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ผูเขียน   นายสุวิจักขณ  ยะสุรินทร 
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บทสรุป 

จากการศึกษาปญหาช้ินงานเสียหรือช้ินงานท่ีตองแกไข Shaft Oil Pump โดยใชแผนภูมิ

ตางๆ (เชน 4 Windows เปนการจัดหมวดหมูของปญหาในการทํางาน) เพื่อคนหาสภาพปญหาและ

นํามาวิเคราะหปญหาโดยไดปญหามา 2 สาเหตุคือเกลียวติดและBolt ติด แลวใชแผนภูมิกางปลา

และWhy-Why Chart คนหาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียจากการทํางานและเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการทํางาน โดยการทําความสะอาด Bolt กําหนดอายุและเวลาการตรวจสอบ 

อุปกรณตรวจสอบช้ินงาน เพ่ือลดปญหาเกลียวติด และ ทําการตัด Bolt ใหมีขนาดท่ีเหมาะสมกับ

ช้ินงาน เพื่อลดปญหางาน Bolt ติด และจัดทํามาตรฐานเพ่ือกันการเกิดปญหาซํ้า 

 จากการปรับปรุงการปญหาของเสียเกลียวติดสามารถลดของเสียจาก 11.67% เปน 3.62% 

และปญหาของเสีย Bolt ติดสามารถลดของเสียจาก 7.30% เปน 3.31%สงผลใหของเสียจากการ 

Heat Treatment ของช้ินงาน Shaft Oil Pump RZ0 จาก 29%ลงเหลือ 17% ซ่ึงลดลงจากเดิม 41.37%

สามารถลดตนทุนลงได 101,520 บาทตอป และลดเวลาสูญเปลาลง 924 ช่ัวโมงตอป 
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Project' s name   Reduce Defect Shaft Oil Pump  
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Company ' s name  P Quality Machine Parts CO.,LTD. 
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Summary 

From the studying the Shaft Oil Pump’ defect problem by use Charts (as such 4Windows 

are classification of problems at work) for analysis to find a cause of this problem, it can discover 

two critical problem that is Go not pass and Stick together.  Uses a Cause and Effect Diagram and 

Why –Why Chart to solve this problem and increase efficiency. Analysis results Show that Clean 

Bolt , set Lifetime and Check time Equipment Inspection can reduce Go not pass Problem and 

cutting Bolt can reduce Stick together Problem and build Standards to prevent repeated problems. 

The issue of improving reduce Go not pass Problem can defect reduction from 11.67% to 
3.62% , Stick together Problem  can defect reduction from  7.30% to 3.31%   As a result, the 
Defect of the Heat Treatment of Shaft Oil Pump RZ0 from 29% to 17%, down from 41.37% . Can 
significantly decrease cost 101,520 baht per year and reduce the time wasted. 924 hours per year 
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มารดา ครู อาจารย และผูมีพระคุณทุกทาน 

         นักศึกษาสหกิจศึกษา 
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สาขาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ   
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

ชื่อภาษาอังกฤษ : P Quality Machine Parts CO.,LTD. 
ช่ือภาษาไทย    : บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
สถานท่ีตั้ง    : 188/8-9  หมู 1 ถ.เทพารักษ ตาํบล บางเสาธง  อําเภอ บางเสาธง   

จังหวดัสมุทรปราการ  ประเทศไทย  รหัสไปรษณยี 10540    
โทรศัพท  662-706-4514-7                                                          

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.1 บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2 แผนท่ีบริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด เปนผูผลิตช้ินสวนในอุตสาหกรรม เชน รถยนต ,
จักรยานยนต, เคร่ืองใชไฟฟา   

 

 
 

ภาพท่ี 1.3   ตัวอยางผลิตภณัฑของบริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
1.3.1 ปรัชญาและนโยบายการบริหาร 

            1.3.1.1  วิสัยทัศนของพี ควอลิตี้  เปนผูผลิตช้ินสวนท่ีถูกจดัเปนอันดับหนึ่งในดาน
คุณภาพเปนท่ียอมรับ และตอบสนองความตองการของลูกคาภายในประเทศและตางประเทศ ใน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนดวยเทคโนโลย ี
          1.3.1.2  พันธกิจของพี ควอลิตี ้มีจิตใจมุงม่ันตอการผลิตช้ินงานทุกช้ินใหมี
คุณภาพ ท่ีสงมอบใหลูกคา มีความคิดริเร่ิมสรางสรรคในการตอบสนองความตองการของลูกคาเพื่อ
การขยายตลาด สรางทีมงานทุกระดับใหมีคุณภาพชวีิตท่ีดีข้ึน มีคุณธรรม และจิตสาธารณะ พัฒนา
บริษัทฯใหเปนแบบอยางในการเปนผูนําธุรกิจเนนการบริการลูกคาเปนสําคัญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.4   นโยบายของบริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
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1.3.2 ผังองคกร แผนก Production 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1.5 ผังองคกร แผนก Production 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย : แผนก Production คือ การจับเวลาการทํางาน,จัดทําเอกสารตางๆ

และ ตรวจสอบงานเสียใน line การผลิต  
 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
         1.  นาย สงคราม งามสนิท        ตําแหนง   Production Manager 
              2.  นาย อิทธิพล ปยะอัศวจินดา ตําแหนง   Production Manager 
         

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
4 เดือน คิดเปนวันทํางาน 90 วัน ( 28 ตุลาคม  2556 – 1 มีนาคม 2557 ) 
 

1.7 ที่มาและสาเหตุของปญหา 
เนื่องจากปจจุบันโรงงานมีปริมาณของเสียหรืองานท่ีตองแกไขมากมายซ่ึงหนึ่งในนั้นคือ

ปญหาจากกระบวนการ Heat Treatment ท่ีเปนกระบวนการ Out source ซ่ึงมีงานเสียเปนจํานวน
มาก สงผลใหตนทุนการผลิตสูง,สูญเสียเวลาในการผลิตมากเนื่องจากเดินทางไปทําการผลิตใน
กระบวนการ Heat Treatment ไกลจากโรงงานและอาจสงผลกระทบตอยอดจํานวนการผลิตได 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมายให
ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1.เพื่อลดงานเสียของช้ินงาน Shaft Oil Pump  

2.เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพจากกระบวนการ Heat Treatment 

 
1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

1.ลดปญหางานเสียจากกระบวนการ Heat Treatment ของ Shaft Oil Pump ลง 40% 

2.ลดปญหาเกลียวติดหรือ Go not pass ใหต่ําจากเดิม 50%  จาก 11.67% เปน 5.84% 

ตองการเร่ิมผลผลิตเร่ิมข้ึนจากเดิม 5.84% เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการ Heat Treatment 

3.ลดปญหา Bolt ติดหรือ Stick together ใหต่ําจากเดิม 30% จาก 7.30% เปน 5.11% 

ตองการเพิ่มผลผลิตเร่ิมข้ึนจากเดิม 2.19% เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการ Heat Treatment 
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1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.เกลียวติดหรือ Go not pass  ช้ินงานเกิดปญหาเกลียวช้ินงานเกิดการบิดเบ้ียวทําใหอุปกรณ
ตรวจสอบไขเช็คช้ินงานแลวตองไขเขาไปใหสุดและเม่ือเกิด
ปญหาทําใหไขช้ินงานเขาไมสุด จึงเรียกวา ปญหาเกียวติด 

2. Bolt ติด หรือ Stick together  ช้ินงานเม่ือกลับมาจากการ Heat Treatment แลวทําการไข Bolt 
ออกจากช้ินงานแลว Bolt ไมสามารถไขออกไดจึงเรียกวา 
ปญหา Bolt ติด 

3.Run Out สูง คาของช้ินงานไมมีความเรียบผิว 
4.Ultrasonic  เปนการลางดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูงมากกวา 20 กิโลเฮิรตซ 
5.Torque Bolt  กระบวนการไข Bolt 
6.Q-Point  เปนเอกสารที่ระบุจุดท่ีสังเกตช้ินงานดีช้ินงานเสียใหพนักงาน

ทราบ  
7.Limit Sample เปนการแสดงตัวอยางช้ีนงานท่ีดีและช้ินงานท่ีเสียใหพนักงาน

ทราบ  
7.Heat Treatment  การนําเอาโลหะหรือโลหะผสมท่ีเปนของแข็งมาใหความรอน

แลวปลอยใหเย็นตัวในอัตราท่ีแตกตางกันเพื่อใหมีคุณสมบัติ
ทางกล (Mechanical Properties) เปนไปตามท่ีตองการ  

8.Quenching  มีการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิอยางรวดเร็วสงผลใหเกิดการบิด

เบ้ียวและแตกราวของช้ินงานได 

 



 
 

บทที่ 2   
ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 PDCA    
         PDCA คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ยอมาจาก 4 คํา ไดแก Plan (วางแผน), Do (ปฏิบัติ), 
Check (ตรวจสอบ) และ Act (การดําเนินการใหเหมาะสม) ซ่ึงวงจร PDCA สามารถประยุกตใชได
กับทุกๆ เร่ือง นับต้ังแตกิจกรรมสวนตัว เชน การปรุงอาหาร การเดินทางไปทํางานในแตละวัน การ
ตั้งเปาหมายชีวิต และการดําเนินงานในระดับบริษัท ซ่ึงรายละเอียดในแตละข้ันตอนมีดังนี้ 

2.1.1. P = Plan (ข้ันตอนการวางแผน) 
          ข้ันตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกําหนดกรอบหัวขอท่ีตองการปรับปรุงเปล่ียนแปลง ซ่ึง
รวมถึงการพัฒนาส่ิงใหม ๆ การแกปญหาที่เกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน ฯลฯ  พรอมกับพิจารณาวามี
ความจําเปนตองใชขอมูลใดบางเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเกบ็ขอมูลและ
กําหนดทางเลือกในการปรับปรุงใหชัดเจน ซ่ึงการวางแผนจะชวยใหกิจการสามารถคาดการณส่ิงท่ี
เกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียตาง ๆ ท่ีอาจเกดิข้ึนได ท้ังในดานแรงงาน วตัถุดิบ 
ช่ัวโมงการทํางาน เงิน และเวลา 

2.1.2. D = Do ข้ันตอนการปฏิบัติ (ข้ันตอนการปฏิบัติ) 
          ข้ันตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดกําหนดไวใน
ข้ันตอนการวางแผน ซ่ึงในข้ันตอนนี้ตองมีการตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวาไดดําเนินไปใน
ทิศทางท่ีตั้งใจหรือไม เพื่อทําการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเปนไปตามแผนการท่ีไดวาง 

2.1.3. C = Check (ข้ันตอนการตรวจสอบ) 
          ข้ันตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที่ไดรับจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อใหทราบ
วา ในข้ันตอนการปฏิบัติงานสามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีไดกําหนดไวหรือไม แตส่ิง
สําคัญก็คือ ตองรูวาจะตรวจสอบอะไรบางและบอยคร้ังแคไหน เพื่อใหขอมูลที่ไดจากการ
ตรวจสอบเปนประโยชนสําหรับข้ันตอนถัดไป  

2.1.4.  A = Action ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม ( ข้ันตอนการดําเนินงานให
เหมาะสม )ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสมจะพิจารณาผลที่ไดจากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู 2 
กรณี คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเปนไปตามแผนท่ีวางไว หรือไมเปนไปตามแผนท่ีวางไว หากเปนกรณีแรก ก็
ใหนําแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัตินั้นมาจัดทําใหเปนมาตรฐาน พรอมท้ังหาวิธีการที่จะ
ปรับปรุงใหดียิ่งข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเปาหมายไดเร็วกวาเดิม หรือเสียคาใชจาย
นอยกวาเดิม หรือทําใหคุณภาพดียิ่งข้ึนก็ไดแตถาหากเปนกรณีท่ีสอง คือ ผลท่ีไดไมบรรลุ
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วัตถุประสงคตามแผนท่ีวางไว ควรนําขอมูลท่ีรวบรวมไวมาวิเคราะหและพิจารณาวาควรจะ
ดําเนินการอยางไร เชน มองหาทางเลือกใหมท่ีนาจะเปนไปได ใชความพยายามใหมากข้ึนกวาเดิม 
ขอความชวยเหลือจากผูรู หรือเปล่ียนเปาหมายใหม เปนตน 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1  ภาพแสดงสวนประกอบของวัฏจักรเดม่ิง 
 

2.2 แผนภมูพิาเรโต 
เปนแผนภูมิท่ีจะถูกนํามาใชในการแสดงใหเห็นขนาดของปญหาและเพื่อจัดลําดับ

ความสําคัญ หลักการของพาเรโตนั้นใชหลัก 20/80 – สวน นอย 20 % จะเปนสวนสําคัญ อีก 80 % 
จะเปนสวนไมคอยสําคัญ (20% vital few, 80% trivial many) เชนมีปญหาอยู 20 % เทานั้นท่ีสราง
ความเสียหายสวนใหญใหกับกิจการ จึงตองแกตรงนั้นกอน 
 
        
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2 ภาพแสดงแผนภูมิพาเรโต 1 
จะเห็นไดวา แกน Y จะมี 2 แกน แกน Y ทางซาย กับแกน X ทําหนาท่ีเหมือนกราฟแทงปกติ แกน 
Y ทางขวาเปนรอยละท่ีคาท้ังหมด คือ 1+2+3+4+5+6 คารวมกันแลว = 100  
          กราฟเสนตรงเปนคาท่ีบวกเพิม่ไปเร่ือยๆ จากกราฟแทง เชนเม่ือรายการที่ 1 มีคาเทากับ 42 
และ รายการท่ี 2 มีคาเทากับ 27 ผลรวมก็จะเปน 69 ตาม แกนทางซาย และคิดเปน 60% ของท้ังหมด
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ตามแกนทางขวา แผนภูมินี้ถูกจัดเขาไปอยูใน Seven QC Tools โดยปรมาจารยชาวญ่ีปุน คนไทยเรา
เลยรูจักกนัมากผานทางชองทางนี้ การนํามาใชก็ท่ีโยงไปท่ี QC Story ประกอบดวย 

1. คัดเลือกหัวขอของปญหา (Select improvement opportunity)  
2. วิเคราะหสถานภาพปจจบัุน (Analyze current situation)  
3. ช้ีบงตนตอของปญหา (Identify root causes)  
4. คัดเลือกวิธีการแกปญหาและวางแผนกจิกรรม (Select and plan solution)  
5. นํากิจกรรมนํารองลงปฏิบัติ (Implement pilot solution)  
6. เฝาติดตาม และประเมินผลกิจกรรมท่ีปฏิบัติ (Monitor results and evaluate solutions)  
7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardize)  
8. กลับไปทําขอ 1 ใหม (Recycle) 

          ประโยชนของพาเรโตก็เพื่อการนําเสนอ เหมือนกบักราฟ ดังนัน้จึงถูกนําไปใชในขอ 2 ขอ 3 
และขอ 6 เปนหลัก 

ภาพท่ี 2.3 ภาพแสดงแผนภูมิพาเรโต 2 

 
2.3 Why-Why Analysis 

Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณ
อยางเปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน 
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2.3.1 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.4   วธีิการคิดของ Why-Why Analysis 

 
จากรูปท่ี 2.4 เม่ือเรามีปญหาอยางใดอยางหนึ่งเกิดข้ึน เราจะมาคิดกันดูวาอะไรเปนปจจัย

หรือสาเหตุท่ีทําใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทําไม” โดยต้ังคําถามไปเร่ือยๆ จนกระท่ังไดปจจัย
ท่ีเปนตนตอของปญหาในชองสุดทาย 

ปจจัย ท่ีอยูหลังสุด  จะตองเปนปจจัย ท่ีสามารถพลิกกลับกลายเปนมาตรการท่ีมี
ประสิทธิภาพ (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดข้ึนซํ้าอีก) 
 

2.3.2 กอนการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis 
   1. สะสางปญหาใหชัดเจน ยึดกุมขอเท็จจริงใหม่ันกอนท่ีจะทําการวิเคราะหปญหา
ดวย Why-Why Analysis จะตองไปตรวจสอบสถานท่ีจริง และดูสภาพของจริง อันเปนท่ีมาของ
ปญหาเพื่อสรางความเขาใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปญหาใหถูกตองชัดเจน ถาไมสะสางใหดี จะทํา
ใหการวิเคราะหกินวงกวางเกินไป และมีปจจัยท่ีเกี่ยวของมากเกินไป ถึงแมไดผลการวิเคราะห
ออกมาก็ตาม มาตรการท่ีตามมาจะมีมากเกินกวาท่ีจะนํามาปฏิบัติได 
ตัวอยาง 
      - อุณหภูมิในเตาไมเพิ่ม               - อุณหภูมิในเตาไมเพิ่มถึง 100 C 
                                                          - อุณหภูมิในเตาไมเพิ่มเลย (เทากบัอุณหภูมิหอง) 
      

ปญหา ทําไมเกิดปญหา

2

1

ทําไมเกิด 2

2 - 2

2 - 1

ทําไมเกิด 1

1 - 2

1 - 1 ทําไมเกิด 1 - 1

1 - 1-1

1 - 1-2

ชอง "ทําไม" ชองสุดทาย
จะเปนปจจัยท่ี เปนตนตอ

ของปญหา
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- เกิดของเสียท่ีไลน A                  - มีของเสียเกิดข้ึน 1 ช้ินตอการผลิต 100 ช้ิน ใน                     
                                                       ผลิตภัณฑ ABC ท่ีไลน A กระบวนการผลิตท่ี 3   
                                                       ในชวงฤดูฝน 

2. ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาท่ีของสวนท่ีเปนปญหาจะตองทําการแจก
แจงสวนงานท่ีเปนปญหา ใหออกมาเปนไดอะแกรมแสดงความสัมพันธของช้ินสวน, แสดง
ความสัมพันธของหนาท่ี, แสดงคาท่ีควรจะเปนของช้ินสวนนั้นๆ กับสภาพที่ใชงานจริง หรือกลาว
ไดวาเปนการเปรียบเทียบ basic condition กับ working condition ฯลฯในกรณีของงานท่ัวๆ ไป ให
เขียนภาพข้ันตอนหรือการไหลของงาน และทําความเขาใจเกี่ยวกับหนาท่ีของงานนั้นๆ        
 

2.3.3 วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis 
1. การมองจากสภาพท่ีควรจะเปน  
แนวทางแรกนัน้เปนการคนหาสาเหตุโดยการนึกภาพข้ึนมาในหัววาการจะทําใหดี

นั้น จะตองมีรูปแบบ ลักษณะ และเง่ือนไขอยางไร 
การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปนคือ การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับส่ิง

ท่ีเปนมาตรฐานหรือเปนท่ียอมรับของคนท่ัวไป   การมองปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน เปนการ
กําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพท่ีควรจะ
เปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะต้ังคําถามวา “ทําไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อคนหาปจจัยหรือ
สาเหตุออกมา        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี2.5  ตวัอยางการมองจากสภาพท่ีควรจะเปน 

 

โ บ ล ท
ไ ม ห มุ น

หั ว โ บ ล ท สึ ก

โ บ ล ท กั บ แ ผ น เ ห ล็ ก
เ ป น ส นิ ม

โ บ ล ท กั บ แ ผ น เ ห ล็ ก
ห ล อ ม ติ ด กั น

ป ร ะ แ จ ไ ม ไ ด ข น า ด

แ ร ง บิ ด ป ร ะ แ จ น อ ย
เ กิ น ไ ป

O K

N G

O K

O K

O K

โ บ ล ท กั บ แ ผ น เ ห ล็ ก
เ ป น ส นิ ม

ทั้ ง โ บ ล ท แ ล ะ แ ผ น
เ ห ล็ ก น้ั น เป น เ ห ล็ ก

ธ ร ร ม ด า

ถู ก นํ้ า ต ล อ ด เ ว ล า

บ ร ร ย า ก า ศ เ ป น พิ ษ

ป ญ ห า หั ว ข อ ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ทํ า ไ ม ค ร้ั ง ท่ี  1 ทํ า ไ ม ค ร้ั ง ท่ี  2
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2. การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 
เปนการมองปญหาจากการทําความเขาใจกบัหลักเกณฑหรือจากทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ

กับการทํางานของเคร่ืองจักรนั้นๆ  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.6   ตวัอยางการมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 
 

การมองปญหาท้ังสองแบบมีขอแตกตางหรือขอควรระมัดระวังดังนี้ 
         1. ในกรณีท่ีปญหาหรือปรากฏการณท่ีเกิดข้ึนเขาใจไดไมยากนัก หรือมีตนเหตุของปญหา
เพียง หนึ่งสาเหตุ ควรใชวิธีการมองปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน 

2. ในกรณีท่ีปญหาหรือปรากฏการณท่ีสนใจ เกี่ยวของกับกลไกท่ีคอนขางเขาใจยาก หรือมี
ตนเหตุของปญหาหลายสาเหตุ ควรเลือกใชวิธีการมองปญหาจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี หากมีความ
เขาใจมากพอแลวอาจจะใชท้ังสองวิธีพรอมๆ กันก็ได  
 

2.3.4 ขอควรระวังในการทํา Why-Why Analysis 
1. ขอความท่ีใชเขียนตรงชอง “ปญหา” และชอง “ทําไม” ตองใหส้ันและกระชับ 
2. หลังจากท่ีทํา Why-Why Analysis แลว จะตองยืนยันความถูกตองตามหลัก

ตรรกวิทยา โดยอานยอนจาก “ทําไม” ชองสุดทายกลับมายังชอง “ปญหา” 
3. ใหถามวา “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบปจจัยหรือสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยง

ไปสูการวางมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดข้ึนซํ้าอีก 
4. ใหเขียนเฉพาะสวนท่ีคิดวาคลาดเคล่ือนไปจากสภาพปกติ (ผิดปกติ) เทานั้น 
5. ใหหลีกเล่ียงการคนหาสาเหตุท่ีมาจากสภาพจิตใจของคน พยายามวิเคราะหไป

ทางดานเคร่ืองจักรอุปกรณหรือวิธีการจัดการมากวา 
6. อยาใชคําวา “ไมดี” ในประโยคสําหรับชอง “ทําไม 

ปญหา

แกนของสกรู
คอนเวเยอรหัก ความแขง็ของแกนนอย

กวาแรงบิด

มแีรงกระทําช่ัวขณะมาก
กวาความแขง็ของแกน

ความแขง็ของแกนลดลง

ทําไม หนึง่ ทําไม สอง

ความแขง็ของแกนนอยไป
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2.4 ทฤษฏีกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล 
ทฤษฏีกางปลาหรือเรียกเปนทางการวา แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุ
ท้ังหมดท่ีเปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและ
ผล ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาท่ี
เหลือแตกาง หรือหลายๆ คนอาจรู จักในช่ือของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรับการ
พัฒนาคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 

2.4.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 
1. เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 
2. เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืน ๆ

เพราะวาโดยสวนใหญพนกังานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเทานั้น แตเม่ือมีการ ทําผังกางปลา
แลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน 

3. เม่ือตองการใหเปนแนวทางใน การระดมสมอง  ซ่ึงจะชวยใหทุกๆ คนใหความ
สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหวัปลา 
 

2.4.2 วิธีการสรางแผนผงัสาเหตุและผลหรือผังกางปลา 
ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี ้

1. กําหนดประโยคปญหาท่ีหวัปลา 
2. กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหานั้นๆ 

3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแตละปจจยั 
4. หาสาเหตุหลักของปญหา 
5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
6. ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 
 

2.4.3 การกําหนดปจจัยบนกางปลา 
  เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรกไ็ด แตตองม่ันใจวากลุมท่ีเรากําหนดไวเปน

ปจจัยนั้นสามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุ
เปนผลโดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะ
สาเหตุตางๆ ซ่ึง 4M 1E นี้มาจาก 
M - Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
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M - Machine  เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
M - Material  วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชในกระบวนการ 
M - Method  กระบวนการทํางาน 
E  - Environment  อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ - ทํางาน  
แตไมไดหมายความวา การกาํหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไมไดอยูใน
กระบวนการผลิตแลว ปจจยันําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เชน ปจจยัการนําเขาเปน 
4P ไดแก Place , Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S 
Surrounding, Supplier ,System และ Skill ก็ได หรืออาจจะ
เปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได นอกจากน้ัน หากกลุมท่ีใช
กางปลามีประสบการณในปญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแลว ก็สามารถท่ีจะกําหนดกลุม ปจจยัใหมให
เหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน 
 

2.4.2 การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 
        การกําหนดหวัขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซ่ึงหากเรากําหนด
ประโยคปญหาน้ีไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทําผังกางปลาการกําหนดปญหาท่ีหัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราช่ัวโมงการ
ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหนึ่งช้ิน เปน
ตน ซ่ึงจะเห็นไดวา ควรกําหนดหวัขอปญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาท่ี
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.7   ตวัอยางผังแสดงเหตุและผล 1 
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ภาพท่ี 2.8  ตวัอยางผังแสดงเหตุและผล 2 
 
ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปนี ้
สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหวัปลาสวนสาเหตุ (Causes) จะ
สามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 
o ปจจัย (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 
o สาเหตุหลัก 
o สาเหตุยอย 
ซ่ึงสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและกางรอง
เปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 
หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา (fishbone diagram) คือการใสช่ือของปญหาท่ีตองการ
วิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง 
จากน้ันใสช่ือของปญหายอย ซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 – 6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา 
(sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสช่ือของส่ิงท่ีทําใหเกิดปญหาน้ัน
ข้ึนมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหานั้นยังมีสาเหตุท่ีเปนองคประกอบ
ยอยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดับ เม่ือมี
ขอมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบท้ังหมด ท่ีจะเปนสาเหตุของ
ปญหาท่ีเกิดข้ึน 
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ภาพท่ี 2.9   ตวัอยางผังแสดงเหตุและผล 3 
ขอดี 
1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ท่ีกระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลาจะชวย
รวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 
ซ่ึงทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 
ขอเสีย 
1. ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกาํหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกในทีมจะมา
รวมอยูท่ีแผนภูมิกางปลา 
2. ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภมิูกางปลาในการระดมความคิด 
สําหรับ เคร่ืองมือในการแกไขปญหายังไมจบแคนี้ครับ ยงัมีอีกหลายเคร่ืองมือท่ีนาสนใจ แตข้ึนอยู
กับวาเราตองดปูระเภทของปญหาวา เหมาะสมสําหรับการใชเคร่ืองมือชนิดใด ท่ีจะสามารถแกไข
และไดผลที่สุด ผมจะยังเสนอเคร่ืองมืออีกเร่ือยๆ เพื่อใหทุกคนเขาใจและสามารถนําไปใชได
ถูกตองครับ ท้ังนี้ตองขอขอบพระคุณอาจารยทุกทาน ท่ีไดส่ังสอนวิชาตางๆ ทําใหเกดิปญญาในการ
เรียนรูมากข้ึนครับ 
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2.5 Kaizen 
ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวา การ

ปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดท่ีทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุง
ปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกันแสวงหาแนวทางใหม ๆ 
เพื่อปรับปรุงวธีิการทํางานใหดีข้ึนไปเร่ือย ๆ อยางตอเนือ่ง ท้ังฝายบริหารและฝายปฏิบัติเกิดจากการ
บริหาร ท่ีประสบปญหาท่ีเกดิข้ึนในระหวางทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษัทท่ีประสบ
ความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวาการบริหารใหประสบผลสําเร็จจะตอง
แสวงหาวิธีการที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี เปน
กลยุทธในการปรับปรุงท่ีมุงท่ีตัวลูกคา  
นอกจากนี้แนวคิดไคเซ็นยังขยายขอบขายออกไปถึงความสัมพันธระหวางพนกังานกบันายจางดวย
ในดานการผลิต การตลาด การจัดจําหนาย ฯลฯ อยางเปนระบบ Kaizenใหความสําคัญกับ
กระบวนการทํางานและริเร่ิมวิธีการคิดท่ีมุงกระบวนการทาํงานและระบบการบริหารที่สนับสนุน
และยอมรับแนวคิดของผูบริหารและพนกังาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปนแนวคิดท่ีจะชวย
มาตรฐานท่ีมีอยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดยีิ่งข้ึน (Improvement)ซ่ึงกําหนดแนวคิดนีแ้ลว 
มาตรฐานท่ีมีอยูเดิมก็จะคอย ๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรู
ความสามารถของพนักงาน 
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงท่ีละเล็กท่ีละนอยท่ีคอย 
ๆ เพิ่มพูนข้ึนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation)ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญ ท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 
 
  2.5.1 กลยุทธหลัก Kaizen 
     1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึงระบบตรวจสอบซ่ึงไดรับการพฒันาข้ึนมาเพือ่เปน
แนวทางชวยผูบริหารและพนักงานชวยกนัแกไขปรับปรุงงานของตนอยูเสมอ 3-Mus ประกอบดวย 
(Muda) คือความสูญเปลา (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกตางขัดแยงกัน โดยการนําเอา 3-
Mu’s ไปพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ของการทํางาน เชน กําลังคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอํานวย
ความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช วัสดุท่ีใช ปริมาณการผลิต สินคาคงคลัง สถานท่ีทํางาน 
แนวความคิดในการทํางาน 
    2. หลักการ 5ส ไดแก สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลักษณะ 
(Seiketsu) สรางวินยั (Shitsuke) 
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   3. หลักการ 5 W 1H Who ใครเปนผูทํา what ทําอะไร Where ทําท่ีไหน When ทําเม่ือไร 
Why ทําไมตองทํายางนั้น How ทําอยางไร 
   4. รายการตรวจสอบ 4M ไดแก Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐาน
ท่ีกําหนดหรือไม มีความรับผิดชอบหรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบ
งานท่ีตรงกับความสามารถหรือไม Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวก
สอดคลองกับความสามารถของขบวนการผลิตหรือไมเคร่ืองจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวาง
เหมาะสมหรือไม เคร่ืองจักรอยูในสภาพการใชงานหรือไม Material หมายถึง การตรวจสอบ 6 
ขอผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลังเพียงพอหรือไม Method หมายถึง การ
ตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีท่ีปลอดภัยหรือไม เปนวธีิท่ีมี
ประสิทธิภาพหรือไมลําดับข้ันตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม 
 
  2.5.2 ระบบสําคัญของ Kaizen 
ในระบบแนวคิดของไคเซ็นประกอบดวยระบบสําคัญอยางนอย 5 ระบบ คือ 
  1. การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพท้ังระบบ เกี่ยวของกับการควบคุม
กระบวนการคุณภาพต้ังแตเร่ิมตนการผลิตจนกระท่ังผลิตสําเร็จ ซ่ึงเกี่ยวของกับบุคคลหลายฝาย
ไดแก ผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และหัวหนางานรวมท้ังพนักงานทุกคน รวมไปถึง
สภาพแวดลอมภายในองคกรดวย การวางแผนเพื่อการตรวจสอบติดตอประเมินผล การเผยแพร
นโยบาย (Policy / De-plotment) การสรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance Systems)  
  2. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบนี้เกดิข้ึนท่ี
บริษัทโตโยตา มอเตอร ประเทศญ่ีปุน ในการผลิตเพื่อสงมอบสินคาใหแกลูกคาในเวลาท่ีกําหนด
โดยมีการออกแบบรองรับการผลิตท่ียืดหยุน เพื่อรองรับความไมแนนอนท่ีอาจเกดิข้ึนจาก
กระบวนการตาง ๆ เชน กระบวนการส่ังสินคาท่ีอาจเปล่ียนแปลงไดตามความตองการของลูกคา 
การส่ังซ้ือวัตถุดิบลาชา กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปญหา แนวคิด JIT เปนแนวคิดท่ีจะขจัดกิจกรรมท่ี
ไมมีมูลคาเพิ่มทุกชนิดออกไปโดยใชระบบการผลิตท่ีเรียกวา Take time คือ เวลาท่ีใชในการผลิต
ช้ินงานหนึ่งหนวยเปรียบเทียบกับเวลาวงจรการผลิต Cycle time กระแสการผลิตท่ีละช้ินสวน One 
Piece Flow การผลิตแบบดึง (Pull Production) การลดเวลากับคาใชจายในการตั้งระบบการผลิต
ใหมแตละคร้ัง(Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดจีะชวยใหขจดั
งานท่ีไมมีมูลคาเพิ่มออกไปและยังสามารถชวยลดตนทุนในการผลิตไดอยางมหาศาลและทําใหมี
การนําสงมอบสินคาท่ีกําหนดนัดหมายอันเปนการชวยเพิม่ผลกําไรใหแกบริษัทมีผลกําไรใหแก
บริษัท 
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   3. การบํารุงรักษาทวีผล TPM (Total Productive Maintenance) หมายถึง การ
กําหนดเปาหมายใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่มีประสิทธิภาพสูงสุดเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวม เปนการสรางระบบรวม (Total System) โดยมีเปาหมายท่ีวงจรชีวิตของเคร่ืองจักรโดย
สรางความรวมมือระหวางทุกฝายท้ังฝายบริหาร ฝายผลิต ฝายบํารุงรักษา พนักงานทุกระดับมีสวน
รวม และผูบริหารสรางแรงจูงใจ สงเสริมกิจกรรมกลุมยอยในการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรเคร่ืองใชให
มีอายุการใชงานยาวนาน โดยทุกคนชวยกนัดูแลบํารุงรักษาตามแผนการท่ีกําหนด  
   4. ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) เปนระบบการบํารุงขวัญกําลังใจ
ใหแกพนกังานในการเปดโอกาสใหมีสวนในเชิงสรางสรรค โดยกระตุนใหพนกังานไดแสดงออก
ในการใหขอเสนอแนะในเร่ืองตาง ๆ เนนปริมาณของความคิดเห็นขอเสนอแนะ สงเสริมใหมีการ
พูดคุยปรึกษาหารือกับหวัหนางาน เพื่อใหไดแนวคิดท่ีเปนประโยชนในการทํางาน พัฒนาการใน
ดานการปลูกฝงจิตสํานึกความมีความคิดริเร่ิมใหแกพนกังาน ระบบขอเสนอแนะ เกิดจากกจิกรรมท่ี
มีปญหาโดยพนักงานเปนผูคนหาส่ิงผิดปกติท่ีอยูใกลตวักอน หาสาเหตุท่ีแทจริงของส่ิงผิดปกติ และ
เสนอแนะวิธีการแกไขท่ีสาเหตุของปญหา องคประกอบของขอเสนอแนะท่ีดีประกอบดวย  
5. กิจกรรมกลุมยอย Small Group Activities หมายถึง บรรดากลุมพนกังานภายในหนวยงาน
เดียวกัน แตละกลุมท่ีมีจํานวนสมาชิกไมมากนักท่ีรวมตวักันอยางไมเปนทางการเพือ่รวมกันทํางาน
เล็กๆ กิจกรรมกลุมยอยมีหลายประเภท เชน การสรางระบบ 
 

2.6 Visual Control 
Visual Control หรือการควบคุมดวยการมองเห็น เปนวิธีควบคุมใหการทํางานเปนไปอยาง

ถูกตอง ดวยการแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริง จึงทําใหสามารถจําแนกปญหาไดทันทีดวยการ
มองเห็น นัน่คือ การนําเสนอขอมูลใหเขาใจดวยการแปลงขอมูลในรูปแบบตาราง ปาย สติกเกอร 
กระดาน สัญลักษณ แผนภาพ เปนตน  แตการนําเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกดิความ
นาสนใจ เพื่อนําขอมูลไปใชติดตามงานหรือเปนเคร่ืองมือชวยย้ําเตือนเปาหมาย เชน มาตรฐานการ
ผลิต วิธีการทํางาน กําหนดการผลิตแตละวัน หวัขอการควบคุม การระบุตําแหนงจดัวางวัสดุ กฏ
ระเบียบและขอหามตาง ๆ ปายแสดงตําแหนงท่ีจอดรถ เปนตน  ทําใหผูรับผิดชอบทราบความ
แตกตางระหวางเปาหมายกบัผลลัพธ และสามารถลดความสูญเสียเวลาการคนหา ดังนั้น ระบบ
ควบคุมดวยการมองเห็นจึงมักถูกใชประยุกตกบังานประจาํวัน ซ่ึงเปนองคประกอบหลักตาม
แนวคิดลีนท่ีมุงขจัดความผันแปรท่ีเกิดจากปจจัยกระบวนการ นั่นคือ เคร่ืองจักร (Machine), วัสดุ 
(Material), วิธีการ (Method), แรงงาน (Manpower) รวมท้ังความผันแปรจากปจจยัหลัก เชน 
คุณภาพ การสงมอบ และตนทุน(Quality, Delivery, Cost) 



  20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.10   ตัวอยาง Visual Control 



 
 

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
ตารางท่ี 3.1  แผนการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2 รายละเอยีดโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 เนื่องจากช้ินงานท่ีสงไปกระบวนการ Heat Treatment ของช้ินงาน Shaft Oil Pump ซ่ึงเปน
กระบวนการ Out Source เกิดงานเสีย เปนจํานวนมาก ซ่ึงมีงานเสียหลายประเภท ไดแก งานเกลียว
ติด, Bolt ติด, คา 3โต, No Go Pass, เกลียวแตก, Run Out สูง, สนิมในรู ซ่ึงงานท่ีเกิดของเสียมาก
ท่ีสุด คือปญหาเกลียวติดและ Bolt ติด ซ่ึงสงผลตอประสิทธิภาพการผลิตและตองทํางาน Rework 
งานท่ีเสียเปนการทํางานท่ีไมกอนประโยชน ซ่ึงหากปรับปรุงปญหางานเสียใหลดลงไดก็จะ
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตให  
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3.2.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
ประชากรในการศึกษาคร้ังนี้ หมายถึง จํานวนช้ินงาน Shaft Oil Pump RZ0 ในเดือน 

พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 โดยมี จํานวน 5,888 ช้ิน โดยเก็บขอมูลท้ังหมดของเดือนนี ้
 

3.2.2 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 
 เคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ คือ การนาํความรูเร่ืองกระบวนการทํางาน Heat 
Treatment มาวิเคราะหหาปญหาท่ีแทจริง และดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดข้ึน 

3.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 
  1. ขอมูลปฐมภูมิ ทําการดําเนินการดังนี ้

   1.1 ใชวิธีการเก็บขอมูลปญหาท่ีเกิดโดย Check Sheet บันทึกขอมูลปญหาท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการ Herat Treatment ในเดือน พฤศจกิายน พ.ศ.2556   

          1.2  นํา Check Sheet ท่ีไดมาตรวจสอบความถูกตองสมบูรณ และนําไปวิเคราะห
โดยแผนภูมิกางปลาและ Why-Why Chart โดยใชเวลาในการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล 5 
สัปดาห 

       2.  ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลท่ีไดจากหนังสือ

ตําราวิชาการ, ขอมูลทางอินเตอรเน็ต, เพื่อนํามาประมวลและการวิเคราะหผลการศึกษา  

 

3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
3.3.1 ศึกษางาน Defect ท่ีเกิดจากการ Heat treatment ของชิ้นงาน Shaft Oil Pump 
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ภาพท่ี 3.1   สภาพการงาน Defect หลังการชุบแข็ง 
 

3.3.2 จัดทํา Chart ตางๆ เพือ่ใหมองเห็นจุดท่ีเปนปญหาอยางชัดเจน 
1. 4 Windows 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2   ตาราง 4 Windows 
1. Pareto Chart 
2. การเก็บขอมูลยอนหลัง 
     

เคร่ืองมือที่ใช 

- PDCA  -Pareto Chart 
-Why-Why Chart -แผนภูมิกางปลา 
-Kaizen  -Visual Control 

เคร่ืองมือท่ีใช 

-  5ส. 

-Kaizen  
 
 
�

เคร่ืองมือท่ีใช 
-Visual Control  

เคร่ืองมือที่ใช 

- TPM 

รูสาเหตุ�รูวิธีแกไข� ไมรูสาเหตุ�รูวิธีแกไข�

รูสาเหตุ�ไมรูวิธีแกไข� ไมรูสาเหตุ�ไมรูวิธีแกไข�
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3.3.3 วิเคราะหปญหา และแนวทางในการปรับปรุง โดย Why-Why หรือ 5 Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3   ข้ันตอนของแผนภูมิกางปลา 
 
 

  

 
 

ภาพท่ี 3.4   ข้ันตอนของ Why-Why Chart 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 4.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน   
 4.1.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน 

 
ภาพท่ี 4.1   4 Windows 

จากการสํารวจในโรงงานพบวามีปญหาตางๆเปนจํานวนมาก จึงนําปญหาตางๆมาวิเคราะห
ความสําคัญ โดยใช 4 Windows ซ่ึง Window แรกคือรูสาเหตุรูวิธีแกไขมี 6 ปญหา คือเร่ือง พนักงาน
ไมมีการทํา 5 ส.หลังเลิกงาน , บอรดการผลิต ไมมีการ Up date, WS ไมมีการ Up date ,กลองใสเศษ
ข้ีกลึง มีการเคล่ือนยายลําบากและจัดเก็บอุปกรณตรวจสอบไมเรียบรอย  เปนปญหาสามารถที่แกไข
ไดทันที Window ท่ี 2 ก็คือไมรูสาเหตุ แตรูวิธีแกไข ปญหาการหลุดรอดของช้ินงานเสียของ Fork 
Bolt ไมทราบสาเหตุของปญหา แตดําเนินการแกไขโดยการ ทํา Visual Control เพ่ือใหพนักงาน
ทราบช้ินงานดีช้ินงานเสีย Window ที่ 3 ก็คือรูสาเหตุ แตไมรูวิธีการแกไข Crank Shaft เกิดปญหา
การสงมอบไปทันตามกําหนด เนื่องจากเคร่ืองจักรเสียหายบอย แตยังไมทราบวิธีการแกไขกับ
ปญหาเคร่ืองจักรเสียบอยได Window สุดทาย คือไมรูสาเหตุ และไมรูวิธีการแกไข ซ้ึงก็คือชิ้นงานท่ี
เสียหรือมีขอบกพรอง จากการ Heat Treatment เปนปญหาท่ีเกิดบอยและเปนจํานวนมาก แตยังไม
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ทราบสาเหตุท่ีแนชัดของปญหาและไมทราบแนวทางการแกไขท่ีชัดเจนจึงไดเลือกนํามาดําเนินการ
ศึกษาโครงงาน 

 
ผลการแกไข Windows แรก 
ตารางท่ี 4.1 ผลการแกไข Windows แรก 
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ผลการแกไข Windows ท่ี 2 
ตารางท่ี 4.2 ผลการแกไข Windows ท่ี 2 

 
 
 
 
 
 
 
สํารวจสภาพปจจุบัน 

สํารวจของขอมูลงานท่ีเกิดของเสียจากการ Heat treatment  ภายในเดือนกันยายน –
พฤศจิกายน 2556 ของลูกคา Yamada Somboon Co.,LTD.  จัดทํากราฟ แสดงผลเปอรเซ็นตของงาน
เสียท่ีเกิดหลังการ Heat treatment ซ่ึงงานท่ีมีปญหาของเสีย หรือ ขอบกพรองมากท่ีสุดคือ Shaft Oil 
Pump ที่29% จึงเลือกนํามาทําการศึกษาปญหา 

ภาพท่ี 4.2   กราฟขอมูลเปอรเซ็นตของเสีย 4 อันดับ ในเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2556 ของ
ลูกคา ของลูกคา Yamada Somboon Co.,LTD 

 
เม่ือทราบวา Shaft Oil Pump มีของเสียมากท่ีสุด จึงดําเนินการสํารวจงานของของปญหา

ของช้ินงาน Shaft Oil Pump พบปญหาท่ีเกิดข้ึนคือ  เกลียวติดช้ินงาน ,Bolt ติดช้ินงาน , สนิมในรู
ของช้ินงาน และ คา Run Out ของช้ินงานสูง 
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ภาพท่ี 4.3   งานเกลียวติด 
 

 
  
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.4   งาน Bolt ติด 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.5 งานมีสนิมในรูช้ินงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.6 งาน Run Out สูง 
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เกลียวติด Bolt ติด สนิมในรู Run out สูง อื่นๆ

จัดลําดับความสําคัญของปญหา 

เม่ือพบวางานท่ีมี Defect ท่ีสุดคือ Shaft Oil Pump จึงทําการสํารวจและติดตามขอมูลตนทุน 

Shaft Oil Pump จัดทําเปน Pareto Chart ซ่ึงแสดงถึง จํานวนและเปอรเซ็นตของงาน Defect มี 2 

ปญหาท่ีเกิดข้ึนมาก 2 ลําดับ คือ เกลียวติดมีสัดสวน45%, Bolt ติดมีสัดสวนท่ี 28% 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.7 Pareto แสดงงาน Defect 

ขอมูลตั้งแตเดอืน กันยายน – พฤศจิกายน 2556 ไดขอสรุปวา มี เกลียวติด เฉล่ีย อยูท่ี 16.99% 

ภาพท่ี 4.8 กราฟแสดงเปอรเซ็นตงาน Defect ของปญหาเกลียวติด 
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ขอมูลตั้งแตเดอืน กันยายน – พฤศจิกายน 2556 ไดขอสรุปวา มี Bolt ตดิ เฉล่ีย อยูท่ี 3.26% 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.9 กราฟแสดงเปอรเซ็นตงาน Defect ของปญหา Bolt ติด 

 

วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

การวิเคราะหปญหา เกลียวติด โดยใชแผนภูมิกางปลา  พบวาปญหาจากอุปกรณ คือ Bolt มี

การทําความสะอาดไมเพียงพอ ,อุปกรณตรวจวัดงานไมมีประสิทธิภาพเทาท่ีควร และพบปญหาจาก

พนักงานแยก Bolt ท่ีมีคุณภาพไมออก เนื่องจากมี เกลียว Bolt ท่ีบิดเบ้ียวหรือแตกหัก   

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.10 วิเคราะหปญหาเกลียวติดโดยแผนภูมิกางปลา 
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วิเคราะหปญหา Bolt ติดโดยใช Why – Why โดย พบปญหาเกิดจาก อุปกรณตัว Bolt มีขนาดที่ไม
เหมาะสมกับช้ินงาน และพนักงาน ไมทราบการทํางานที่ถูกตอง 

 

             
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11 วิเคราะหปญหา Bolt ติดโตย Why – Why 
 

พิสูจนสมมุตฐิาน 

1.พิสูจนสมมุติฐานปณหาเกลียดติด  
การสมมุติปญหาช้ินงานเกลียวติดโดยทดสอบ Bolt ไมสะอาด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11 การสมมุติฐานปญหา Bolt ไมสะอาด 
 

 

ผลจากการซุมตัวอยาง  30 ตวั  
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  สมมุติฐานนี่เปนจริง : จากการซุมตัวอยางพบวา Bolt ไมสะอาดสงผลตอการเกิดปญหาเกลียดติด
ช้ินงาน อยูท่ี 96.67% 
 

         ปริมาณการสงงานไปชุบไมสมํ่าเสมอ  

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11 การสมมุติฐานปญหาปริมาณการสงงานไปชุบไมสมํ่าเสมอ 

 

    สมมุติฐานนี่เปนเท็จ : เนื่องจากตรวจสอบขอมูลยอนหลังพบวาจํานวนLot Size ไมสัมพันธ
กับเปอรเซ็นตของเสีย  
 
        อุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.12 การสมมุติฐานปญหาอุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพ 
 

การทดสอบ โดยการนําอุปกรณตรวจสอบที่ใชอยู นํามาเปรียบเทียบกบัอุปกรณตรวจวัดท่ี
มีมาตรฐาน  
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ตารางท่ี4.3 ตารางการทดสอบประสิทธิภาพอุปกรณตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สมมุติฐานนี่เปนจริง : เนื่องจากอุปกรณท่ีใชในปจจุบัน มีเปอรเซ็นตหลุดรอดสูงสงผลให
สงผลใหปญหาเกลียวติดมีสูง    
 
 

การสมมุติพนกังานแยก Bolt ดี Bolt เสียไมออก 

 

ภาพท่ี 4.13 การเปอรเซ็นตหลุดรอดตอจํานวนคร้ัง 
 

สมมุติฐานนี่เปนจริง : เนื่องจากการพนักงานแยก Bolt  ดี Bolt เสียไมออกสงผลตอการเกิด
ปญหาเกลียวติดช้ินงาน  
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2.พิสูจนสมมุติฐานปณหา Bolt ติด 
การสมมุติฐานปญหาช้ินงาน Bolt ติด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13 การสมมุติฐาน Process Heat Treatment 
 

ทดสอบ Bolt ปญหาการปดช้ินงานไมสนทิ  
 

 

ภาพท่ี 4.14 การสมมุติฐาน Process Quenching 
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การทดสอบ โดยการนํา Bolt ท่ีปดชิ้นงานไมสนิทแลวทําการสงไปชุบปกติ จํานวน 30 ตัว 
 
 
 
 
 
 
 

Bolt ปดไมสนิททําให น้ํายาในการ Quenching เขาในรูแลวสงผลใหรูช้ินงานเกิดการบิด
เบ้ียว หรือหดตัวลง 20-30 μm ทําให Bolt ไมสามารถ ไขออกได  

สมมุติฐานเปนจริง  : เนื่องจากการซุมตัวอยางพบวา Bolt ท่ีปดไมสนิทสงผลตอปญหา 

Bolt ติด อยูท่ี 86.67%  

Bolt ปดไมสนทิ เนื่องจาก Bolt ยาวเกินไป  

ภาพท่ี 4.15 ปญหา Bolt ปดชิ้นงานไมสนทิ 
 

 ขนาดความยาวของเกลียวช้ินงาน 23-24.5 mm. และ Bolt มีขนาด 25 mm.  สามารถปดรู
ช้ินงานท่ีขนาดวาลึกของเกลียวท่ี 23.6-24.5 mm. แตเม่ือนํามาใสช้ินงานท่ีมีขนาด 23-23.5 mm. ทํา
ใหเกิดชองไมสามารถปดรูช้ินงานไดสนิทหรือเกิด Gap เนื่องจากขนาด 23-23.5 mm. ตื้นเกินไป 
 
 
 
 
 

งานดี 4 ตัว

งานเสีย 26 ตัว
สรุป
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ภาพท่ี 4.16 ซุมตรวจจํานวน 100ช้ินจาก 1Lot จํานวน 3,000 ช้ิน 
 
คาเฉล่ีย = 23.97 mm. 
 23.0-23.5mm. =9% , 23.6-24.5mm. =91% 
ตอเดือน 9%x(30(มาจาก30เทาของ100ช้ิน )x3(มาจากสง3 Lot ใหเดือนนี้)) = 810 pcs. , สงผล
กระทบตอช้ินงาน 810 pcs 
 

  4.2.2.6 Bolt ปดไมสนิท เนือ่งจาก พนกังานไขงานไมแนน  

ภาพท่ี 4.17 ตารางการเปอรเซ็นตหลุดรอดตอจํานวนคร้ัง 
  

สมมุติฐานนี่เปนจริง : เนื่องจากการ พนักงานไขงานไมแนนเสียสงผลตอการเกิดปญหา
Bolt ติดช้ินงาน  
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ตาราง สรุปปญหาของเกลียวติด , Bolt ตดิ 
 ตารางท่ี4.4 ตารางสรุปผลปญหาของ งานเกลียวติด 

 

 
ตารางท่ี 4.5 ตารางสรุปผลปญหาของ งาน Bolt ติด   
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ขั้นตอนการแกไข 

ข้ันตอนแกไขปญหาเกลียวติด 

 1.การทําความสะอาด Bolt การกระบวนการกอนปรับปรุง มีการลาง Bolt ในหองโดย 

Ultrasonic   จะทํางาน 5 นาที ± 1 นาที แลวนําไปกระบวนการ Torque Bolt   พบวา การลางใน

เคร่ืองไมสามารถทําความสะอาดไดเพียงพอ เพราะยังหลงเหลือเศษสกปรกอยูเล็กนอย ซ่ึง สงผล

กระทบกับรูของช้ินงานเม่ือสงไป Heattreatment ทําใหในรูช้ินงานแคบลง และนํามาเม่ือไข Bolt 

ออกจากช้ินงานเศษท่ีติดตามเกลียว Bolt ทําใหเกลียวของชิ้นงานเปล่ียนรูป สงผลใหช้ินงานไมตรง 

Spec  

 

 

 

ภาพท่ี 4.18 กระบวนการลาง Bolt กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.19 รูปปญหา Bolt ติดส่ิงปกรก 

 



 
 

39 

 

การแกไขก็คือ  เพ่ิมขั้นตอนการขัดช้ินงานเขาไปเพ่ือทําความสะอาดลางเศษขั้นตน เมื่อนําไปลาง Ultrasonic 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.20 วธีิการลาง Bolt หลังการปรับปรุง 

  

2. อุปกรณการตรวจวัด ไมมีประสิทธิภาพการเน่ืองจากกระบวนการตรวจสอบ ไมมีการ ตรวจสอบ 

อุปกรณการตรวจวัดสงผลใหการตรวจไมมีประสิทธิภาพ งานที่ดีตกไปอยูงานเสีย และงานเสียหลุดรอดไปยัง

กระบวนการถัดไป   

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.21  อุปกรณตรวจสอบ  
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ภาพท่ี 4.22 ปญหาอุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพ 

จัดทํางานการแกไข  จัดทําควบคุมอายุการใชงานของการตรวจสอบอุปกรณ M10x1.25   

โดยตรวจสอบคุณภาพเกลียว เดือนละคร้ัง อายุการใชงานกําหนดไว เปนระยะเวลา 3 เดือน อุปกรณ

การตรวจสอบคือ ไมโครมิเตอร +กับอุปกรณตรวจรองเกลียว แลวนํามาคํานวณ วัดคา โดยมีสูตร

คํานวณดังนี้ 

E  =  M – (3d) + (0.866025.p) 

E = Pitch diameter 

P = Pitch (1.25mm) 

M = คาท่ีวัดไดจากไมโครมิเตอร 

d =  Diameter 3-Wire (0.7217) 

เม่ือไดคาจากการวัดไมโครมิเตอรแลวนํามาคํานวณหาคาตามสูตร 

E =  10.327 – (3x0.7217) + (0.866025x1.25) 

E = 10.327 -2.1651 + 1.082531 

E = 9.244 

คาท่ีไดสูงกวา 9.200 หรือตํ่ากวา 9.192 แสดงวา อุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพในการใชงาน 
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ตารางท่ี 4.6    ตารางการตรวจสอบอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.23 อุปกรณตรวจวดัรองเกลียว     ภาพท่ี 4..24 ไมโครมิเตอรใชวัดคาตัวเช็คงาน 

 

 พนักงานทํางานไมสามารถแยก Bolt ดี Bolt เสียออก ทําให Bolt เสียหลุดรอดไปใน

กระบวนการ Torque Bolt จึงทํากมาตรฐานการตรวจสอบใหกับพนักงานทราบ จุดสังเกต Bolt ท่ี

สามารถนําไปใชทํางานไดและ Bolt ท่ีเสียไมสามารถนําไปใชทํางานได โดยจัดทําแบบ Q- Point , 

Limit Sample Bolt  
 

 

 

 

 

 

Baski 

Dimention
+ ‐ Upper Lower

9.188 +0.012 ‐0.004 9.200 9.192 9.244

Pitch diameter for class 2                 

screw thread (GO/GP) Remark
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ภาพท่ี 4.25 Q- Point ตรวจสอบ Bolt ดี Bolt เสีย 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.26 Limit Sample Bolt 

ปญหา Bolt ตดิ  

เกิดจาก Bolt มีขนาดไมเหมาะสมกับขนาดของช้ินงาน ซ่ึงขนาดของรูช้ินงาน 23.00 – 

24.50 mm. แต Bolt ท่ีนํามาใสในช้ินงานเพ่ือปองกันการเปล่ียนแปลงขนาดรูช้ินงานนั้น มีขนาด 

25.00 mm. ไมสามารถปดรูช้ินงาน ไดขนาด 23.00 – 23.50 mm. ทําใหเม่ือไป Heat treatment 

กระบวนการ Quenching ซ่ึงในกระบวนการน้ีเปนกระบวนการที่เปล่ียนแปลงอุณหภูมิยังรวดเร็ว

โดยนําลงน้ํายาเพื่อลดอุณหภูมิ สงผลใหเกิดการบิดเบ้ียวและแตกราวของช้ินงานไดงายและเม่ือ

ช้ินงานที่มี Bolt ปดไมสนิทก็สงผลใหน้ํายาในการ Quenching เขาไปในรูของช้ิน ทําใหรูช้ินงานหด

ตัวลงมากกวาปกติ รูช้ินงานหดตัวลง 20-30 μm ทําใหไมสามารถไข Bolt ออกจากช้ินงานได 

Bolt เกลียวแตก บ่ิน 



 
 

43 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.27 ข้ันตอนการ Heat Treatment 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.28 กระบวนการ Quenching 

 

การแกไขโดยการ ปรับขนาดของ Bolt ในมีความลดลง เนื่องจากคาความลึกของรูช้ินงานมี

Spec 23.00 - 24.50 mm.ปรับขนาดของ Bolt ลงจาก 25.00 mm.เปน 24.50 mm.สามารถปดรูช้ินงาน

ท่ีมีขนาด 23.00 – 23.50 mm.ไดสนิท โดยการใชเคร่ือง CNC ตัดปลายของตัว Bolt  
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ภาพท่ี 4..29 ระบวนการตัด Bolt ใหตรง Spec 

 

ปญหาพนักงานทํางานไมถูกตอง ไข Bolt ยังเหลือ Gap เนื่องจากไมทราบการทํางานท่ีถูกตองหรือ

การจะประมาทในการทํางาน 

วิธีแกไข : จัดทํามาตรฐานการทํางานเพ่ือเปนตัวอยางการทํางานท่ีถูกตองใหพนักงานทราบ  
 

 

 

 

 

 
 
 

 
 

 
ภาพท่ี 4..30 ภาพ Working Standard 

 
 

 
 

Part  OKPart  NG
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4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายในการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 
        โครงงานน้ีจัดทําข้ึนโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางาน Shaft Oil Pump ในกระบวนการ
การ Heat treatment มีเปาหมาย (Target) ดังนี้ 

1. ลดปญหางานเกลียวติด   5.84% 
2. ลดปญหางาน Bolt ติด     5.18% 
 
ผลการดําเนินงานกอนท่ีการปรับปรุงปญหาของงานเกลียวติดและ Bolt ติด สามารถ

เปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 
 
ตารางท่ี4.7 สรุปผลการดําเนินงานชวงแรกเทียบกับเปาหมาย 
 

 Before Target After Saving 

เกลียวติด 11.67% 5.84%  3.62% 69.07% 

Bolt ติด 7.30% 5.18% 3.31% 54.65% 

 

จากการแกไขปญหาสามารามารถลดปญหางานเกลียวติดลงไดจาก 11.67% เหลือ 3.62% 

สามารถลดปญหาลงจากเดิม 69.07% และปญหา Bolt ติดลงไดจาก 7.30% เหลือ 3.31% ลดปญหา

ลงจากเดิม 54.65% ซ่ึงจากการแกไขปญหาสามารถลดช้ินงานเสียจากการ Heat Treatment ลงไดถึง 

12.05% 
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ตารางท่ี 4.8 ผลการปรับปรุงการปฎิบัติงานประจําวนั 

 

 

 
Before After 

Saving 

% Baht 
5ส.เพิ่มพื้นท่ีการทํางาน 60% 75% 25% - 
Up date บอรดการผลิต
เพิ่มความเขาใจปญหา 

50% 85% 70% - 

ลดเวลาการหายขอมูล
โดยการ Up date WS 

90 นาที 40 นาที 56% - 

ติดลอท่ีถังเก็บเศษ 40 นาที 20 นาที 50% - 
จัดทํา Visual Control 60% 25% 58% - 



บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 5.1.1 วิธีการดําเนินงาน 

1.ศึกษาการทํางานในการ Heat treatment   
2.จัดทํา Chart ตางๆ เพื่อใหมองเห็นจุดท่ีเปนปญหาอยางชัดเจน 
3.วิเคราะหปญหา และแนวทางในการปรับปรุง โดย Why-Why และแผนภูมิกางปลา 
4.กําหนดลําดับข้ันตอนในการปรับปรุง 

 
 5.1.2 ขอบเขตในการทํา Project สหกิจศึกษา 

กลุมเปาหมาย คือ กระบวนการผลิตของ Shaft Oil Pump RZ0โดยใชเคร่ืองมือในการเก็บ
ขอมูล คือ ตารางการเก็บขอมูลช้ินงานท่ีมีงานเสียหลังการ Heat Treatment และขอมูลยอนหลังของ
ช้ินงานที่เกิดขอบกพรอง โดยไดขอมูลจากพนักงานหนางาน และ แผนก Engineering  
 

5.1.3 สรุปผลการวิเคราะหขอมูลในการดําเนินงาน 
    ในการลดปญหางานเสียจากการ Heat Treatment ของ Shaft Oil Pump โดย สามารถสรุปผล

ในการปรับปรุงไดดังตารางท่ี 5.1 
 

ตารางท่ี 5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 

 
Before After 

Saving 

% Baht 

งานเสียของชิน้งาน 
Shaft Oil Pump 

29% 17% 41.37% 8,460 

Standard  work ✘ ✔ - - 
ตอป 101,520 
Total 101,520 
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ภาพท่ี 5.1 กราฟกอนการดําเนินการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.2 กราฟหลังการดําเนินการปรับปรุง 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.3 กราฟเปรียบเทียบผลจากกราปรับปรุง 
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หลังจากการปรับปรุงปญหาเกลียวติดและ Bolt ติด พบวางานเสียท่ีเกิดจากกระบวนการ 
Heat Treatment ของ Shaft Oil Pump จาก 29% เหลือ 17% ลดลงจากเดิม 41.37% ซ่ึงทําใหงาน 
Shaft Oil Pump มีเปอรเซ็นตงานเสีย ลงมาเปนลําดับท่ี 2 รองจาก Shaft Water Pump  

 
5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

เนื่องจากปญหา งานเสียจากการ Heat treatment ท่ีเกิดมากในเดือน พฤศจิกายน 2556 คือ
เกลียวติด และ Bolt ติด ซ่ึงเปน Process Outsource จึงดําเนินการแกไขปญหาจากกระบวนการ
ภายในโรงงานกอน คือข้ันตอนกอนสงและหลังไป Heat Treatment ซ่ึงแกไขดังนี ้

ปญหาเกลียวติด  
5.2.1. ทําความสะอาด Bolt กอนนําไปไขเขาช้ินงาน 

 5.2.2. จัดทํา Q-Point และ Limit Sample ใหพนักงานตรวจสอบ Bolt ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ   

5.2.3. กําหนดอายุการใชอุปกรณตรวจสอบและกําหนดมาตรการตรวจประสิทธิภาพ
อุปกรณตรวจสอบทุกๆเดือน 

ปญหา Bolt ติด 
5.2.4. ตัด Bolt ใหไดขนาดท่ีเหมาสมกับช้ินงานสามรถปดช้ินงานไดสนิท 
5.2.5. จัดทํามาตรฐานการทํางานใหพนักงานทําการไข Bolt ไดถูกตองโดยปดช้ินงานให
สนิทไม Gap ระหวาง Bolt กับช้ินงาน 

 
5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1.ช้ินงาน Shaft Water Pump มีเปอรเซ็นตของเสียท่ีสูงถึง 18% ควรดําเนินมาตรการแกไข
ปญหา 

2.  Process Grinding เปน  bottleneck ทําใหเกิด WIP เปนจํานวนมาก ทําใหงานเปนสนิม
หลุดไปกระบวนการตรวจสอบ บอยคร้ัง สงผลใหเกิดงาน Rework 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

รายงานประจําสัปดาห 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

แบบสอบถามความเขาขอมูลของพนักงาน 
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