขที0ทาํให้ค่าประสิทธิผลของเครื0 องจักรเพิ0มขึF น เพื0อทําให้
เครื0องจกัรนัFนผลิตของเสียนอ้ยลง รวมถึงลดเวลาสูญเปล่าของเครื0องจกัรใหน้อ้ยลง 

การวิเคราะห์ประสิทธิผลของเครื0อง F-6 โดยวิธีการเก็บขอ้มูลจะเก็บจากบนัทึกประจาํวนั
จากฝ่ายโรงงาน เช่น จาํนวนชิFนงานที0ตดั ของเสียที0เกิด สาเหตุที0เกิดของเสีย เวลาที0เดินเครื0องตดั 
รวมถึงเวลาที0เครื0องตดัหยดุทาํงาน และบอกถึงสาเหตุที0เครื0องหยุดทาํงาน จากขอ้มูลเหล่านีFสามารถ
สรุป  

สมรรถนะของเครื0องตดั F-6 ไดด้งัตารางที0 3.4 แสดงประสิทธิภาพของเครื0อง F-6 ตัFงแต่
เดือนมกราคม ถึงเดือนธนัวาคม ปี 2552 
 

ตารางที� 3.4 แสดงประสิทธิภาพของเครื0อง F-6 ตัFงแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน ปี 2553 
 

เดือน จํานวนที�ผลติ เวลาที�เดินเครื�อง 
เวลาที�หยุด

เครื�อง 

รอบเวลา

งาน 

ประสิทธิภาพ

การเดินเครื�อง  

มกราคม 64,622 315.50 5.00 10.00 57.81% 
กุมภาพนัธ์ 43,705 278.00 4.20 10.00 44.34% 
มีนาคม 40,666 298.50 6.33 10.00 38.66% 
เมษายน 25,691 211.50 2.20 10.00 34.10% 
พฤษภาคม 42,043 335.86 2.18 10.00 35.00% 
มิถุนายน 59,698 403.14 3.42 10.00 41.49% 

รวม 276,425 1842.50 23.33   
เฉลี�ย 46,071 307.08 3.89 10 41.90% 

 
เมื0อคาํนวนหาค่าประสิทธิภาพของเครื0องจกัรในตารางที0 3.4 ทาํให้ทราบวา่ค่าประสิทธิการ

เดินเครื0องของเครื0อง F-6 เฉลี0ยในแต่ละเดือนมีค่าประสิทธิภาพที0ต ํ0า สาเหตุที0ทาํให้เครื0องจกัรมี
ประสิทธิภาพที0ต ํ0าจะเก็บขอ้มูลจากใบแจง้ซ่อมจากพนักงาน สอบถามจากพนกังานประจาํเครื0อง
และหวัหนา้งาน โดยจาํนวนความถี0ที0เกิดขึFนสามารถแสดงไดด้งัตารางที0 3.5 ระยะเวลาในการเก็บ
ขอ้มูลระหวา่งเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 
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ตารางที� 3.5 จาํนวนความถี0ของปัญหาที0เกิดขึFนของเครื0อง F-6 ระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือน
มิถุนายน ปี 2553 
 

ปัญหา จํานวนที�เกดิ (ท่อน) % จากจํานวนทั�งหมด 

ตวัจบัยดึชิFนงานสึก 2,351 33.19% 

ตวัจบัยดึชิFนงานจบัชิFนงานไม่อยู ่ 1,725 24.35% 

ความยาวที0ตดัไม่คงที0 1,742 24.59% 

มอร์เตอร์สายพานไม่ทาํงาน 621 8.77% 

มีกลิ0นควนัไหมข้ณะที0ตดัท่อ 523 7.38% 

 
ตารางที� 3.6 จาํนวนความถี0ของปัญหาที0เกิดขึFนของเครื0อง F-6 ระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือน
มิถุนายน ปี 2553(ต่อ) 
 

ปัญหา จํานวนที�เกดิ (ท่อน) % จากจํานวนทั�งหมด 

น็อตยดึแท่นตดัเกลียวหวาน 122 1.72% 

รวม 7,084 100.00% 

 
 

จากตารางที0 3.6 แสดงถึงจาํนวนปัญหาที0เกิด รวมถึงแสดงเปอร์เซ็นของแต่ละปัญหาจาก
ปัญหาที0เกิดขึFนทัFงหมด โดยจากการเก็บขอ้มูลดงักล่าวนีFสามารถนาํไปทาํเป็นแผนผงัพาเรโตไ้ดด้งั
รูปที0 3.6 ซึ0 งจะทาํให้เราสามารถเลือกปัญหาสําคญัที0ส่งผลต่อประสิทธิภาพของเครื0องจกัรนาํมา
แกไ้ขก่อน โดยวิธการเลือกปัญกาใช้แผนผงัพาเรโตใ้นการเลือกปัญหาที0จะนาํมาแกไ้ขนัFน จะนาํ
หลกัการ 80-20 เขา้มาใชใ้นการเลือกปัญหา 
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จ◌ํานวนท◌ ี◌ ่เก◌ ิด 2351 1742 1725 621 523 122

Percent 33.2 24.6 24.4 8.8 7.4 1.7
Cum % 33.2 57.8 82.1 90.9 98.3 100.0
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รูปที� 3.9 แผนผงัพาเรโตจ้าํนวนการเกิดและเปอร์เซ็นของปัญหาที0เกิดขึFน 
 

ในรูปที0 3.7 แผนผงัพาเรโตจ้าํนวนการเกิดและเปอร์เซ็นของปัญหาที0เกิดทาํให้ทราบปัญหา
ที0ตอ้งนาํมาแกไ้ขก่อน บริเวณที0เกิดของปัญหาส่วนใหญ่จะเกิดขึFนที0ตวัจบัยึดชิFนงาน (Clamp) คือ 
ตวัจบัยึดชิFนงานเกิด Line Mark ตวัจบัยึดชิFนงานจบัชิFนงานไม่อยู่ และความยาวที0ตดัไม่คงที0 ทัFง 3 
ปัญหาคิดเป็นร้อยละ 82.22 ส่วน 3 ปัญหาที0เหลือคิดเป็นร้อยละ 17.9 ของปัญหาที0เกิดขึFนทัFงหมด จึง
นาํปัญหาที0เกิดขึFนในกระบวนการตดัท่อสัFน CD ของเครื0อง F-6 เป็นขอ้มูลในการนาํไปวิเคราะห์
เพื0อหาสาเหตุที0เกิดขึFน เพื0อนาํไปสู่การปรับปรุงใหป้ระสิทธิผลของเครื0องจกัรเพิ0มมากขึFน 
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รูปที� 3.10 แสดงสาเหตุของปัญหาที0เกิดขึFนกบัตวัจบัยดึชิFนงาน 

 
หลงัจากที0ทราบปัญหาที0ทาํใหป้ระสิทธิภาพของเครื0องจกัรตํ0าแลว้ ไดท้าํการศึกษาและวิเคราะห์

ขอ้มูลจากปี 2552 จากสาเหตุหลกันัFนไดใ้ช้แผนผงักา้งปลาเพื0อวิเคราะห์หาสาเหตุย่อย โดยพบว่า
สาเหตุหลกัที0เกิดขึFนสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 4 สาเหตุหลกั คือ 

1. สาเหตุที0เกิดขึFนจากคน (Man) 
2. สาเหตุที0เกิดขึFนจากเครื0องจกัร (Machine) 
3. สาเหตุที0เกิดขึFนจากวธีิการ (Method) 
4. สาเหตุที0เกิดขึFนจากวตัถุดิบ (Material) 

 
จากสาเหตุหลกัเหล่านัFนไดท้าํการเลือกสาเหตุเพื0อที0จะนาํมาแกไ้ขปรับปรุงไดแ้ก่ 

1.    สาเหตุที0เกิดขึFนจากคน 
สาเหตุส่วนใหญ่ที0เกิดขึFนจากคนนัFนมีสาเหตุมากจากพนกังานที0ปฏิบติังานบางเครื0องเป็น

พนกังานใหม่ซึ0 งพนกังานยงัไม่ความชาํนาญในการทาํงาน ทาํให้เวลาการปรับตัFงตวัจบัยึดอาจจะมี
ความคาดเคลื0อนหรือใชเ้วลาในการปรับเครื0องนาน และอีกสาเหตุหนึ0งการใชก้ระดาษทรายขดัตวั
จบัยึดนัFนใชก้ระดาษทรายไม่เหมาะสมกบัตวัจบัยึดงาน คือ ใช้กระดาษทรายที0มีความละเอียดมาก

 

Man 

Machine 

ใชก้ระดาษทรายขดัไม่
เหมาะสม 

ไม่มีประสบการณ์ 

Method 

หวัฉีดนํFาหล่อเยน็
ไม่เพยีงพอ 

ตัFงเครื0องตดัไม่ตรง
ตามค่า 

Clamp Line Mark 

ประสิทธิภาพ

ของ
เครื�องจกัรตํ�า 
 

เครื0องตดัเสื0อมสภาพ 

Material 

คุณสมบติัของตวั
จบัยึด 

มีเศษเหลก็ติดที0 Clamp 

ค่าความแขง็ของ clamp
เท่ากบัชิFนงาน 

พนกังานใหม่ 

เบอร์ที0ใชป้ระจาํขาดสตอ็ก 
ออกแบบเครื0องตดัไม่ดี 
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มาขดั ซึ0 งการใชค้วามละเอียดของกระดาษทรายไม่เหมาะสมนัFนส่งผลใหต้วัจบัยดึชิFนงานสึกเร็วกวา่
ปกติ 

2.    สาเหตุที0เกิดจากเครื0องจกัร 
สาเหตุที0เกิดจากเครื0องจกัรนัFนส่วนใหญ่เกิดจากความเสื0อมสภาพของเครื0องตดั และความ

เสื0อมสภาพของตวัจบัยึด สาเหตุที0ทาํให้ตวัจบัยึดมีความเสื0อมสภาพเร็วนัFนมีหลายสาเหตุ เช่น ใน
ระหวา่งการตดัท่อเศษเหล็กที0เกิดจากการตดักระเด็นไปเขา้ไปในตวัจบัยึดชิFนงาน เมื0อมีการสะสม
ของเศษเหล็กที0ติดอยูบ่ริเวณตวัจบัยดึมากขึFน เวลาทาํความสะอาดเศษเหล็กที0ติดอยูจ่ะแข็งและแน่น
เนื0องจากเวลาตดัท่อเศษเหล็กถูกอดัแน่นตอนตวัจบัชิFนงานจบัท่อ ซึ0 งเวลาขดัเศษเหล็กต้องใช้
กระดาษทรายที0มีความละอียดมากมาขดั หรือตอ้งออกแรงในการขดัมากทาํให้บางส่วนที0ถูกขดัสึก
ตามไป 

3. สาเหตุที0เกิดจากวธีิการ 
จากสาเหตุมีเศษเหล็กติดอยู่ที0ตวัจบัยึดของสาเหตุที0เกิดจากเครื0องจกัร เมื0อมีการปรับตัFง

เครื0องใหม่เพื0อเปลี0ยนขนาดหรือปรับค่าการตดั ไม่มีการทาํความสะอาดบริเวณตวัจบัยึด หรือใน
ระหวา่งการตดัมีหวัฉีดนํFาหล่อเยน็ไม่เพียงพอ ซึ0 งบริเวณที0มีหวัฉีดนํF าหล่อเยน็จะอยูบ่ริเวณตรงที0ตดั
ท่อเพื0อลดความร้อนที0เกิดจาการเสียดสี 

4. สาเหตุที0เกิดขึFนจากวตัถุดิบ 
สาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการเปลี0ยนขนาดของตวับ่อย และอีกสาเหตุหนึ0 งเกิดขึFนจากการ

เสียดสีระหวา่งท่อกบัตวัจบัยดึชิFนงานจึงทาํใหต้วัจบัยดึนัFนเกิดความสึกเร็วกวา่ปกติ  
จากการวิเคราะห์สาเหตุที0เกิดขึFนต่างๆ จะทาํการประเมินว่าสาเหตุใดมีจาํนวนความถี0ที0

เกิดขึFนบ่อยครัF ง โดยการศึกษาสาเหตุดงักล่าวจะทาํการเก็บขอ้มูลจากพนกังานประจาํเครื0อง หวัหนา้
งาน หวัหนา้ฝ่าย และจากบนัทึกของพนกังาน สามารถแสดงไดด้งัตารางที0 3.3 
 

ตารางที� 3.7 จาํนวนการเกิดของแต่ละสาเหตุ ระหวา่งเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน ปี 2553 
 

สาเหตุ จํานวนที�เกดิ (ครั�ง) % จากจํานวนทั�งหมด 

เครื0องตดัเสื0อมสภาพ 23 4.90% 

Clamp Line Mark 120 25.59% 

ใชก้ระดาษทรายขดัไม่เหมาะสม 10 2.11% 

ตัFงเครื0องตดัไม่ตรงตามค่า 50 10.66% 

หวัฉีดนํFาหล่อเยน็ไม่เพียงพอ 154 32.84% 
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ตารางที� 3.7 จาํนวนการเกิดของแต่ละสาเหตุ ระหวา่งเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน ปี 2553 (ต่อ) 
 

สาเหตุ จํานวนที�เกดิ (ครั�ง) % จากจํานวนทั�งหมด 

คุณสมบติัของตวัจบัยดึ 112 23.88% 

รวม 469 100.00% 

 
จากตารางที0 3.7 แสดงถึงจาํนวนความถี0ที0เกิดของแต่ละสาเหตุ ขอ้มูลที0ไดเ้หลา้นีF จะนาํไป

ทาํเป็นแผนผงัพาเรโต ้เพื0อดูความสําคญัของปัญหาที0เกิดเพื0อนาํมาแกไ้ขโดยการเลือกปัญหานัFนจะ
นาํหลกัการ 80-20 เขา้มาช่วยในการตวัสินใจ 

 

จ◌ํานวนท◌ ี◌่เก◌ ิด (คร◌ั◌ ้ง) 154 120 112 50 23 10

Percent 32.8 25.6 23.9 10.7 4.9 2.1
Cum % 32.8 58.4 82.3 93.0 97.9 100.0
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รูปที� 3.11 แผนผงัแสดงถึงความสาํคญัของสาเหตุ 
 

จากแผนผงัพาเรโตแ้ละใชห้ลกัการ 80-20 ดงัรูปที0 3.11 โดยสาเหตุที0สําคญัมี 2 สาเหตุ คือ 
หัวฉีดนํF าหล่อเยน็ไม่เพียงพอ และไม่ค่อยทาํความสะอาดตวัจบัยึด ซึF งทัFง 2 สาเหตุนีF เป้นสาเหตุที0
เกี0ยวขอ้งกนักล่าวคือ เศษเหล็กของชิFนงานที0ตดักระเด็นอยูบ่ริเวณตวัจบัยึด เมื0อเศษเหล็กติดอยูที่0ตวั
จบัยดึนัFนไม่ไดถู้กทาํความสะอาด หรือไม่มีตวัฉีดลา้งเศษเหล็กทาํให้เศษเหล่านัFนติดอยูที่0บริเวณตวั
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จบัยึด หลังจากเลือกสาเหตุที0จะแก้จะลงมือปฏิบัติแก้ไขสาเหตุที0ทาํให้เครื0 องตดั F-6 นัF นมี
ประสิทธิภาพที0ต ํ0า 
 
3.2.1   การวดัประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 

ในส่วนของการดาํเนินการแกไ้ขและปรับปรุงประสิทธิภาพนีF ไดท้าํการเขา้ไปศึกษาและ
วิเคราะห์วิธีการแกปั้ญหาตวัจบัยึดชิFนงานให้ยืดอายุการใช้งานที0มากขึFนรวมไปถึงการลดเวลาการ
ปรับเปลี0ยน จึงตอ้งทาํการจบัประเด็นทางดา้นปัญหาเพื0อไม่ทาํให้การวิเคราะห์เกิดความผิดพลาด 
โดยจบัประเด็นในแต่ละเรื0องดงันีF 
1.   ปัญหาหวัฉีดนํFาหล่อเยน็ไม่เพียงพอ 

โดยรวมแลว้ปัญหาส่วนใหญ่ที0ส่งผลทาํให้ประสิทธิภาพของเครื0อจกัรตํ0าเกิดขึFนที0บริเวณ
ตวัจบัยดึชิFนงาน สาเหตุที0เกิดขึFนนัFนเนื0องจากมีเศษเหล็กติดอยูบ่ริเวณตวัจบัยึด ซึ0 งเศษเหล็กที0ติดอยู่
นัFนเป็นเศษที0เกิดจากการตดัท่อเหล็กกระเด็นเขา้ตวัจบัยึด ในระหวา่งกระบวนการตดันัFนไม่มีหวัฉีด
นํF าหล่อเยน็ลา้งเศษเหล็กที0กระเด็นไปเกาะติดบริเวณตวัจบัยึด บริเวณที0มีการฉีดนํF าหล่อเยน็จะฉีด
บริเวณตาํแหน่งที0ตดัท่อกบัตวัจบัยดึแต่หวัฉีดนํFาหล่อเยน็มีเพียงท่อเดียว ดงัรูปที0 3.12 
 

 
    

รูปที� 3.12 บริเวณที0มีหวัฉีดนํF าหล่อเยน็ 

 

 

 

 



 46

2.   ปัญหาตวัจบัยดึเสื0อมสภาพ  
ทางดา้นตวัจบัยึดมีปัญหาที0เสื0อมสภาพก่อนอายุการใชง้านเกิดจากสาเหตุต่างๆ เช่น มีการ

เปลี0ยนขนาดของท่อที0ตดับ่อย เกิดจากการเสียดสีระหวา่งท่อกบักบัตวัจบัยึด หรือมีปัญหาในเรื0องมี
เศษเหล็กกระเด็นเขา้ไปในตวัจบัยึด ซึ0 งเศษเหล็กที0กระเด็นเขา้ไปนัFนทาํให้ตวัจบัยึดเป็นรอยทาํให้
ตอ้งมีการขดัตวัจบัยึดเพื0อไม่ให้ชิFนงานนัFนเกิดรอยมาร์คที0ชิFนงาน เนื0องจากมีการขดัตวัจบัยึดบ่อย 
หรือมีการเปลี0ยนขนาดบ่อยทาํใหต้วัจบัยึดชิFนงานมีความบางลง และเมื0อตวัจบัยึดบางลงเวลาจบัยึด
ชิFนงานในขณะส่งชิFนงานเขา้เครื0องหรือขณะตดัไม่สามารถจบัยดึชิFนงานไดพ้อดี 
 
3.   ปัญหาความแขง็ของตวัจบัยดึ 

จากปัญหาตวัจบัยึดเสื0อมสภาพ เนื0องจากตวัจบยึดนัFนทาํมาจากเหล็ก และค่าความแข็งค่า
ความแขง็ของตวัจบัยึดนัFนมีค่าความแข็งเท่ากนักบัท่อเหล็กที0นาํมาตดั ทาํให้เวลาตวัจบัยึดเคลื0อนที0
นาํชิFนงานเขา้สู่เครื0องตดั บริเวณที0ตวัจบัยดึสัมผสักบัชิFนงานนัFนเกิดการเสียดสีส่งผลให้บริเวณที0เกิด
การเสียดสีของตวัจบัยดึเกิดการสึกหลอ 
  

 
 

รูปที� 3.13 บริเวณที0สึกของตวัจบัชิFนงาน 
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ในการศึกษาประสิทธิภาพของเครื0อง F-6 วิธีการปฏิบติัจะเก็บขอ้มูลจากการวดัความยาว
ของชิFนงานที0ถูกตดั โดยการเลือกชิFนงานจะสุ่มจาก WI (Work In-process) จาํนวน 100 ท่อน สาเหตุ
ที0ทาํการสุ่มตวัอย่างจาํนวน 100 ท่อน มาวดัความยาวเพื0อนาํมาเป็นขอ้มูลโดยก่อนที0จะทาํการเก็บ
ขอ้มูลจาํนวน100 ท่อนนัFนจะมีการตัFงค่าเครื0องจกัรให้อยู่ในค่ากลางโดยจะทาํการทดลองตดัท่อ
จาํนวน 5 ท่อนเพื0อดูค่าความยาวของท่อที0ตดัออกมาว่าอยู่ในค่าหรือไม่ซึ0 งจะมีแบบฟอร์มในการ
บนัทึกค่าเพื0อดูวา่อยูใ่นค่าติดตัFงหรือไม่คือ Stop Light Sheet หรือ Control Chart ดงัรูปที03.14ในการ
เก็บขอ้มูลมีแบบฟอร์มที0ใช้ในการบนัทจะมีแบบฟอร์มที0ใช้บนัทึกสามารถดูไดจ้ากรูปที0 3.15 ซึ0 ง
แบบฟอร์ม Stop Light Sheet จะนาํมาใชบ้นัทึกบริเวณหนา้งานกบัเครื0องจกัรที0เกิดปัญหาบ่อย หรือ
ชิFนงานที0ลูกคา้กาํหนดขนาดที0ตอ้งการความละเอียดที0ค่อนขา้งมาก จึงนาํแบบฟอร์มนีF เขา้มาช่วยใน
การตรวจสอบวา่เครื0องจกัรนัFนยงัผลิตขนาดชิFนงานตามอยูใ่นขอ้กาํหนดของลูกคา้หรือไม่ 
 

 
 

รูปที� 3.14 แบบฟอร์มการบนัทึก Stop Light 
 

หลงัจากไดค่้าตามที0กาํหนดแลว้ ทาํการตดัต่อจาํนวน 100 ท่อน โดยเครื0องจะทาํงาน
ต่อเนื0องจนครบ 100 ท่อน ในการเก็บขอ้มูลมีแบบฟอร์มที0ใชบ้นัทึกสามารถดูไดจ้ากรูปที0 3.15 
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รูปที� 3.15 แบบฟอร์มที0ใชบ้นัทึกขอ้มูลการสุ่มตวัอยา่งจาํนวน 100 ตวัอยา่ง 

 
เนื0องจากเป็นมาตรฐานของบริษทัที0กาํหนดขึFน ท่อที0จะทาํการเก็บขอ้มูลจากการสุ่ม คือ ท่อ

ขนาดความยาว 187.25 mm. และมีค่าความเผื0อ ± 0.5 mm. ซึ0 งค่าความยาวที0ไดส้ามารถดูไดจ้าก
ตารางที0 3.4  
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ตางรางที� 3.8 แสดงค่าความยาวของท่อตวัอยา่งก่อนการปรับปรุงจาํนวน 100 ท่อน 

 

ลาํดับที� ความยาว ลาํดับที� ความยาว ลาํดับที� ความยาว ลาํดับที� ความยาว 

1 187.50  26 187.50  51 187.50  76 187.88  
2 187.46  27 187.30  52 188.00  77 187.72  
3 187.46  28 187.52  53 187.38  78 187.26  
4 187.44  29 187.56  54 187.86  79 187.46  
5 187.70  30 187.66  55 187.28  80 187.26  
6 187.10  31 187.70  56 187.82  81 187.16  
7 187.46  32 187.42  57 187.40  82 187.34  
8 187.46  33 187.70  58 187.66  83 187.58  
9 187.54  34 187.94  59 187.82  84 187.54  

10 187.58  35 187.68  60 187.46  85 187.60  
11 187.32  36 187.92  61 187.72  86 187.56  
12 187.66  37 187.66  62 187.66  87 187.76  
13 187.56  38 187.56  63 187.90  88 187.42  
14 187.56  39 187.70  64 187.72  89 187.50  
15 187.78  40 187.52  65 188.10  90 187.20  
16 187.38  41 187.86  66 187.72  91 187.66  
17 187.60  42 187.66  67 187.82  92 187.74  
18 187.82  43 187.96  68 187.32  93 187.74  
19 187.58  44 187.06  69 187.68  94 187.80  
20 187.70  45 187.06  70 187.76  95 187.64  
21 187.66  46 187.46  71 187.56  96 187.66  
22 187.58  47 187.30  72 187.50  97 187.50  
23 187.42  48 187.18  73 187.86  98 187.40  
24 187.54  49 187.02  74 187.30  99 187.20  
25 187.40  50 187.26  75 187.70  100 187.80  
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หลงัจากเก็บขอ้มูลจากการวดัไดค่้าความยาวจาํนวน 100 ท่อน จะนาํขอ้มูลที0ไดไ้ปจดัทาํ
กราฟฮีสโตแกรมเพื0อทาํการศึกษาความสามารถของกระบวนการ ดงัรูปที0 3.15 
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รูปที� 3.16 กราฟฮีสโตแกรมของความยาวของชิFนงาน 
 

เมื0อนาํขอ้มูลที0ไดจ้ากตารางที0 3.4 มาทาํการเขียนกราฟฮีสโตแกรมดงัรูปที0 3.14 จะพบว่า
กราฟที0ไดน้ัFนมีรูปลกัษณะคลา้ยฟันปลา และสังเกตุไดว้่ามีขอ้มูลบางส่วนที0ไม่เกาะกลุ่มเนื0องจาก
ขอ้มูลที0ไม่เกาะกลุ่มนัFนเป็นขอ้มูลค่าความยาวไม่ไดค้่าตามที0กาํหนด สาเหตุที0ขอ้มูลหลุดจากค่าที0
กาํหนดนัFนมีปัญหาเกิดขึFนที0ตวัจบัยึด เนื0องจากการจบัยึดไม่ค่อยดีส่งผลให้ค่าความยาวที0ตดันัFนได้
ค่าที0ไม่คงที0 หรือทาํใหค้วามยาวที0ตดันัFนตํ0ากวา่หรือมากกวา่ค่าความยาวที0กาํหนดไว ้โดยจากปัญหา
ดงักล่าวนีFทาํให้ตอ้งมีการเปลี0ยน ซ่อมบาํรุง และทาํความสะอาดตวัจบัยึดบ่อย เวลาการทาํงานของ
เครื0องจกัรก็นอ้ยลง หลงัจากนัFนนาํขอ้มูลที0ไดท้าํกราฟฮีสโตแกรมมาคาํนวนเพื0อวดัความสามารถ
ของเครื0อง F-6 ความสามารถในการผลิตเป็นอยา่งไร โดย 
 

         X   = x∑ �f / ∑ �f  

   = 187.6 
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และ          S = ∑∑
∑∑ −












−� )1/(

²)(
x² f

f

fx
f  

                                                          = 0.15 

ดงันัFน                Cp = ( )
6S

LSLUSL−  

 = ( )
( )0.223x  6

186.75187.75−  

           = 0.747 

         Cpk = min [ ( )
3S

XUSL− ; ( )
3S

LSLX− ] 

               = min [ ( ) ( )
3x0.223

186.75187.6;
3x0.223

187.6187.75 −− ] 

               = min [0.244; 1.271] 

               = 0.244 
 

จากการคาํนวนหาค่า Cp และ Cpk ทาํให้ทราบถึงสมรรถนะของเครื0อง F6 เมื0อดูจากค่าที0
คาํนวนออกมามีค่าที0ต ํ0ากว่ามานตรฐาน โดยดา้นศกัยภาพของเครื0องเครื0องจกัรค่า Cp ตํ0าวา่ 1 คือ 
0.747 และค่าสมรรถนะของเครื0องจกัร Cpk ตํ0ากวา่ 1.33 คือ 0.244 ดงันัFนจึงไดมี้แนวคิดที0จะทาํการ
เพิ0มประสิทธิภาพของเครื0องตดั F6 ของกระบวนการตดัสัF นท่อ CD โดยการหาวิธีป้องกนั และ
แกปั้ญหาที0เกิดขึFนกบัตวัจบัยึด เพื0อทาํให้เวลาในการทาํงานของเครื0องจกัรเพิ0มมากขึFน ตดัชิFนงาน
ไดม้ากขึFน และลดเวลาการซ่อมบาํรุงใหน้อ้ยลง 
 

3.2.2   การวดัประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 
จากปัญหาที0กล่าวในหวัขอ้ที0ผา่นมานัFนสามารนาํมาแกปั้ญหาไดด้งันีF 
1. การแกปั้ญหาหวัฉีดนํFาหล่อเยน็ไม่เพียงพอ 

จากรูปที0 3.12 บริเวณที0ไม่ไดถู้กฉีดนํF าหล่อเยน็นัFนอาจมีเศษเหล็กที0เกิดขึFนจากการตดัยงั
ตกคา้งอยู่ โดยวิธีการแกปั้ญหาคือเพิ0มหวัฉีดนํF าหล่อเยน็อีกดา้นเพื0อฉีดนํF าหล่อเยน็ให้เศษเหล็กไม่
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ติดคา้ง ดงัรูปที0 3.15 การที0เพิ0มหัวฉีดนัFนสามารถช่วยยืดอายุการใช้งานของตวัจบัยึดที0มีปัญญาใน
เรื0องตวัจบัยดึชิFนงานสึกเร็ว 
 

    
    

รูปที� 3.17 บริเวณที0เพิ0มสายหวัฉีดนํFาหล่อเยน็ 
 

2.   การแกปั้ญหาตวัจบัชิFนงานสึกและเสื0อมสภาพเร็ว 
ในเรื0องของปัญหาตวัจบัยึดชิFนงานสึกและเสื0อมสภาพเร็วเป็นสาเหตุที0เกี0ยวขอ้งกนั โดย

เนื0องจากตอ้งมีการขดัตวัจบัยึดเพราะเกิดการสึกบ่อยทาํให้ตวัจบัยึดนัFนมีอายุการใช้งานที0น้อย ซึ0 ง
วิธีการแกปั้ญหานัFนคือนาํตวัจบัยึดนัFนไปชุบแข็ง ทาํให้ลดการเสียดสีของระหวา่งตวัจบัยึดชิFนงาน
และชิFนงานนอ้ยลง ดงัรูปที0 3.16 
 



 53

 
 

รูปที� 3.18 ลกัษณะที0ตวัจบัยดึชิFนงานที0ถูกชุบแขง็แลว้ 
 

จากการที0ไดด้าํเนินการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ที0กล่าวมาของเครื0องตดั F-6 แลว้ ไดท้ดลองทาํ
การผลิตโดยใชว้ธีิการผลิตที0ไดท้าํการปรับปรุง และทาํการเก็บขอ้มูลที0ไดจ้ากการตดัสัFน ในการเก็บ
ขอ้มูลจะเก็บขอ้มูลจากความยาวที0ตดัและนาํขอ้มูลที0ไดม้าจดัทาํเป็นฮีสโตแกรม ซึ0 งการในการวดั
นัFนจะทาํเหมือนกบัก่อนการปรับปรุงประสิทธิภาพคือ จะสุ่มชิFนงานจาก WI (Work In-process) 

โดยจะสุ่มเก็บข้อมูลขนาดความยาว 28.0 mm มีค่าความเผื0อ ±0.5 จาํนวน 100 ท่อ ซึ0 งจะทาํ

เหมือนกบัการเก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุงสามารถดูไดจ้ากตารางที0 3.5 
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ตารางที� 3.9 แสดงค่าความยาวของท่อตวัอยา่งหลงัการปรับปรุงจาํนวน 100 ท่อน 
 

ลาํดับที� ความยาว ลาํดับที� ความยาว ลาํดับที� ความยาว ลาํดับที� ความยาว 

1 28.13 26 28.08 51 28.08 76 28.09 

2 28.12 27 28.15 52 28.14 77 28.19 

3 28.24 28 28.1 53 28.13 78 28.02 

4 28.07 29 28.2 54 28.16 79 28.17 

5 28.08 30 28.17 55 28.19 80 28.11 

6 28.22 31 27.98 56 28.2 81 28.11 

7 28.15 32 28.21 57 28.16 82 28.18 

8 28.09 33 28.09 58 28.2 83 28.16 

9 28.17 34 28.09 59 28.14 84 28.18 

10 28.19 35 28.13 60 28.11 85 28.17 

11 28.06 36 28.12 61 28.2 86 28.05 

12 28.18 37 28.2 62 28.19 87 28.18 

13 28.02 38 28.06 63 28.02 88 28.11 

14 28.01 39 28.09 64 28.01 89 28.15 

15 28.18 40 28.16 65 28.15 90 28.02 

16 28.15 41 28.19 66 28.1 91 28.14 

17 28.09 42 28.14 67 28.18 92 28.03 

18 28.12 43 28.16 68 28.13 93 28.18 

19 28.11 44 28.19 69 28.06 94 28.05 

20 28.03 45 28.15 70 28.17 95 28.14 

21 28.09 46 28.1 71 28.06 96 28.2 

22 28.01 47 28.18 72 28.1 97 28.03 

23 28.17 48 28.21 73 28.23 98 28.1 

24 28.17 49 28.22 74 28.21 99 28.16 

25 28.24 50 28.22 75 28.14 100 28.11 
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จากขอ้มูลตารางที0 3.5 นาํขอ้มูที0ไดจ้ากการวดัชิFนงานทัFงหมด 100 ท่อน มาจดัทาํกราฟฮีสโตแกรม 
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รูปที� 3.19 กราฟฮีสโตแกรมของความยาวของชิFนงาน 
 

หลงัจากที0ไดท้าํการเก็บขอ้มูลจาํนวน 100 ท่อน จะนาํขอ้มูลที0ไดไ้ปจดัทาํกราฟฮีสโตแกรม 
และทาํการศึกษาความสามารถของกระบวนการโดยดูจากค่า Cp และ Cpk  
 

X  = x∑ �f / ∑ �f  

= 28.13 

และ    S = ∑∑
∑∑ −


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
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ดงันัFน    Cp = ( )
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LSLUSL−  
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 = ( )
( )6x0.056

27.528.5−  

= 2.976 

Cpk  = min [ ( )
3S

XUSL− ; ( )
3S

LSLX− ] 

      = min ( )
( )3x0.056

28.1328.5− ; ( )
( )3x0.056

27.528.13− ] 

= min [2.202; 3.75] 

= 2.202 
 

เมื0อนาํขอ้มูลที0ไดจ้ากการปรับปรุงมาคิดค่าคาํนวณ Cp และ Cpk เมื0อเทียบจากขอ้มูลก่อน
การปรับปรุงนัFนศกัยภาพและสมรรถนะของเครื0องจกัรเพิ0มขึFน ซึ0 งค่า Cp หลงัการปรับปรุงมากกวา่ 
1 คือ 2.976 และค่า Cpk หลงัการปรับปรุงมากกว่า 1.67 คือ 2.202 จากค่าที0ไดนี้F แสดงให้เห็นถึง
เครื0องตดั F6 มีประสิทธิภาพมากขึFนโดยสามารถดูไดจ้ากตารางที0 4.3 
 
ตารางที� 3.10 แสดงประสิทธิภาพของเครื0องจกัร F6 หลงัการปรับปรุง ตัFงแต่เดือนกรกฎาคม ถึง
เดือนสิงหาคม ปี 2553 
 

เดือน 
จํานวนที�

ผลติ 

เวลาที�

เดินเครื�อง 

เวลาที�หยุด

เครื�อง 
รอบเวลางาน 

ประสิทธิภาพ

การเดินเครื�อง  

กรกฎาคม 69210 335.86 2.18 10 57.62% 
สิงหาคม 82126 395.26 2.22 10 58.04% 

รวม 151336 731.12 4.40 20 115.66% 
เฉลี�ย 75668 365.56 2.2 10 57.83% 

 
จากตารางที0 3.6 แสดงใหเ้ห็นถึงค่าประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงของเครื0อง F-6 ที0เพิ0มขึFน 

เมื0อค่าประสิทธิภาพของเครื0อจกัรเพิ0มส่งผลให้ค่าคุณภาพและค่าประสิทธิผลของเครื0องจกัรเพิ0มขึFน 
เนื0องจากการที0เครื0องจกัรนัFนมีประสิทธิภาพเพิ0มมากขึFน ทาํใหเ้ครื0องจกัรสามารถมีความสามารถใน
การตดัเพิ0มขึFนและของเสียที0เกิดจากการตดัลดนอ้ยลง สามารถดูไดจ้ากตารางที0 3.7 และตารางที0 3.8 
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ตารางที� 3.10 แสดงประสิทธิผลของเครื0องจกัร F-6 หลงัการปรับปรุง ตัFงแต่เดือนกรกฎาคม ถึง
เดือนสิงหาคม ปี 2553 
 

เดือน อตัราเดินเครื�อง ประสิทธิภาพ อตัราคุณภาพ OEE 

กรกฎาคม 99.35% 57.62% 98.92% 56.62% 
สิงหาคม 99.44% 58.04% 99.11% 57.20% 

เฉลี�ย 99.39% 57.83% 99.02% 56.91% 
 

จากตารางที0 4.4 วิธีการคาํนวนของทัFง 3 ค่า คือ อตัราการเดินเครื0อง, ประสิทธิภาพของ
เครื0องจกัร และอตัราคุณภาพ สามารถแสดงวธีิคาํนวนไดด้งัต่อไปนีF  
 

อตัราการเดินเครื0อง  = (เวลาทัFงหมด – เวลาที0สูญเสีย) / เวลาทัFงหมด

     =        335.86
2.18   -   335.86 

 

= 0.9935 ≈   99.35% 

 ประสิทธิภาพของเครื0องจกัร = (รอบเวลาการผลิต ×  จาํนวนการผลิตทัFงหมด) /  

      (เวลาทัFงหมด - เวลาที0สูญเสีย) 

     =  3,6002.18)-(335.86

69,210  10

×
×

 

= 692,100 / 1,201,248 

= 0.5762 ≈    57.62% 

 อตัราคุณภาพ   = (จาํนวนการผลิตทัFงหมด – จาํนวนของเสีย 

ทัFงหมด) / จาํนวนการผลิตทัFงหมด 

     = 
 69,210

746   -   69,210
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     = 0.9892 ≈    98.92% 

 

ตารางที� 3.11 จาํนวนและมูลค่าของเสียหลงัการปรับปรุง ตัFงแต่เดือนกรกฎาคม ถึงเดือนสิงหาคม ปี
2553 
 
  จํานวนที�ผลติ จํานวนของเสีย 

ก่อนการปรับปรุง 47,738 1,181 
หลงัการปรับปรุง 75,668 739 

 
หลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพจะเห็นไดว้่าค่า OEE ที0ไดโ้ดยเฉลี0ยเท่ากบัร้อยละ 56.91 

เพิ0มขึFนจากก่อนการปรับปรุงเท่ากบัร้อยละ 40.18 และจาํนวนของเสียเฉลี0ยหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 
739 ท่อน จากจาํนวนที0ผลิตเฉลี0ยเท่ากับ 75,668 ท่อน เมื0อเทียบจากจาํนวนก่อนการปรับปรุงมี
จาํนวนที0ลดลง เพื0อตอ้งการตรวจสอบสัดส่วนของเสียทัFงก่อนและหลงัการปรับปรุงจะใชห้ลกัการ
สถิติคือ หลกัการการตรวจสอบสมมติฐานซึ0 งจะใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยในการตรวจสอบ
สมมติฐานที0ตัFงขึFน โดยสมมติฐานที0ตัFงขึFนที0ใชใ้นการทดสอบดงันีF  
 
H0 = สัดส่วนของเสียก่อนทาํการปรับปรุงนอ้ยกวา่หรือเท่ากบัหลงัการปรับปรุงอยา่งมีนยัสาํคญั 
H1 = สัดส่วนของเสียก่อนทาํการปรับปรุงมากกวา่หลงัทาํการปรับปรุงอยา่งมีนยัสาํคญั 
 

 
 

รูปที� 3.20 การตรวจสอบสมมติฐานโดยใชโ้ปรแกรม Minitab 
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จากผลการวเิคราะห์โดยใชโ้ปรแกรม Minitab ดงัรูปที0 4.3 พบวา่ค่าของ P-Value = 0.00 ซึ0 ง

ค่าที0ไดน้ัFนน้อยกว่าระดบันยั 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลกัความหมายคือ สัดส่วนของของเสียที0
เกิดขึFนก่อนกระบวนการมากกว่าหลงัการหรับปรุงอย่างมีนยัสําคญั ดงันัFนสามารถสรุปไดว้่าการ
ปรับปรุงแกไ้ขเครื0องจกัรประสิทธิภาพของเครื0องตดั F-6 สามารถลดของเสียที0เกิดขึFนจากการตดัได ้
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บทที� 4 สรุปผลการดําเนินงาน และข้อเสนอแนะ 

 
4.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลภายหลังจากการดาํเนินการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที0ส่งผลให้
ประสิทธิภาพของเครื0องจกัรลดลง ซึ0 งไดท้าํการปรับปรุงทางดา้นเครื0องจกัรโดยปรับปรุงในเรื0อง
การเพิ0มหวัฉีดนํF าหล่อเยน็และตวัจบัยึดชิFนงาน โดยใชข้อ้มูลการเปรียบเทียบอยูใ่นช่วงระยะเวลา 6 
เดือนหลงัจากนัFนเราได้นาํขอ้มูลต่างๆ มาใช้ในการวิเคราะห์โดยในที0นีF ผลจากขอ้มูลเดิมจะอยู่
ในช่วงของเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน ปี 2553 และขอ้มูลที0ทาํการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม 
ถึงเดือนสิงหาคม ปี 2553 สามารถเปรียบเทียบไดจ้ากตารางที0 5.1 
 
ตารางที� 4.1 แสดงขอ้มูลเปรียบเทียบระหวา่งก่อนการปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

Cp 0.747 2.976 
Cpk 0.244 2.202 
ประสิทธิภาพของเครื0องจกัร 41.90% 57.83% 
จาํนวนการผลิต 46,071 75,668 
ของเสีย 1,181 739 
คุณภาพ 97.16% 99.02% 
OEE 40.18% 56.91% 

 
จากการรวบขอ้มูลหลงัการปรับปรุงสามารถแสดงให้เห็นวา่ ประสิทธิภาพของเครื0องจกัร

เพิ0มมากขึFนทาํใหคุ้ณภาพของชิFนงานเพิ0มขึFนคือ เมื0อเครื0องจกัรมีประสิทธิภาพในการทาํงานมากขึFน
จาํนวนทาํใหผ้ลิตเพิ0มมากขึFนและของเสียที0เกิดขึFนจากการตดัลดนอ้ยลง โดยเมื0อเทียบมูลค่าของเสีย
เฉลี0ยต่อเดือนก่อนการปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุงจากเดิม 11,810 บาท ลดลงเหลือ 7,390บาท และ
จาํนวนการผลิตจากเดิม 46,071 ท่อน เพิ0มขึFน 75,668 ท่อน จากประสิทธิภาพของเครื0องจกัรและ
คุณภาพของชิFนงาน รวมถึงจาํนวนชิFนงานที0ผลิตออกมาเพิ0มมากขึFน โดยสามารถเปรียบเทียบมูลค่า
ของเสียที0เกิดขึFนดูไดจ้ากตารางที0 4.2 
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ตารางที� 4.2 แสดงการเปรียบเทียมมูลค่าของเสียโดยเฉลี0ยแต่เดือนทัFงก่อนการปรับปรุงและหลงั
ปรับปรุง 
 

ก่อนการปรับ (บาท) หลงัปรับปรุง (บาท) 

59,050 36,950 
 

จากการเปรียบเทียบข้อมูลมูลค่าของเสียที0 เกิดขึF นโดยเฉลี0ยในแต่ละเดือนทัFงก่อนการ
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง มูลค่าค่าที0สูญเสียนัFนลดลงเป็นจาํนวน 22,100 บาทต่อเดือน 
 

4.2   ปัญหาอุปสรรคที�เกดิขึ�น 
4.2.1 จากการที0ไดศึ้กษากระบวนการตดัสัFนของเครื0องตดั F-6 ในแผนกท่อสัFน CD หรือแผนก CS 
ปัญหาที0ทาํให้ชิFนงานเป็นรอยขีดยาว (OD Line Mark) หรือรอยจิกบริเวณผิวท่อ เกิดขึFนจากการขน
ยา้ยท่อระหวา่งแผนก CD ไปแผนก CS หรือเกิดขึFนจากแผนก CD ส่งผลให้แผนก CS มีปัญหาใน
เรื0องที0เกิดขึFนจากรอบขีดยาว 
4.2.2 พนกังานยงัไม่มีประสบการณ์ในการตรวจสอบชิFนงานระหวา่งการผลิต เพราะเป็นพนกังานที0
เพิ0งเขา้มาปฏิบติังานไม่สามารถแยกชิFนงานที0ตดัออกมาไดว้่าชิFนงานนัFนเป็นของเสียหรือไม่ และ
เมื0อมีชิFนงานที0ไม่มั0นใจว่าเป็นชิFนงานที0ไดคุ้ณภาพหรือชิFนงานที0ผลิตออกมามีความผิดปกติไปจาก
เดิม ไม่ไดมี้การแจง้หวัหนา้แผนกหรือวิศวกรประกนัคุณให้ทราบเรื0องความผิดปกติของชิFนงานทาํ
ให้ชิFนงานนัFนอาจจะหลุดไปเป็นของเสียในกระบวนการถดัไปหรือเป็นของเสียที0ส่งไปให้ลูกคา้ 
เพราะพนักงานไม่ไดรั้บการอบรบในเรื0องของการตรวจสอบชิFนงาน และในเรื0องของระบบการ
ทาํงานเพื0อไม่ใหเ้กิดของเสีย 
 

4.3 ข้อเสนอแนะ  
จากการศึกษาในโรงงานเพื0อทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื0องจกัรและลดของเสียใน

กระบวนการของอุตสาหกรรมท่อเหล็ก จาํกดั พบว่ามีปัญหาบางประการที0ควรเสนอแนะต่อทาง
โรงงานเพื0อทาํการแกไ้ขปรับปรุงใหดี้ขึFน โดยมีลายละเอียดดงันีF  

1. ในการเตรียมท่อเพื0อส่งท่อเขา้เครื0องตดัไม่มีการตรวจสอบท่อที0ไดรั้บจากแผนก CD วา่ท่อ
ที0ไดรั้บมานัFนมีปัญหาในเรื0องรอยมาร์ค เมื0อนาํมาผลิตทาํให้เกิดเป็นของเสียจากเครื0องที0ตดั
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ท่อท่อนนัFน ส่งผลให้ประสิทธิภาพของเครื0องจกัรตวันัFนตํ0า ดงันัFนจึงควรมีการตรวจสอบ
ท่อที0ไดรั้บมาก่อนเขา้กระบวนการเพื0อลดปัญหาในเรื0องของเสีย และลดเวลาที0สูญเปล่า 

2. ควรมีการจดัอบรมเพื0อใหค้วามรู้และความเขา้ใจแก่พนกังานใหม่ในเรื0องของคุณภาพ และ
วิธีการปฏิบติังานให้ถูกตอ้ง รวมไปถึงเมื0อปฏิบติัแลว้ส่งดีอย่างไรให้กบัตวัพนกังาน เพื0อ
ไม่ใหพ้นกังานประสบอุบติัเหตุที0เกิดขึFนจากการทาํงานและเพื0อผลิตชิFนงานให้เกิดของเสีย
นอ้ยที0สุด 
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ภาคผนวก 
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รูปที� 1 ลกัษณะชิFนงานที0ลูกคา้นาํไปขึFนรูป 1 
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รูปที� 2 ลกัษณะชิFนงานที0ลูกคา้นาํไปขึFนรูป 2 
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รูปที� 3 ลกัษณะชิFนงานที0ลูกคา้นาํไปขึFนรูป 3 
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ดชันีคาํศัพท์ 
 
ERW   = ท่อเชื0อมยาว 
ES   = ท่อเชื0อมตดัสัFน 
CD   = ท่อรีดยาว 
CS   = ท่อรีดตดัสัFน 
OD   = ความโตดา้นนอกของท่อ 
Line Mark  = รอยยาวบนผิวท่อดา้นนอก 
Clamp   = ตวัจบัยดึชิFนงาน 
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